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【背景・目的】
輸送機器分野において，省エネルギー・低炭素化を達成

するため，実用金属中最も軽量であるマグネシウム合金が
，軽量化部材として非常に注目されている．一方で，マグ
ネシウム合金は非常に活性で，腐食しやすく，実用に際し
ては耐食性への対策が必要となる．
これまでの研究で，マグネシウム合金表面に，良好な耐

食性を示す水酸化皮膜を，160℃以下の低温で形成する手法
を確立したが，鋳造材，特にダイカスト鋳造された製品に
適用した場合，外観に部分的なムラが発生する現象が発生
している．ダイカスト鋳造は，冷間での成形が困難なマグ
ネシウム合金製品の大量生産に向くため，実用部品におい
て、本技術を展開するために，不均一な水酸化膜を形成す
る原因を明らかにする必要がある．

【得られた成果】
ダイカスト鋳造したAZ91D合金に対し，水酸化皮膜を形

成した．水酸化皮膜形成前後の試験片外観を図1に示す．皮
膜形成前の試験片は，受入材（図1中（a）），均質化熱処
理材（300℃, 20 h：図1中（b）），ピーニング加工材（ア
ルミナ投射材，0.6MPa：図1中（c））の3水準とした．水酸
化皮膜処理の条件は，120℃，1 hである．

受入材には，湯流れ模様と対応するムラが認められるが
，ピーニング加工材にムラは認められなかった．一方，均
質化熱処理材は，水酸化皮膜処理前後で変化が認められな
かった．これらの試験片について，水酸化皮膜処理前後の
重量変化を調べたところ，いずれの試験片も重量が増加し
た。重量変化が大きいものから，ピーニング加工材，受入
材，均質化熱処理材となり，各試験片の重量変化率は，ピ
ーニング加工材が0.0024％，受入材が0.0011%，均質化熱処
理材が0.0006%だった．
重量変化は皮膜の厚さに関連するものである．X線回折

により，2θ=139°付近に観測されるα-Mgの1013面の半価幅

を測定したところ，重量変化とよく一致する結果が得られ
た．このことから，ダイカスト鋳造材表面に発生する水酸
化皮膜のムラは，表面のひずみ状態によるものである可能
性が高いことが明らかとなった．（図2）

(a) (b) (c)
水酸化皮膜処理前

(a) (b) (c)
水酸化皮膜処理後

図1 水酸化皮膜処理前後の
試験片外観
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図2 半価幅と重量変化の関係
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