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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　アルミニウムまたはアルミニウム合金の表面に鉄または鉄系合金をメッキした後に、こ
れを加熱、急冷し、その後にメッキ面の亀裂の開口を広げ及び／または開口の凸部を平滑
にするために電解研磨することを特徴とする鉄または鉄系合金をメッキしたアルミニウム
またはアルミニウム合金材料の製造方法。
【請求項２】
　前記加熱、急冷に先立って前記電解研磨を行うことを特徴とする請求項１記載の鉄また
は鉄系合金をメッキしたアルミニウムまたはアルミニウム合金材料の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は、例えば薄板状のアルミニウムまたはアルミニウム合金の表面もしくは一部に鉄
または鉄合金をメッキしたアルミニウムまたはアルミニウム合金材料の新規な製造方法に
関するもので、得られる材料は例えば自動車産業等に広く用い得る工業用材料である。
【０００２】
【従来の技術】
特に自動車産業では、自動車の軽量化のためにアルミニウムまたはアルミニウム合金が使
用される傾向が見られる。しかし、アルミニウムまたはアルミニウム合金は、そのままで
は自動車用の構造あるいは機能材料としては適さない。このため、アルミニウムまたはア
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ルミニウム合金の表面に鉄または鉄合金メッキを施したものが注目されている。
【０００３】
本発明者は、平成９年７月４日に出願した特願平９－２１５３９６号で、アルミニウムま
たはアルミニウム合金の表面に鉄または鉄系合金をメッキした新たな材料を提案した。こ
の材料は、アルミニウムまたはアルミニウム合金と鉄または鉄系合金のメッキ面との境界
域にそれらの相互拡散層を有するので、メッキ面がアルミニウム素地から剥離するおそれ
がなく、かつまたメッキ面は亀裂を有するので、塗料の付着性に優れた構造材料として適
し、更にまた亀裂が油溜まりとなって油膜の保護に適するので耐摩耗性に優れた機械部品
ともなり得る。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明者が先に提案した上述のアルミニウムまたはアルミニウム合金材料は、このように
優れた構造または機能材料であるが、本発明は更にこれを改良するものである。
【０００５】
即ち、そのメッキ面の亀裂の開口幅が広め及び／または開口の凸部を平滑にして、その機
能性を高めようとすることが、本発明の課題である。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
そこで、本発明では、亀裂を有する鉄または鉄系合金がメッキされたアルミニウムまたは
アルミニウム合金を電解処理して、亀裂の開口を広げ及び／または開口の微視的な凸部を
平滑にするものである。以下に、本発明を更に実施例で説明する。
【０００７】
【発明の実施の形態】
実施例１
厚さ１ｍｍのアルミニウム合金（ＪＩＳ　５０５２）の圧延板を前処理（脱脂、酸活性、
アルカリエッチング、酸活性、亜鉛置換、硫酸置換：ただし前処理の工程中で必要な水洗
は記載を省略した。）した後、その外表面に厚さ２０ミクロンの鉄メッキを下記の条件で
６０分で施した。
【０００８】

鉄メッキ皮膜の硬さは約７００ＨＶであった。
【０００９】
このようにして得られた鉄メッキしたアルミニウム合金板を水洗・乾燥した後に、不活性
雰囲気中（圧力２ｂａｒのＮ２ガス中）で５７０℃で５時間加熱し、続いて同様な雰囲気
中で冷却速度６０℃／分で急冷した。その結果、メッキ面には全面にわたってほぼ均一に
発生した亀甲状の開口の幅が約３ミクロンの亀裂が走査型電子顕微鏡の観察で認められた
。
【００１０】
このアルミニウム合金板を電解処理した。電解条件は、上記したところと同一の液組成を
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用い、電流密度を３Ａ／ｄｍ２、液温４０～４５℃，電解時間を３０秒とした。その結果
、亀甲の開口幅は約９ミクロンに拡大し、開口付近の微視的な凹凸が研磨されていること
