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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　マグネシウム合金素材を圧延ロールにて圧延してなるマグネシウム合金圧延材であって
、
　前記マグネシウム合金圧延材の幅方向において、
　　中央部における（００２）面、（１００）面、（１０１）面、（１０２）面、（１１
０）面、（１０３）面のＸ線回折のピーク強度をそれぞれＩＣ（００２）、ＩＣ（１００
）、ＩＣ（１０１）、ＩＣ（１０２）、ＩＣ（１１０）、ＩＣ（１０３）、
　　端部における前記各面のＸ線回折のピーク強度をそれぞれＩＥ（００２）、ＩＥ（１
００）、ＩＥ（１０１）、ＩＥ（１０２）、ＩＥ（１１０）、ＩＥ（１０３）とし、
　前記中央部および端部のそれぞれにおける底面ピーク比ＯＣ、ＯＥを以下の式とすると
き、
　前記端部と中央部の底面ピーク比の比率ＯＥ／ＯＣが、ＯＥ／ＯＣ＜０．８９を満たす
ことを特徴とするマグネシウム合金圧延材。
　底面ピーク比ＯＣ：ＩＣ（００２）／｛ＩＣ（１００）＋ＩＣ（００２）＋ＩＣ（１０
１）＋ＩＣ（１０２）＋ＩＣ（１１０）＋ＩＣ（１０３）｝
　底面ピーク比ＯＥ：ＩＥ（００２）／｛ＩＥ（１００）＋ＩＥ（００２）＋ＩＥ（１０
１）＋ＩＥ（１０２）＋ＩＥ（１１０）＋ＩＥ（１０３）｝
【請求項２】
　前記中央部と端部において、圧延方向の引張試験における伸びをそれぞれＥＣ、ＥＥと
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するとき、
　前記端部と中央部の伸び比ＥＥ／ＥＣが、３／２＜ＥＥ／ＥＣを満たすことを特徴とす
る請求項１に記載のマグネシウム合金圧延材。
【請求項３】
　前記中央部と端部において、圧延方向の引張試験における引張強さをそれぞれＴｓＣ、
ＴｓＥとするとき、
　前記端部と中央部の引張強さ比ＴｓＥ／ＴｓＣが、ＴｓＥ／ＴｓＣ＜０．９を満たすこ
とを特徴とする請求項１または２に記載のマグネシウム合金圧延材。
【請求項４】
　前記中央部と端部において、圧延方向の引張試験における０．２％耐力をそれぞれＰｓ

Ｃ、ＰｓＥとするとき、
　前記端部と中央部の０．２％耐力比ＰｓＥ／ＰｓＣが、ＰｓＥ／ＰｓＣ＜０．９を満た
すことを特徴とする請求項１～３のいずれか１項に記載のマグネシウム合金圧延材。
【請求項５】
　前記中央部と端部において、圧延方向と直交する断面における平均結晶粒径をそれぞれ
ＤＣ、ＤＥとするとき、
　前記端部と中央部の平均結晶粒径比ＤＥ／ＤＣが、３／２＜ＤＥ／ＤＣを満たすことを
特徴とする請求項１～４のいずれか１項に記載のマグネシウム合金圧延材。
【請求項６】
　前記マグネシウム合金素材は、アルミニウムを５質量％以上１２質量％以下含有するこ
とを特徴とする請求項１～５のいずれか１項に記載のマグネシウム合金圧延材。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか１項に記載のマグネシウム合金圧延材に塑性加工を施すことに
よって作製されたことを特徴とするマグネシウム合金部材。
【請求項８】
　マグネシウム合金素材を圧延ロールにて圧延してマグネシウム合金圧延材を製造するマ
グネシウム合金圧延材の製造方法であって、
　前記圧延ロールは、幅方向に３つ以上の領域を有し、
　前記圧延ロール表面の幅方向における最高温度と最低温度の差が１０℃超で、かつ前記
圧延ロールにおける幅方向の両端部の温度が中央部の温度よりも高くなるように、前記各
領域毎に温度制御することを特徴とするマグネシウム合金圧延材の製造方法。
【請求項９】
　前記温度制御は、前記圧延ロール内に温度を調整した熱媒油を導入して行うことを特徴
とする請求項８に記載のマグネシウム合金圧延材の製造方法。
【請求項１０】
　前記温度制御は、前記圧延ロール表面に温度を調整した加熱流体を付着させることで行
うことを特徴とする請求項８または９に記載のマグネシウム合金圧延材の製造方法。
【請求項１１】
　前記温度制御は、前記圧延ロールを通過した直後の前記マグネシウム合金圧延材表面に
おいて、幅方向における最高温度と最低温度の差が８℃超となるように行うことを特徴と
する請求項８～１０のいずれか１項に記載のマグネシウム合金圧延材の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、マグネシウム合金圧延材、およびマグネシウム合金部材、ならびにマグネシ
ウム合金圧延材の製造方法に関するものである。特に、圧延材の幅方向において、部分的
に機械的特性が異なるマグネシウム合金圧延材、およびそのマグネシウム合金圧延材を塑
性加工したマグネシウム合金部材、ならびに上記マグネシウム合金圧延材の製造方法に関
するものである。
【背景技術】
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【０００２】
　近年、マグネシウム（以下、Ｍｇ）合金板が、携帯電話やノートパソコンの筺体などに
