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チタンとステンレス鋼の接合技術の研究  
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また昇温速度は，10K．′mln 一定とした．   

鼻温開始時の炉内圧力は，放電プラズマ焼結機で6．67  

Pと1，またホットプレスで2．67×10、Ⅰ）aであった．   

作製した接合継手は，精密切断機で垂直切断し，表面  

を研磨及び腐食した後，硬さ試験と光学顕微鏡観察を行  

■  

放電プラズマ焼結機に上る加熱加圧方法は，H筒形び）  

黒鉛製ダイに試料を入れ，上下パンチ電極による通電と  

加圧により試料の短時価昇温・保持する方法で行った．   

真空ホットブレス装置の加圧は，円f、言i形の黒鉛製ゲイ  

に試料を入れ，仁パンチによる片押しノ加＝王で行った．ま  

た加熱は，試料の周桝に配置した架鉛性のヒー一夕一によ  

る昇温で，射嵐。保持に時間を要した．  

1． はじめに   

ステンレス鋼は，耐食性。耐熱性の目的で各種機械器  

具や容器類に利用されている．またチタンは，軽量化や  

耐食性の観ノたから近年各柁構造物に利用されている．特  

に海水の耐食性では，チタン材はステンレス鋪に比較し  

て優位にあるため海洋構造物では，チタンとステンレス  

鋪が共に利用されているが，その接合法が課題となって  

いる．   

チタンとステンレス鋼の接合法としては，ろう接によ  

るん法があるが，継手強度が母材強度に至らない欠点が  

ある．また固相接合では，界し揖に脆弱な反応層が生成さ  

れ，健全な継手を得るためには｝ インサート材等の組合  

わせによる⊥夫が必要である．   

今「軋 短時間。低温度焼結が可能な放電プラズマ焼結  

機及び比較のため真空ホットプレス装置を使川して ，ス  

テンレス鋪とチタンの固相接合の叶能性について検討し  

－ん  ／二．  
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2． 実験方法   

接合川材料は，チタンにT P35（∴ ステンレス鋪に  

Sしr Sニう（）4を使川した．各村材の形状ほ＼］4細り×＝  

（L）×3（T）の板とした．母材接合耐ま，エメリ研磨紙で  

＃240まで仕上げた．   

接合はコ Flg．1に示すように母材♂）接合面を研磨根が平  

行になるように板圧ノノ向に屯ね，黒鉛性のダイ（放電プラ  

ズマ焼結機：内径301nIll，真空ホットプレス装置：内律50  

汀汀r】）h紆科の反応を防ぐためにアルミナ粉末〝〕中に埋めて  

行った．   

放電プラズマ焼結機による接合実験は，保持温度1023，  

1（〕73，112ニミKで保持時間5一丁ljll及び圧力20Mpと1で行／った．  

昇温速度は、保持瀾度の50K手前まで50Kノ′′′Ⅰ血l，その後  

保持温度まで25K′／ノ′r†ljl〕とした．   

真空ホットプレス装置による接合烏、試料温度〝〕上≦ト  

化のため保持温用水50K手前で10InうT1間 〈旦保持し，保持  

温度1し）7：〕K，保持時間6加工畑 圧力20M押で行／）た．  
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Fig．1試料のセット方法（放電プラズマ焼結機）  

3．実験結果及び考察   

3．1接合部の組織   

Flg．2は，放電プラズマ焼結機で温度を変化させて接合  

した継手接合部，また比較げ）たが）真空ホットブレスに上  

り1073Kで接合Lた継手界面郡侶組織を示す．  

102：〕Kの接合温度を除いて，チタンステンレス鋼接合  

【 90 ‾－   
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Fig．2 妻妾合部の組織写真  

（a）（b）（c）：放電プラズマ焼結機，（d）：真空ホットプレス法  

界面に反応層の形成が認められた．この反応層は，界面  

からチタン側に生成していた、去たこ〝）反応層幅は，焼  

結温度を上げることにより大きくなっていた。  

1123K♂〕接合温度では，反応層内はさらに2領域に別れ  

ているのが観察された．   

温度1073Kで〝）真空ホットプレス装置による接合界面は，  

放電プラズマ焼結機接合に比較して反応層幅は長いが  

新たな反応庵け）形成は見られない．接合方法椚違いによ  

る比較は，温度d時間日加ノⅠ三力等の医子の影響を考慮L  

た′実験データが，今後必要である．   

3．；接合部の硬さ   

接合部断面の母材及び茂骨頂匪ピッか－ス破さを「「と】【）ユ  

〔－1に示す．真空ホットプレスに上る接合法に比較Lて，  

放電プラズマ焼結機による接合法♂）村村梗さが高くなる  

ぴ）が認められた。また反応層の硬さ～土，‡そヽr553へ′5鋸け  

非常に硬くな／）ているっ その為ニ〝）反応層は，人変脆弱  

な金属隠化合物であることが「想される．   

今綬，継手の強度。反応魔の解析‥接合因イり）影響等  

に／）いて詳細な検討を要する。さらに，放電プラズマ焼  

結機利用による脆弱な金属間化合物牛成の低減忍果のイj▲  

無の解析を，行う必要があるレ  

Tablel母材及び反応層の硬さ  

（HVO．3，4点の平均）  

ステン チタン  反応層   

レス錦   

放電プラズマ焼結機   

1023K   

放電プラズマ焼結機   、…几〟、・′品   

1073K   

放電プラズマ焼結機  26 2 16 2  553310   
1i23K  

真空ホットプレス   

1073K   

4 まとめ   

放電プラズマ焼結機と頁空ホットプレス装置を使用し  

－r，チタンとステンレス鋼叫古け臼接合をゎい，断面組織  

及び硬さを検討Lた．その結果を要約する。  

日放電プラズマ焼結機による接′合では，反応屑幅は，接  

合温度が高くなると良くな／Jた．  

E接合部近傍び）母材醸さ且 放電プラズマ焼結機法が 

真空ホットプレス法よりも硬くな／つた．  
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