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従来, 組立凄合の 分野で は ,
拡散接合が多く利用

され て い る｡ 拡散接合で は, 接合材の変形を極力生

じさせずに, 接合界面で生 じる原子の拡散を利用 し

て接合するため , 必然的に接合時間が長くなる｡ 接

合に要する時間は材料特性 へ の影響, 加工 コ ス ト等

に影響することから, 工業的には短縮化が求められ

る｡

パ ル ス 通電接合は, 被凄合材に直接通電して加熱

する ことから, 簡便 であり, か つ 効率的な加熱方法

として期待され て い る｡ しか し, こ れ ま で本接合法

の加熱及び接合機構に つ い て の報告は少なく, 変形

を抑えながら接合を行うための , 最適な施工条件に

つ い て は不明である ｡

本論文で は ,
パ ル ス通電接合における施工条件の

選定指針を確立する ことを目的と した｡ その ために,

接合時の変形を抑えながら , 接合面を効率的に加熱

して接合するためには どの様にすればよ い か に着日

して実験を行 っ た｡ 接合実験では , 加圧力, 面租さ ,

通電条件等の接合条件の接合部 へ の影響を ,
引張強

さ
, 破断面形態, 加熱性等の接合特性の 評価から検

討した｡ 論文は 6 章から構成され , 各章の概要は以

下 のとおりで ある｡

第1 章で は, 本研究の背景である パ ル ス通電を利

用 した加熱加工技術の現状とパ ル ス 通電接合技術の

問題点
,
そ して 本研究の目的に つ い て 述 べ て い る ｡

ま た
, 本論文の構成に つ い て も示した｡

第2 章で は, パ ル ス通電接合部に影響を及ぼす因

子を抽出するために, 面租さ, 加圧力等の 接合条件

を変化させ た時の , 接合部特性を評価した ｡ その 結

果, 接合部の加熱状況は ,
接合条件に依存して機械

的特性に影響することと , 接合部の加熱状況は, 電

気抵抗に大きく依存すること を示した｡

第 3 章で は, パ ル ス 通電接合にお い て , 電流が継

手特性, 加熱過程に及ぼす影響を明らかにするため

に, 初期電流に つ い て検討を行 っ た｡ そ の結果以下

の こ とが明らか にな っ た ｡ 初期電流 には臨界値が存

在し
,
臨界値以上 の初期電流を印加した時, ピ ンチ

効果の影響で接合領域は喜合面の 中央に集中する｡

初期電流 を臨界値以下 に設定した時, 接合面は全体

が均質に接合し, 最終的な模械的特性が優れた｡

第 4 章で は, 接合界面温度に影響する因子の解明

と
,
こ れ による施工条件選定指針の確立を目的とし

て
,
接合界面温度, 電気抵抗の測定を行 い , 接合条

件の影響を検討した ｡ その 結果, 接合界面抵抗を大

きくする接合条件, お よびピ ンチ効果が発現しな い

範囲で の初期電流条件を選択すること で , 局部加熱

性が大きくなる ことを明らかにした ｡

第5 章で は, 局部加熱の接合部特性 へ の効果を明

らかにする ことを目的として ,
局部加熱の パ ル ス 通

電接合と , 均
一

加熱の 高周波誘導加熱接合の 2 つ の

凄合方法で継手を作製し, 加熱状態の違 い が継手性

能に及ぼす影響を検討した｡ そ の結果, 通電接合は

接合面を局部的に加熱することが でき , 高周波誘導

加熱接合よりも凄合部の温度が高く, 接合部特性が

優れる ことを示した｡ パ ル ス 通電接合で は, 接合界

面の 局部加熱を大きくする条件を選定すること で ,
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接合性能が向上する こと明らかに した｡

第 6 章で は, 本研究により得られた結果の 給括を

行 っ て い る｡
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