利用されている。Ｍｇ合金は、塑性加工性に乏しいことから、ダイカスト法やチクソモー
ルド法による鋳造材が主流である。通常、その鋳造材に、圧延加工などを施すことで機械
的特性の向上を図っている。
【０００３】
　特許文献１では、ＡＳＴＭ規格におけるＡＺ９１合金相当のマグネシウム合金を双ロー
ル連続鋳造法により製造した鋳造材に圧延を施すことが記載されている。具体的には、圧
延ロールへ挿入する直前におけるＭｇ合金素材板の表面温度と、圧延ロールの表面温度を
それぞれ特定の温度に制御して圧延している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００７－０９８４７０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　Ｍｇ合金の用途範囲の拡大に伴い、例えば、Ｍｇ合金素材を局所的に塑性加工する際に
、その塑性加工を施し易くするため局所で伸びなどの機械的特性に差があるようなＭｇ合
金材の開発が望まれている。しかし、上述した圧延によれば、Ｍｇ合金素材の幅が狭い場
合においては、Ｍｇ合金素材および圧延ロールのそれぞれの表面温度が自然と均一になり
易い。その結果、Ｍｇ合金素材の幅方向で圧延具合にばらつきが生じ難いため、幅方向の
機械的特性が均一なＭｇ合金圧延材となり易い。つまり、塑性加工する箇所だけ局所的に
塑性加工性に優れるようなＭｇ合金素材は開発されていない。
【０００６】
　本発明は、上記の事情に鑑みてなされたもので、その目的の一つは、幅方向の局所で機
械的特性が異なるＭｇ合金圧延材を提供することにある。
【０００７】
　本発明の別の目的は、上記Ｍｇ合金圧延材を利用したＭｇ合金部材を提供することにあ
る。
【０００８】
　本発明の他の目的は、上記Ｍｇ合金圧延材の製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明のＭｇ合金圧延材は、Ｍｇ合金素材を圧延ロールにて圧延してなる。上記圧延材
の幅方向において、中央部における（００２）面、（１００）面、（１０１）面、（１０
２）面、（１１０）面、（１０３）面のＸ線回折のピーク強度をそれぞれＩＣ（００２）
、ＩＣ（１００）、ＩＣ（１０１）、ＩＣ（１０２）、ＩＣ（１１０）、ＩＣ（１０３）
とする。上記幅方向において、端部における前記各面のＸ線回折のピーク強度をそれぞれ
ＩＥ（００２）、ＩＥ（１００）、ＩＥ（１０１）、ＩＥ（１０２）、ＩＥ（１１０）、
ＩＥ（１０３）とする。そして、前記中央部および端部のそれぞれにおける底面ピーク比
ＯＣ、ＯＥを以下の式とするとき、前記端部と中央部の底面ピーク比の比率ＯＥ／ＯＣが
、ＯＥ／ＯＣ＜０．８９を満たす。
　底面ピーク比ＯＣ：ＩＣ（００２）／｛ＩＣ（１００）＋ＩＣ（００２）＋ＩＣ（１０
１）＋ＩＣ（１０２）＋ＩＣ（１１０）＋ＩＣ（１０３）｝
　底面ピーク比ＯＥ：ＩＥ（００２）／｛ＩＥ（１００）＋ＩＥ（００２）＋ＩＥ（１０
１）＋ＩＥ（１０２）＋ＩＥ（１１０）＋ＩＥ（１０３）｝
【００１０】
　本発明のＭｇ合金圧延材によれば、Ｍｇ合金圧延材の端部と中央部の底面ピーク比の比
率ＯＥ／ＯＣが上記の範囲を満たすことで、中央部の方が端部よりも強度に優れ、端部の
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方が中央部よりも靭性（塑性加工性）に優れる圧延材とすることができる。したがって、
端部だけ塑性加工する際など、局所的に塑性加工する場合に好適に利用することができる
。
【００１１】
　本発明圧延材の一形態として、上記中央部と端部において、圧延方向の引張試験におけ
る伸びをそれぞれＥＣ、ＥＥとするとき、上記端部と中央部の伸び比ＥＥ／ＥＣが、３／
２＜ＥＥ／ＥＣを満たすことが挙げられる。
【００１２】
　上記の構成によれば、端部と中央部の伸び比ＥＥ／ＥＣが、上記の範囲を満たすことで
、中央部より端部の方が伸び易いＭｇ合金圧延材とすることができる。したがって、端部
だけ塑性加工する際など、局所的に塑性加工する場合、その塑性加工箇所の割れなどを低
減することができる。
【００１３】
　本発明圧延材の一形態として、上記中央部と端部において、圧延方向の引張試験におけ
る引張強さをそれぞれＴｓＣ、ＴｓＥとするとき、上記端部と中央部の引張強さ比ＴｓＥ

／ＴｓＣが、ＴｓＥ／ＴｓＣ＜０．９を満たすことが挙げられる。
【００１４】
　上記の構成によれば、端部と中央部の引張強さ比ＴｓＥ／ＴｓＣが、上記の範囲を満た
すことで、端部よりも中央部の方が引張強さに優れるＭｇ合金圧延材とすることができる
。
【００１５】
　本発明圧延材の一形態として、上記中央部と端部において、圧延方向の引張試験におけ
る０．２％耐力をそれぞれＰｓＣ、ＰｓＥとするとき、上記端部と中央部の０．２％耐力
比ＰｓＥ／ＰｓＣが、ＰｓＥ／ＰｓＣ＜０．９を満たすことが挙げられる。
【００１６】
　上記の構成によれば、Ｍｇ合金圧延材の端部と中央部の０．２％耐力比ＰｓＥ／ＰｓＣ