が認められた。
【００１１】
また、このアルミニウム合金板の断面組織をＥＰＭＡで検討したしたところ、アルミニウ
ム素地と鉄メッキの境界域にＡｌとＦｅの相互拡散層の生成が認められ、両者が密着して
いることが観察された。また、９０゜曲げ試験でも両者は全く剥離しなかった。
【００１２】
このアルミニウム合金板を回転試験片とし、Ｓ４５Ｃ、ＨＱＴ，Ｓｏｒ－ｂｉｔｅを固定
試験片として、下記の条件で摩耗試験を行なった。
１）摩擦面に試験開始の直前に７．５Ｗ３０ＳＥモーター油を塗布した。
２）接触圧力：２Ｋｇｆ／ｃｍ２（０．１９６ＭＰａ）
３）摩擦係数：０．０３～０．０５
【００１３】
その結果、比摩耗量（０～５００００ｍ）では、５．７０×１０－１０ｍｍ３／Ｋｇｆ・
ｍｍであり、同（３００００～５００００ｍ）では、５．８８×１０－１１ｍｍ３／Ｋｇ
ｆ／ｍｍであって、誠に優れた耐摩耗性が示された。
【００１４】
実施例２
厚さ１ｍｍのアルミニウム合金（ＪＩＳ　５０５２）の圧延板を実施例１と同様に前処理
し、その外表面に厚さ約２０ミクロンのクロムを７重量％含む鉄系合金のメッキを下記の
条件で３５分で施した。
【００１５】
液組成：トライクロムプラス（アトテックジャパン社製）をベースとし、これに硫酸第一
鉄４０ｇ／ｌを添加した。
このトライクロムプラスは
塩基性硫酸クロム（皮なめし剤）１２０ｇ／ｌ
蟻酸アンモニウム　　　　　　　　５５ｇ／ｌ
臭酸アンモニウム　　　　　　　　１０ｇ／ｌ
塩化カリウム　　　　　　　　　　５４ｇ／ｌ
塩化アンモニウム　　　　　　　　５４ｇ／ｌ
ホウ酸　　　　　　　　　　　　　４０ｇ／ｌ
からなり、３価のクロムメッキの組成に相当する。
液　温：４０～４５℃
陰　極：不溶性のカーボンを使用
電流密度：５Ａ／ｄｍ２

【００１６】
鉄・クロム合金メッキ皮膜（蛍光Ｘ線分析によれば、Ｆｅ：９３．０３．％、Ｃｒ：６．
５５％）の硬さは約７５７ＨＶであり、走査型電子顕微鏡で観察したところ、メッキ皮膜
の全面にわたって亀甲状に成長した開口が約３ミクロンの亀裂が認められた。この実施例
では、クロムを７重量％含む鉄系合金を用いたが、クロム１～３０重量％を含む鉄合金で
も同様な亀裂が生じることが実験の結果で分った。
【００１７】
このようにして得られた鉄・クロム合金でメッキされたアルミニウム合金板を水洗いして
乾燥した後、不活性雰囲気中（圧力２ｂａｒのＮ２ガス中）で５７０℃で５時間加熱し、
続いて同様な雰囲気中で冷却速度６０℃／分で急冷した。次にこのアルミニウム合金板を
電解処理（電解液は前記した液組成と同じで、電流密度５Ａ／ｄｍ２，液温４０～４５℃
，電解時間３０秒）した。その結果、亀裂の開口幅は約１０ミクロンに広がり、開口付近
の微視的な凸部は平滑に電解研磨された。
【００１８】
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このアルミニウム合金材料の断面組織をＥＰＭＡで検討したところ、アルミニウム素地と
メッキ面の境界域にそれらの金属の相互拡散層の生成が認められ、両者が密着しているこ
とが認めらた。また、９０゜曲げ試験でも両者の剥離は全くなかった。更に、塗料の付着
性がよいことも確かめられた。
【００１９】
このアルミニウム合金材料を回転試験片として、前記実施例１と同様な摩耗試験を行った
ところ、同様な結果が得られ、この材料の優れた耐摩耗性が確認された。
【００２０】
なお、加熱、冷却処理後にアルミニウム合金板を電解処理する代わりに、加熱、冷却前に
合金板を電解処理したところ、その結果は上記したところと同様に良好であった。
【００２１】
また、上述した実施例１と２において、電解条件を変えることによって、亀裂の開口幅を
約２０ミクロンにまで広げることが可能であり、また開口を大幅に広げることなしに、開
口付近の凸部のみを平滑にすることもできることが分かった。
【００２２】
【発明の効果】
上述したところから明かな通り、本発明によれば表面に亀裂があるように鉄または鉄系合
金がメッキされたアルミニウムまたはアルミニウム合金材料の物理的特性、例えば耐摩耗
性、塗料の付着性等が更に改善される効果がある。
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