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金属薄板の摩擦攪拌接合技術の開発

富山県産業技術研究開発センター 研究開発等成果事例 令和5年3月

本研究は従来の溶接では困難なアルミニウム合金薄板に、摩
擦攪拌接合 ( F S W )を適用して 、接合の可能性と接合部の硬さ
分布を調査し、適切な接合条件について検討した。

研究概要

実験方法

50 mm

ツール

裏板

供試材料

接合方向

ツールの回転方向

供試材料

A6061-T6合金
A2024-T3合金

寸法

幅:    115 mm

長さ: 250 mm

厚さ:     1 mm

実験結果
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A6061-T6合金の結果

A2024-T3合金の結果

接合部断面の硬さ分布
(A: R=1000 rpm, B: R=2000 rpm)

接合部断面の硬さ分布
(A: R=1000 rpm, B: R=2000 rpm)

A a

200 µm5 mm

a

AS RS

接合部断面のマクロ組織、ミクロ組織
(A: v=500 mm/min, B: v=1000 mm/min)

接合部断面のマクロ組織、ミクロ組織
(A: v=500 mm/min, B: v=1000 mm/min)

200 µm5 mm

B
AS RS

b

b

攪拌部(SZ)、軟化領域拡大

最低硬さはほぼ同じ

*v=500 mm/min

*v=500 mm/min, 接合から約50日経過

接合不完全部

*R=1000 mm/min

*R=1000 mm/min
まとめ

2種のアル ミ合金薄板に F S Wで接合した結果 、 A 6 0 6 1合金 -

T 6 、A 2 0 2 4 - T 3合金のいずれも接合できた。

攪拌部(SZ)拡大

攪拌部(SZ)拡大


	スライド 1