が、上記の範囲を満たすことで、端部の方が中央部よりも塑性加工性に優れる圧延材とす
ることができる。
【００１７】
　本発明圧延材の一形態として、上記中央部と端部において、圧延方向と直交する断面に
おける平均結晶粒径をそれぞれＤＣ、ＤＥとするとき、上記端部と中央部の平均結晶粒径
比ＤＥ／ＤＣが、３／２＜ＤＥ／ＤＣを満たすことが挙げられる。
【００１８】
　上記の構成によれば、Ｍｇ合金圧延材の端部と中央部の平均結晶粒径比ＤＥ／ＤＣが、
上記の範囲を満たすことで、端部の方が中央部よりも平均結晶粒径が大きい。そのため、
端部は粒界が少なく、中央部に比べて耐熱性に優れるが、中央部の方が、粒界が多いため
、端部よりも耐食性および強度に優れる。つまり、機械的特性が幅方向の局所で異なり、
中央部よりも端部の方が塑性加工し易いものとすることができる。
【００１９】
　本発明圧延材の一形態として、上記マグネシウム合金素材は、アルミニウムを５質量％
以上１２質量％以下含有することが挙げられる。
【００２０】
　上記の構成によれば、アルミニウムを上記の範囲含有することで、より高硬度で耐食性
に優れるＭｇ合金圧延材とすることができる。
【００２１】
　本発明のＭｇ合金部材は、上記本発明Ｍｇ合金圧延材に塑性加工を施すことで作製され
る。
【００２２】
　上記の構成によれば、Ｍｇ合金圧延材の幅方向の局所で機械的特性の異なる箇所に塑性
加工を施すことで、塑性加工しても割れなど生じ難く、表面性状に優れるＭｇ合金部材と
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することができる。
【００２３】
　本発明のＭｇ合金圧延材の製造方法は、マグネシウム合金素材を圧延ロールにて圧延す
る圧延工程を具える。上記圧延ロールは、幅方向に３つ以上の領域を有し、上記圧延ロー
ル表面の幅方向における最高温度と最低温度の差が１０℃超となるように、各領域毎に温
度制御する。
【００２４】
　本発明の製造方法によれば、圧延ロールの幅方向全体の温度差を大きくすることで、幅
方向の圧延具合をばらつかせることができる。したがって、機械的特性が幅方向の局所で
異なるＭｇ合金圧延材を製造することができる。
【００２５】
　本発明製造方法の一形態として、上記温度制御は、上記圧延ロール内に温度を調整した
熱媒油を導入して行うことが挙げられる。
【００２６】
　上記の構成によれば、温度制御に熱媒油を使用することで、上記各領域毎で圧延ロール
の内部から速やかに所定温度に制御することができる。
【００２７】
　本発明製造方法の一形態として、上記温度制御は、上記圧延ロール表面に温度を調整し
た加熱流体を付着させることで行うことが挙げられる。
【００２８】
　上記の構成によれば、温度を調整した加熱流体をロール表面に直接付着させて温度制御
するので、各領域毎、および各領域にまたがる箇所など圧延ロールの幅方向において細か
く制御することができる。また、圧延ロール内部に温度制御機構を組み込まなくてもよい
。つまり、加熱流体の利用により温度制御機構のない既存の圧延ロールでも、ロールの外
部からその表面温度を領域ごとに容易に制御できる。
【００２９】
　本発明製造方法の一形態として、上記温度制御は、前記圧延ロールを通過した直後の上
記マグネシウム合金圧延材表面において、幅方向における最高温度と最低温度の差が８℃
超となるように行うことが挙げられる。
【００３０】
　上記の構成によれば、Ｍｇ合金素材の幅方向全体の温度差を大きくすることで、Ｍｇ合
金素材の幅方向で圧延具合をより効果的にばらつかせることができる。
【発明の効果】
【００３１】
　本発明のＭｇ合金圧延材は、幅方向の局所で機械的特性が異なるものとすることができ
る。
【００３２】
　本発明のＭｇ合金部材は、割れやひびなどが生じ難く、表面性状に優れる。
【００３３】
　本発明のＭｇ合金圧延材の製造方法は、幅方向の局所で機械的特性が異なる圧延材を製
造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】実施形態に係るＭｇ合金圧延材の製造過程の概略図であって、（Ａ）は圧延ライ
ンの一例を模式的に示す説明図で、（Ｂ）はＭｇ合金素材の予熱に利用するヒートボック
スの説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００３５】
　以下、本発明の実施の形態を説明する。先に、Ｍｇ合金圧延材を説明し、その後、図１
を適宜参照してその製造方法について説明する。
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【００３６】
　＜＜Ｍｇ合金圧延材＞＞
　［組成］
　Ｍｇ合金圧延材は、Ｍｇ元素を主成分として、そのＭｇに添加元素を含有した種々の組
成のもの(残部:不純物)が挙げられる。特に、本発明では、添加元素に少なくともアルミ
ニウム（Ａｌ）を含有するＭｇ－Ａｌ系合金とすることが好ましい。このＡｌの含有量が
