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鉄-アルミニウムの接合技術には、次世代自動車

等の軽量化対策として高いニーズがあり、静岡県

内の自動車部品製造業者でもスポット溶接を用い

た部品が検討されている。しかし、鉄とアルミニ

ウムのスポット溶接ではアルミニウムが過剰に溶

融し、接合面に脆弱な金属間化合物が形成されや

すく、十分な接合強度を得ることは難しい。そこ

で我々は、接合部の面積に着目した。鉄表面を無

数の凸形状の金属で覆い、凸形状の隙間を溶融し

たアルミニウムで満たすことで接合部の面積が増

え、十分なせん断強さを示す鉄とアルミニウム接

合が期待できる。

本研究では、表面が凸形状のめっき（ラフネス

ニッケルめっき）を利用した、汎用スポット溶接

機による鉄とアルミニウムの接合技術の開発を試

みた。

その結果、汎用の単相交流方式のスポット溶接

機において、鋼板（SPCC, 厚さ 0.8 mm）とアルミ

ニウム板（A1050, 厚さ 0.5 mm）のスポット溶接

条件の改善に成功した。また、先端の鋭いラフネ

スめっき（めっき条件：電流密度 1.0 A/dm2、通電

量 900 C）を施した場合、改善条件によるスポッ

ト溶接（スポット径 3.0 mm、溶接電流 5.5 kA）

を行いせん断強さ 430 N を達成し、JIS B 級に

おけるアルミニウムの引張せん断強さを上回った。

このとき接合部に金属間化合物は認められず、こ

れまでにない特性を得られる可能性が示唆された。

本研究により、汎用のスポット溶接機を用いて

鋼板とアルミニウムを接合する際、ラフネスニッ

ケルめっきを用いることで接合強度及び品質の向

上が期待できる。


