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【背景・目的】 

近年軽量化用部材として再び注目されているマグネ
シウム合金は，成型する際常温での塑性加工性が良好
でないため温間で行う必要がある．この場合，金型内
にヒーターを配置して金型およびマグネシウム合金の
加熱を行うが，この方法では加熱効率が悪いためサイ
クルタイムが長くなる.また，ヒーター配置の制限など
による加熱ムラが生じることがあることから，マグネ
シウム合金のプレス成型などはあまり普及していない
のが現状である．そこで本研究は，プレス成型に誘導
加熱による急速加熱を適用することで成型時のサイク
ルタイムの短縮ならびに成型性の向上を図るととも
に，プレス成型後の表面に対し，耐食性の向上や外観
機能の付与を行う表面処理方法の開発を行うことを目
的とする． 

【成果の応用範囲・留意点】 
 プレス成型によりマグネシウム合金部品の製造が可
能となれば，現在主流であるダイカスト成型よりも安
全管理が容易となる上，鋳造欠陥のない高品質な部品
成型が可能となる．さらに，誘導加熱によるサイクル
タイムの向上によりコスト低減も期待できる． 

【得られた成果】 

急速昇温を用いたプレス加工(プリヘミング)の実施 

誘導加熱を用いて450℃まで加熱した試験片を，プリ
ヘミング金型（1段目）に投入し，曲げ加工を実施した
ところ，曲げ外側で割れ（図2）が発生した．これは試
験片から金型に熱伝達で温度が吸収されたためである
ことがサーモグラフの観察により判明した．そのため
金型を約260℃まで加熱し，同様の実験を行ったとこ
ろ，曲げ外側で割れは発生しなかった（図3）．そこで，
試験片をセラミック棒に乗せ，金型に直接触れないよ
うにしたところ，金型を加熱しなくても曲げ外側で割
れが発生することなく，曲げ加工が可能となった（図
4）． 

表面処理の実施および耐食性の評価 

AZ61材のホモ処理は従来190℃付近で処理するのが
最適との報告があったが，表面に機械加工を施すこと
で処理温度を低下できることが判明した．また，130℃
以上での処理であれば塩水浸漬試験で120時間経過後
も腐食しないことが判明した．これらについては，共
同研究者と特許の申請を行った． 
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図 1 実験装置および曲げ金型 

図 2 曲げ試験結果（金型未加熱） 
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図 3 曲げ試験結果（金型加熱：260℃） 

割れなし 

図 4 試験片保持方法の変更 