多いほど、耐食性に優れる上に、強度、耐塑性変形性といった機械的特性にも優れる傾向
にある。したがって、本発明では、Ａｌを３質量％以上含有することが好ましく、５質量
％以上、特に７．０質量％以上がより好ましく、更には、７．３質量％以上含有すると一
層好ましい。但し、Ａｌの含有量が１２質量％を超えると塑性加工性の低下を招くことか
ら、上限は１２質量％とする。Ａｌの含有量は、特に１１質量％以下、更に、８．３質量
％～９．５質量％が好ましい。
【００３７】
　Ａｌ以外の添加元素には、亜鉛（Ｚｎ）、マンガン（Ｍｎ）、シリコン（Ｓｉ）、ベリ
リウム（Ｂｅ）、カルシウム（Ｃａ）、ストロンチウム（Ｓｒ）、イットリウム（Ｙ）、
銅（Ｃｕ）、銀（Ａｇ）、錫（Ｓｎ）、ニッケル（Ｎｉ）、金（Ａｕ）、リチウム（Ｌｉ
）、ジルコニウム（Ｚｒ）、セリウム（Ｃｅ）及び希土類元素ＲＥ（Ｙ、Ｃｅを除く)か
ら選択された１種以上の元素が挙げられる。このような元素を含む場合、その含有量は、
合計で０．０１質量％以上１０質量％以下、好ましくは０．１質量％以上５質量％以下が
挙げられる。これら添加元素のうち、Ｙ、Ｃｅ、Ｃａ、及び希土類元素（Ｙ、Ｃｅを除く
)から選択される少なくとも１種の元素を合計０．００１質量％以上、好ましくは合計０
．１質量％以上５質量％以下含有すると、耐熱性、難燃性に優れる。希土類元素を含有す
る場合、その合計含有量は０．１質量％以上が好ましく、特に、Ｙを含有する場合、その
含有量は０．５質量％以上が好ましい。不純物は、例えば、Ｆｅ、Ｎｉなどが挙げられる
。
【００３８】
　Ｍｇ－Ａｌ系合金のより具体的な組成は、例えば、ＡＳＴＭ規格におけるＡＺ系合金（
Ｍｇ－Ａｌ－Ｚｎ系合金、Ｚｎ：０．２質量％～１．５質量％）、ＡＭ系合金（Ｍｇ－Ａ
ｌ－Ｍｎ系合金、Ｍｎ：０．１５質量％～０．５質量％）、Ｍｇ－Ａｌ－ＲＥ（希土類元
素）系合金、ＡＸ系合金（Ｍｇ－Ａｌ－Ｃａ系合金、Ｃａ：０．２質量％～６．０質量％
）、ＡＪ系合金（Ｍｇ－Ａｌ－Ｓｒ系合金、Ｓｒ：０．２質量％～７．０質量％）などが
挙げられる。特に、Ａｌを８．３質量％～９．５質量％、Ｚｎを０．５質量％～１．５質
量％含有するＭｇ－Ａｌ系合金、代表的にはＡＺ９１合金は、耐食性、機械的特性に優れ
て好ましい。
【００３９】
　［寸法］
　Ｍｇ合金圧延材の幅、長さ、および厚さは、製造するＭｇ合金部材の大きさに応じて適
宜選択すればよく、特に限定しない。例えば、長尺材やコイル材を適宜な長さに切りとっ
た短尺材などが挙げられる。いずれの長さを有する圧延材でも、幅方向において厚さが実
質的に均一であることが好ましい。特に、Ｍｇ合金圧延材の幅方向の中央部と端部におい
て、それぞれの厚さをｔＣ、ｔＥとするとき、厚さの比ｔＥ／ｔＣが０．９７≦ｔＥ／ｔ

Ｃ≦１．０３を満たすことが好ましい。この範囲を満たすことで、Ｍｇ合金圧延材をコイ
ルに巻き取る場合、幅方向で厚さが均一であるので、巻きずれの発生を低減することがで
きる。ここでいう中央部と端部とは、幅が３００ｍｍ以下のとき、中央部とは、圧延材の
幅方向の中心から両側縁方向におよそ幅の５％以内、計１０％以内の範囲とし、端部とは
、側縁から中心方向に、幅の１０％以内好ましくは５％以内の地点近傍とする。一方、幅
が３００ｍｍ超のとき、中央部とは、幅方向の中心から両側縁方向におよそ５０ｍｍ以内
の範囲とし、端部とは、側縁から中心方向におよそ１００ｍｍ以内、好ましくは５０ｍｍ
以内の地点近傍とする。以降、中央部および端部は、ここでいう中央部と端部と同様の位
置を表す。
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【００４０】
　［機械的特性］
　本発明のＭｇ合金圧延材は、後述するように幅方向の圧延具合をばらつかせることで、
幅方向の局所で以下の各物理量を異ならせることができる。後述する製造方法により、物
理量の異なる箇所は、幅方向において任意に選択することができるので、ここでは、一例
として幅方向の中央部と端部とで各物理量が異なった場合について述べる。具体的な機械
的特性を以下に述べる。
【００４１】
　（底面ピーク比）
　底面ピーク比は、Ｍｇ合金圧延材の幅方向の中央部と端部についてＸ線回折により求め
る。ここでいう中央部における底面ピーク比ＯＣとは、（００２）面、（１００）面、（
１０１）面、（１０２）面、（１１０）面、（１０３）面でのＸ線回折により求めたピー
ク強度ＩＣ（００２）、ＩＣ（１００）、ＩＣ（１０１）、ＩＣ（１０２）、ＩＣ（１１
０）、ＩＣ（１０３）から、ＩＣ（００２）／｛ＩＣ（１００）＋ＩＣ（００２）＋ＩＣ

（１０１）＋ＩＣ（１０２）＋ＩＣ（１１０）＋ＩＣ（１０３）｝で表す。同様に、端部
における底面ピーク比ＯＥとは、（００２）面、（１００）面、（１０１）面、（１０２
）面、（１１０）面、（１０３）面でのＸ線回折により求めたピーク強度ＩＥ（００２）
、ＩＥ（１００）、ＩＥ（１０１）、ＩＥ（１０２）、ＩＥ（１１０）、ＩＥ（１０３）
から、ＩＥ（００２）／｛ＩＥ（１００）＋ＩＥ（００２）＋ＩＥ（１０１）＋ＩＥ（１
