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１． はじめに 

省エネルギー化の観点から、軽量効果の高いマグネ

シウム合金の利用拡大が望まれている。しかしながら

一般のマグネシウム合金は耐食性や強度の問題でその

まま利用するには制約が大きい。化成処理等の表面処

理に関しても、現時点でマグネシウム合金を一般に広

く普及させるに十分なものはないと言える。そのため、

軽量で広く実用化されているアルミニウム合金とのテ

ーラードブランク的発想の接合部材、あるいはアルミ

ニウム合金を被覆したクラッド材としての利用が考え

られる。究極的には、軽量であるが耐食性や強度に問

題のあるマグネシウム合金を、高耐食性また高強度化

の調整が比較的容易なアルミニウム合金で完全に被覆

するような接合技術が望まれると考えられる。 

アルミニウム合金とマグネシウム合金の冶金的接合

技術には、拡散接合法や摩擦攪拌接合(FSW)法がある。

しかしながら、従来の拡散接合法では、その接合部の

引張強さは高々30 MPa 程度であり強度が非常に小さい。

また通常、本法は酸化膜の影響により接合が困難とな

ることから、減圧あるいは不活性ガス雰囲気において

加工しなければならないほか、数十分から数時間の加

圧保持時間を要するため、強度および生産性の観点か

ら実用性に乏しい。一方、回転工具の摩擦熱により固

相状態で練り混ぜ（塑性流動）、部材を一体化させる

FSW 法では、上述の拡散接合法に比較し、高強度（引

張強さ約 115 MPa）を得られる報告がなされている 1)。

しかしながら、本法もその接合原理から、実用的には

線あるいは点接合に限られる問題を抱える。広域な面

接合には時間がかかり量産対応は困難であるほか、3次

元曲面及び厚肉内部の面接合は不可能である。 

我々は、上記問題を解決するための新たなアルミニ

ウム合金とマグネシウム合金の接合手法として、鍛造

法を用いた「短時間加工での高強度な面接合技術」の

開発について、平成 20年度より取り組んでいる。すな

わち、上記従来技術を凌駕し、実用に資する高強度な

接合技術を確立することを目的とするものである。 

 

２． 結果ほか 

加工条件等の最適化により、引張り強さ約 155 MPa

を達成した。本継手強度は純マグネシウム展伸材相当

であり、通常得られる拡散接合の約 5倍、また FSW 法

の約 1.3倍となる。 

 

 

Fig. 1  Cast billet before forging.  

 

 

Fig. 2  Appearance of the forging process. 
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