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１．目的

樹脂系接着剤の引張せん断接着強さは，温度依存性があり，高温下などでは引張せん断接着強さが低下すること

が確認されている．今回，鋼板の継手に樹脂系接着剤を用いた鋼板継手について，接着部の温度と継手の引張せん

断接着強さおよび継手が破壊するまでの伸びとの関係を確認することを目的に，試験片を用いて引張せん断接着試

験を実施したので，その結果を報告する．

２．試験概要

本試験で用いた試験片の概要図を図－1に示す．試験片の鋼材

には厚さ 1.6mm の SS400 鋼板（JIS G 3101）および溶融亜鉛－ア

ルミニウム－マグネシウム合金めっき鋼板（JIS G 3323，以下，

高耐食性めっき鋼板）の 2 種類の薄鋼板を用いた．試験片の接着

には表－1に示す物理的性質を有するアクリル樹脂系接着剤を用

いた．なお，SS400 鋼板については，接着面において鋼板表面の

酸化被膜（黒皮）をブラスト処理にて除去して接着し，高耐食性

めっき鋼板については，接着面においてめっき表面の光沢がなく

なる程度のブラスト処理(スウィープブラスト(ISO（SUS）Sa1))1）

を施して接着した．定着長（L）は，SS400 鋼板が 115mm，高耐

食性めっき鋼板が被着材が重なり合う 115mm のうち，ブラスト

処理面どうしが重なり合う長さの 85mm とした．試験のパラメー

タは，被着材と接着部の温度とした．表－2にパラメータの一覧

を示す．試験時の接着部の温度管理は熱電体にて計測して行った．

３．試験の結果

図－2に高耐食性めっき鋼板の試験時の荷重－変位曲線の例を

示し，図－3 に接着部温度と引張せん断接着強さの関係，図－4

に接着部温度と伸び率の関係を示す．ここで，伸び率とは最大引

張荷重時の試験片の伸び量を試験片の定着長を含まない長さで

除した値である．

（1）試験状況および破壊性状

今回の試験では，全ての試験片において被着材の鋼材部分で

の破断はなく，継手部での破壊であった．接着部が破壊に至る

までの性状は，試験片が伸びるにつれて貼り重ねた 2 枚の鋼板

の軸線が一直線上になるように変形し，鋼板が降伏した後に接

着部端部のいずれか一方から接着剤が切れ始め，2 枚の鋼板が

徐々に剥がれて破壊に至った．継手部の破壊形態は，一般に鋼
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硬化前の粘度（mPa･s） 20,000

引張せん断接着強さ（N/mm2） 25.9

衝撃接着強さ（kJ/m2） 17.1

硬化物硬度（HDD） 58
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図－1 試験片概要図
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表－2 試験パラメータ

表－1 接着剤の物理的性質
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板と接着剤の界面が破壊する界面破壊と接着剤の内部で破

壊する凝集破壊とに区分されるが，今回の試験条件の範囲で

は全て凝集破壊であった．

（2）引張荷重と変位の関係

図－2 は高耐食性めっき鋼板の荷重－変位曲線である．接

着部の温度が高くなるにつれて，最大引張荷重および最大引

張荷重時の変位が減少する結果となった．また，接着部の破

壊は，今回行った試験条件の範囲では全て被着材の鋼材が降

伏した後に破壊しているのがわかる．継手部の破壊が被着材

の降伏後であることおよび破壊形態が凝集破壊であること

から，今回実施した試験条件の範囲では，接着剤内部の強度

（P1），鋼材と接着剤との界面での接着強度（P2），被着材の

降伏強度（Psy）の関係は，P2＞P1＞Psyとなった．

（3）接着部温度と引張せん断接着強さ

引張せん断接着強さ（最大引張荷重を定着面積で除した

値）は，図－3 より接着部の温度が高くなるにつれて若干低

下する結果となった．接着部の温度が 20℃の時の引張せん断

接着強さを基準とすると，80℃の時の引張せん断接着強さは，

SS400 鋼板で-17.0%，高耐食性めっき鋼板では-24.6％となっ

た．また，定着長に着目すると，試験片の材質が違うため直

接的な比較はできないが，定着長が短い方が引張せん断接着

強さは若干大きい結果となった．

（4）接着部温度と試験片の伸び率

伸び率 λmax は，式（1）により算出した．

λmax＝⊿l/l （1）

ここに，

⊿l：最大引張荷重が発生した時の試験片の伸び量（mm）

l：試験片の定着長を含まない長さ（mm）

伸び率は，図－4 より今回試験を行った試験条件の範囲では，温度が高くなるにつれて伸び率 λmax がほぼ直線

的に低下する結果となった．各温度における伸び率は，80℃で 1％程度，60℃で 4％程度，40℃で 6％程度，20℃

で 8％程度，5℃で 9％程度以上という結果となった．また，接着部の温度が 20℃の時の伸び率を基準とすると，

80℃の時の伸び率は SS400 で-87.4％，高耐食性めっき鋼板で-86.0％となった．

４．まとめ

今回の試験条件の範囲において明らかになったのは下記の通りである．

・ 接着部の破壊は全て被着材の降伏後であり，破壊形態は全て凝集破壊となった．

・ 接着剤内部の強度（P1），鋼材と接着剤との界面での接着強度（P2），被着材の降伏強度（Psy）の関係は，

P2＞P1＞Psyとなった．

・ 引張せん断接着強さは，接着部の温度が高くなるにつれて若干低下する傾向を示した．

・ 伸び率は接着部の温度が高くなるにつれて直線的に低下するが，接着部の温度が 60℃以下であれば 4％程度

以上となる．
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図－2 荷重－変位曲線（高耐食性めっき鋼板）
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図－3 接着部温度と引張せん断接着強さの関係
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図－4 接着部温度と試験片の伸び率の関係
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