０２）＋ＩＥ（１１０）＋ＩＥ（１０３）｝で表す。そうして求められた端部と中央部の
底面ピーク比の比率ＯＥ／ＯＣが、ＯＥ／ＯＣ＜０．８９を満たすとき、幅方向において
、局所的に底面ピーク比が異なるとする。そのようなＭｇ合金圧延材は、中央部の方が端
部よりも強度に優れ、端部の方が中央部よりも靭性（塑性加工性）に優れる。したがって
、端部だけ塑性加工する際など、局所的に塑性加工する場合に好適に利用することができ
る。上記底面ピーク比の比率ＯＥ／ＯＣの下限は、おおよそ０．２までとする。これらの
Ｘ線回折を測定する箇所は、上記中央部および端部においてそれぞれ表面で測定する。
【００４２】
　（平均結晶粒径）
　上記中央部と端部において、圧延方向と直交する断面における平均結晶粒径をそれぞれ
「鋼－結晶粒度の顕微鏡試験方法　ＪＩＳ　Ｇ　０５５１（２００５）」に基づいて求め
る。そして、中央部と端部の上記平均結晶粒径をそれぞれＤＣ、ＤＥとし、上記端部と中
央部の平均結晶粒径比ＤＥ／ＤＣが、３／２＜ＤＥ／ＤＣを満たすとき、平均粒径が幅方
向の局所で異なっているとする。そのようなＭｇ合金圧延材であれば、端部は粒界が少な
く、中央部に比べて耐熱性に優れるが、中央部の方が、粒界は多いため、端部よりも耐食
性および強度に優れる。つまり、機械的特性が幅方向の局所で異なり、中央部よりも端部
の方が塑性加工し易い。上記平均結晶粒径比ＤＥ／ＤＣの上限は、おおよそ２までとする
。
【００４３】
　（伸び・引張強さ・０．２％耐力）
　伸び、引張強さ、０．２％耐力は、上記中央部と端部のそれぞれにおいて、「金属材料
引張試験方法　ＪＩＳ　Ｚ　２２４１（１９９８）」に基づいて求めた。この引張試験は
、上記中央部と端部のそれぞれにおいて、長手が圧延方向に沿うように、ＪＩＳ１３Ｂ号
試験片（ＪＩＳ　Ｚ　２２０１（１９９８））を切り出し、その試験片に対して行う。
【００４４】
　そして、中央部と端部の伸びをそれぞれＥＣ、ＥＥとし、上記端部と中央部の伸び比Ｅ

Ｅ／ＥＣが、３／２＜ＥＥ／ＥＣを満たすとき、幅方向の局所で伸びが異なっているとす
る。上記伸び比ＥＥ／ＥＣ上限は、おおよそ２．５までとする。
【００４５】
　同様に、引張強さをそれぞれ、ＴｓＣ、ＴｓＥとし、上記端部と中央部の引張強さ比Ｔ
ｓＥ／ＴｓＣが、ＴｓＥ／ＴｓＣ＜０．９を満たすとき、幅方向の局所で引張強さが異な
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っているとする。上記引張強さ比ＴｓＥ／ＴｓＣの下限は、おおよそ０．８までとする。
【００４６】
　また、０．２％耐力をそれぞれ、ＰｓＣ、ＰｓＥとし、上記端部と中央部の０．２％耐
力比ＰｓＥ／ＰｓＣが、ＰｓＥ／ＰｓＣ＜０．９を満たすとき、幅方向の局所で０．２％
耐力が異なっているとする。上記０．２％耐力比ＰｓＥ／ＰｓＣの下限は、おおよそ０．
８までとする。
【００４７】
　これら伸び、引張強度、０．２％耐力が上記の範囲を満たすとき、圧延材の幅方向の局
所で塑性加工性などの機械的特性を異ならせることができる。
【００４８】
　＜マグネシウム合金部材＞
　本発明Ｍｇ合金圧延材に塑性加工を施すことにより、Ｍｇ合金部材が得られる。塑性加
工は、プレス加工、深絞り加工、鍛造加工、曲げ加工などの種々の加工が採用できる。こ
のような塑性加工が施されたＭｇ合金部材は、Ｍｇ合金圧延材の一部にのみ、特に上記端
部が塑性加工性に優れるＭｇ合金圧延材なので、上記端部が塑性加工されたものが挙げら
れる。つまり、Ｍｇ合金部材には塑性加工部を有する形態も含む。塑性加工は、上記圧延
材を２００℃～３００℃に加熱して施すと、割れなどが生じ難く、表面性状に優れるＭｇ
合金部材が得られる。
【００４９】
　得られたＭｇ合金部材に、研磨などの表面性状改質処理、化成処理、陽極酸化処理など
の防食処理、塗装などの装飾表面処理を行って、耐食性を更に向上させたり、機械的保護
を図ったり、商品価値を高めたりすることができる。
【００５０】
　＜＜Ｍｇ合金圧延材の製造方法＞＞
　上述した機械的特性が幅方向の局所で異なるＭｇ合金圧延材は、Ｍｇ合金素材に圧延ロ
ールで圧延を施すことで製造される。この圧延は、図１（Ａ）に示すように、一方のリー
ル１０ａ（１０ｂ）から繰り出されるＭｇ合金素材板１を圧延ロール３にて圧延し、その
圧延された素材板１を他方のリール１０ａ（１０ｂ）で巻き取ることを１パスとして複数
パス行う。ここでは、１パス毎に各リール１０ａ（１０ｂ）の回転方向を逆転するリバー
ス圧延を行う。そして、圧延ロール３と圧延ロール３を通過する直前、直後の素材板１の
表面温度を測定する温度センサ４ｒ、４ｂｆ、４ｂｂが設けられている。本発明の製造方
法の特徴は、圧延ロールは、幅方向に３つ以上の領域を有し、圧延ロール表面の幅方向に
おける最高温度と最低温度の差が１０℃超となるように、各領域毎に温度制御することに
あり、それにより本発明のＭｇ合金圧延材を得ることができる。以下、この方法の詳細を
説明する。
【００５１】
　［Ｍｇ合金素材の準備］
　（鋳造）
　まず、Ｍｇ合金素材板１を準備する。このＭｇ合金素材板１には、上述した圧延材の組
成と同様の組成を有する鋳造材（鋳造板）を好適に利用することができる。鋳造材は、例
えば、双ロール鋳造法のような連続鋳造法やダイカストなどによって製造する。特に、双
ロール鋳造法は急冷凝固が可能であるため酸化物や偏析物などの内部欠陥を低減でき、圧
延などの塑性加工時にこれらの内部欠陥が起点となって割れなどが生じることを軽減でき
る。即ち、双ロール鋳造法は圧延性に優れる鋳造材が得られて好ましい。特に、Ａｌの含
有量が多いＭｇ合金素材では鋳造時に晶出物や偏析が発生し易く、鋳造後に圧延などの工
程を経ても内部に晶出物や偏析物が残存し易いが、双ロール鋳造材は、上述のように偏析
などを低減できるため、Ｍｇ合金素材に好適に利用できる。鋳造材の厚さは特に限定しな
いが、厚過ぎると偏析が生じ易いため、１０ｍｍ以下、更に５ｍｍ以下、特に４ｍｍ以下
が好ましい。鋳造板の幅も特に限定せず、製造設備で製造可能な幅の鋳造材を利用できる
が、後述する圧延に対しては、１０００ｍｍ以下、さらには５００ｍｍ以下の場合に特に
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有効である。本例では、鋳造した長尺な鋳造材をコイル形状に巻き取って鋳造コイル材と
し、次の工程に供する。巻き取り時、鋳造材において特に巻き始め部分の温度を１００℃
～２００℃程度にすると、ＡＺ９１合金といった割れが生じ易い合金種であっても、曲げ
易くなって巻き取り易い。
【００５２】
　（溶体化処理）
　上記鋳造材に圧延を施してもよいが、圧延前の鋳造材に溶体化処理を施して、得られた
溶体化材をＭｇ合金素材板１としてもよい。溶体化処理によって鋳造材の均質化が可能と
なる。溶体化処理の条件は保持温度：３５０℃以上、好ましくは３８０℃～４２０℃、保
持時間：３０分～２４００分が挙げられる。Ａｌの含有量が高いほど保持時間を長くする
ことが好ましい。また、上記保持時間からの冷却工程において、水冷や衝風といった強制
冷却などを利用して、冷却速度を速めると、粗大な析出物の析出を抑制して、圧延性に優
れる板材とすることができる。溶体化処理を長尺な鋳造材に施す場合、上記鋳造コイル材
のように、鋳造材をコイル形状に巻き取った状態で行うと、効率よく加熱できる。
【００５３】
　［予熱］
　上記鋳造材や上記溶体化処理が施されたＭｇ合金素材に圧延を施して所望の機械的特性
を有するＭｇ合金圧延材を製造する。Ｍｇ合金素材に圧延を施す前に、圧延し易くするた
めにＭｇ合金素材を予熱してもよい。予熱には、例えば、図１（Ｂ）に示すようなヒート
ボックス２といった加熱手段を利用すると、長尺なＭｇ合金素材を一度に加熱可能で、作
業性に優れる。ヒートボックス２は、コイル状に巻き取られたＭｇ合金素材板１を収納可
能な密閉容器であり、所定の温度にされた熱風が当該容器内に循環供給され、当該容器内
を所望の温度に保持可能な雰囲気炉である。特に、ヒートボックス２からそのままＭｇ合
金素材板１を引き出して圧延を施す構成とすると、加熱したＭｇ合金素材板１が圧延ロー
ルに接触するまでの時間を短縮でき、圧延ロール３に接触するまでにＭｇ合金素材板１の
温度が低下することを効果的に抑制できる。具体的には、ヒートボックス２は、コイル状
に巻き取られたＭｇ合金素材板１を収納可能であり、当該Ｍｇ合金素材を繰り出し及び巻
き取り可能なリール１０を回転可能に支持する構成とすることが挙げられる。このような
ヒートボックス２にＭｇ合金素材を収納して、特定の温度に加熱する。なお、図１(Ｂ)は
コイル状に巻き取られたＭｇ合金素材板１をヒートボックス２内に収納した状態を示して
おり、実際には閉じて利用されるが、分かり易いように前面を開けた状態を示す。
【００５４】
　なお、Ｍｇ合金素材を予熱する場合、Ｍｇ合金素材の温度が、３００℃以下となるよう
に加熱する。ヒートボックスなどの加熱手段の設定温度は、３００℃以下の範囲で選択す
ることができ、特に、圧延直前において、素材の表面温度が全パスに亘って１５０℃～３
００℃の範囲となるように設定温度を調整することが好ましい。ここで、Ｍｇ合金素材に
多パスの圧延を施すと、加工熱によりＭｇ合金素材の温度が上昇する傾向にある。一方、
Ｍｇ合金素材を巻き戻して圧延ロールに接触するまでにＭｇ合金素材の温度が低下するこ
とがある。従って、圧延速度(主として圧延時の素材の走行速度)、加熱手段から圧延ロー
ルまでの距離、圧延ロールの温度、パス数などを考慮して、加熱手段の設定温度を調整す
ることが好ましい。加熱手段の設定温度は、１５０℃～２８０℃が好ましく、特に２００
℃以上、とりわけ２３０℃～２８０℃が利用し易い。加熱時間は、Ｍｇ合金素材が所定の
温度に加熱できるまでとすればよい。その他、加熱時間はコイルの重量、大きさ(幅、厚
さ)、巻き数などに応じて適宜設定するとよい。
【００５５】
　Ｍｇ合金素材板１の表面温度を圧延ロールの通過前後で測定してもよい。そのための温
度センサは、圧延ロール３とリール１０ａ、１０ｂとのそれぞれの間に配置される。例え
ば、図１（Ａ）において、紙面左側から右側に向かって素材板１が進行する方向を往路方
向とするとき、圧延ロール３の左側に配置される温度センサ４ｂｆが圧延ロール３を通過
する直前のＭｇ合金素材板１の表面温度を検出し、圧延ロール３の右側に配置される温度
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センサ４ｂｂが圧延ロール３を通過した直後の圧延板の表面温度を検出する。一方、紙面
右側から左側に向かって素材板１が進行する方向を復路方向とするとき、圧延ロール３の
右側に配置される温度センサ４ｂｆが圧延ロール３を通過する直前のＭｇ合金素材板１の
表面温度を検出し、圧延ロール３の左側に配置される温度センサ４ｂｂが圧延ロール３を
通過した直後の圧延板の表面温度を検出する。
【００５６】
　上記の温度範囲に予熱されたＭｇ合金素材板１の表面温度を、圧延前に温度センサ４ｂ
ｆで測定してもよい。この温度センサ４ｂｆの種類は、素材板１に接触させて測定する接
触式センサでもよいが、素材板に疵をつけないためには非接触式センサが好ましい。この
温度センサ４ｂｆの数や配置箇所は、圧延後に塑性加工を施したい箇所あるいは塑性加工
性を高めたい箇所（以下、塑性加工予定箇所）と、それ以外の箇所とを個別に測定できる
ように適宜選択すればよい。例えば、塑性加工を施したい箇所が両端部のとき、温度セン
サ４ｂｆは、両端部と中央部の３箇所に配置することが挙げられる。そして、このセンサ
４ｂｆで測定した温度に基づき、上記予熱の加熱温度や後述する発熱ランプの加熱温度を
変更するなどの制御を行ってもよい。そうすれば、Ｍｇ合金素材板１の幅方向の温度をば
らつかせるなどの温度制御を行い易い。
【００５７】
　温度センサ４ｂｆの測定温度に基づいて、Ｍｇ合金素材板１を再加熱するための補助加
熱手段（図示せず）を配置してもよい。この補助加熱手段は、発熱ランプなどが挙げられ
、温度センサ４ｂｆ（４ｂｂ）よりリール１０ａ（１０ｂ）側に配置する。この補助加熱
手段の配置する数は、少なくとも上記塑性加工予定箇所に配置してあればよい。そうする
ことで、塑性加工予定箇所をそれ以外よりも温度を高く維持することができ、塑性加工性
を向上することができる。
【００５８】
　この再加熱を含めた予熱で、Ｍｇ合金素材板１は、幅方向で温度分布を均一にして構わ
ないが、温度分布をばらつかせておくと圧延時に幅方向の温度差を形成し易くて好ましい
。後者の場合、例えば、上記塑性加工予定箇所を最高温度にし、それ以外の箇所を最低温
度とするとよい。そうすることで、幅方向の温度分布がばらつき難い幅の狭いＭｇ合金素
材などでも、Ｍｇ合金素材板の圧延具合をばらつかせやすくなる。後者の場合は、後述す
る圧延ロールの温度制御により、Ｍｇ合金素材板の圧延具合をばらつかせればよい。
【００５９】
　［圧延］
　ヒートボックス２といった加熱手段により加熱したＭｇ合金素材板１をヒートボックス
２から繰り出し、圧延ロール３に供給して圧延を施す。具体的には、例えば、図１(Ａ)に
示すような圧延ラインを構築することが挙げられる。この圧延ラインは、反転可能な一対
のリール１０ａ,１０ｂと、離間して配置されるこれら一対のリール１０ａ,１０ｂ間に配
置され、走行するＭｇ合金素材板１を挟持するように対向配置される一対の圧延ロール３
とを具える。一方のリール１０ａにコイル状のＭｇ合金素材板１を設置して巻き戻し、Ｍ
ｇ合金素材板１の一端を他方のリール１０ｂで巻き取ることで、Ｍｇ合金素材板１は、両
リール間１０ａ,１０ｂを走行する。この走行中、圧延ロール３に挟まれることで、Ｍｇ
合金素材板１に圧延を施すことができる。図１（Ａ）に示す例では、各リール１０ａ,１
０ｂはそれぞれ、ヒートボックス２ａ,２ｂに収納され、各リール１０ａ,１０ｂに巻き取
られたＭｇ合金素材板１は各ヒートボックス２ａ,２ｂにより加熱可能である。そして、
加熱されたＭｇ合金素材板１は、一方のリールから巻き戻され、一方のヒートボックスか
ら排出されて、他方のヒートボックスに向かって走行し、他方のリールに巻き取られる。
【００６０】
　ここでは、Ｍｇ合金素材板１の両端をそれぞれ、各リール１０ａ,１０ｂに巻き取り、
リール１０ａ,１０ｂに巻き取られた両端側領域を除く中間領域を圧延ロール３に導入し
て、複数パスの圧延を施す。各パスの圧延は、１パスごとにリール１０ａ,１０ｂの回転
方向を逆転して行う。即ち、リバース圧延を行う。従って、最終パスまでＭｇ合金素材板
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１をリール１０ａ,１０ｂから取り外さない。
【００６１】
　なお、図１において圧延ロール３の数は例示であり、Ｍｇ合金素材板１の走行方向に複
数対の圧延ロールを配置させた構成とすることができる。
【００６２】
　そして、圧延ロールを表面温度が、具体的には２３０℃～２９０℃の範囲になるように
加熱する。２３０℃以上とすることで、素材板を十分に加熱状態に維持できるため、素材
板を塑性加工性に優れる状態にでき、圧延を良好に施せる。２９０℃以下とすることで、
素材板の結晶粒径の粗大化や圧延により導入される加工歪みの解放を抑制して、プレス加
工性に優れる圧延板を製造することができる。
【００６３】
　上記温度の範囲内で、圧延ロール表面の幅方向における最高温度と最低温度の差が１０
℃超となるように温度制御する。ここでいう幅方向における最高温度と最低温度の差とは
、圧延ロール表面のうちＭｇ合金素材板１が通過する範囲における最高温度と最低温度の
差のことを言う。具体的には、塑性加工予定箇所の表面温度がそれ以外の箇所よりも高く
なるように、圧延ロール表面を温度制御するとよい。本例では、幅方向の両端部の温度を
中央部の温度よりも高くする。このようにして、圧延ロールの幅方向全体の温度差を大き
くすることで、幅方向の圧延具合をばらつかせることができる。つまり、Ｍｇ合金圧延材
の機械的特性を幅方向の局所で異ならせることができる。この最高温度と最低温度の差は
２０℃程度までとする。
【００６４】
　また、圧延ロールの幅方向に任意の２点の温度差が６℃超となるように温度制御するこ
とが好ましい。例えば、この任意の２点は、特に上記塑性加工予定箇所とそれ以外の箇所
とする。この２点の温度差を大きくすることで、圧延ロールの幅方向全体の温度分布をば
らつかせ易く、その結果、Ｍｇ合金素材の圧延具合を効果的にばらつかせることができる
。この２点の距離は、圧延後の塑性加工品の形状に合わせて適宜選択するとよい。
【００６５】
　圧延ロールに供給される直前の素材の温度を温度センサ４ｂｆで確認して、測定した温
度に基づき、圧延ロールの温度も変更するなどの温度制御を行うと、Ｍｇ合金素材の幅方
向の温度をばらつかせて圧延を施し易く、Ｍｇ合金素材の幅方向で圧延具合をばらつかせ
易い。圧延ロールの温度も温度センサ４ｒにより、確認できるようにする。この温度セン
サ４ｒもロール３に接触させて測定する接触型センサでもよいし、非接触型センサでもよ
い。温度センサ４ｒを配置する数や位置は、ロール３の幅方向の少なくとも中央部および
両端部の３箇所を測定できるように適宜選択すればよい。例えば、３つの温度センサ４ｒ
を中央部と両端部にそれぞれ配置して、各々の温度を測定するようにすることが挙げられ
る。
【００６６】
　さらに、圧延ロール３を通過した直後の素材板１の温度も同様に、温度センサ４ｂｂで
確認する。温度センサ４ｂｂで測定した温度に基づいて、圧延ロール３の加熱温度を適宜
変更するなどの温度制御を行うことが好ましい。そうすることで、Ｍｇ合金素材板１の幅
方向全体の温度を制御し易くなる。この温度センサ４ｂｂの測定により、Ｍｇ合金素材の
幅方向の最高温度と最低温度の差が８℃超となればよい。つまり、そうなるように圧延ロ
ール３の温度制御をすることが好ましい。この２点の温度差を大きくすることで、圧延ロ
ールの幅方向全体の温度分布をばらつかせ易く、その結果、Ｍｇ合金素材の圧延具合を効
果的にばらつかせることができる。
【００６７】
　上述のように圧延ロール３の幅方向の温度分布をばらつかせる際、圧延ロール３の幅方
向で最高温度となる箇所の圧延ロール径を、それ以外の箇所、特に最低温度となる箇所の
圧延ロール径より小さくしておくことが好ましい。具体的には、圧延ロールの最高温度と
最低温度の差と圧延ロール３を構成する材料の熱膨張係数とから各温度となる圧延ロール
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３の表面の熱膨張差量を考慮して上記の径差を設計するとよい。そうすることで、Ｍｇ合
金素材板１に圧延を施した際、Ｍｇ合金圧延板の幅方向における厚さにばらつきが生じ難
くすることができる。
【００６８】
　また、コイル状に巻き取られた素材板１の全体は、巻き戻した一部分に比較して熱容量
が大きいため、上記搬送時や設置時は比較的温度が低下し難いと考えられる。これに対し
て、リール１０やサプライ装置から繰り出した後、圧延ロール３に接触するまでの温度低
下は、比較的大きくなる恐れがある。この理由として、上述のように素材の一部分であり
、熱容量が小さいことや、マグネシウム合金が熱伝導性に優れる金属であることから、冷
却され易いことが考えられる。圧延ロール３に接するまでの素材板１の温度の低下度合い
は、素材板１の厚さや素材板１の走行速度などに影響を受け、板厚が薄いほど、また、圧
延速度が遅いほど当該温度が低下し易い。素材板１の表面温度が１７０℃よりも低くなる
前、好ましくは１８０℃以上、特に２１０℃以上で圧延ロール３に供給することが好まし
い。なお、圧延ロールの回転速度（周速）は、素材の走行速度に応じて適宜調整するとよ
く、例えば、５ｍ／分～２００ｍ／分であると、効率よく圧延を施すことができる。
【００６９】
　圧延ロール３の表面温度を上述したように制御するために、圧延ロール３は、幅方向に
３つ以上の領域を有し、各領域毎に温度制御する。その手段として、例えば、カートリッ
ジヒータといったヒータを内蔵させたり(ヒータ式)、加熱した油（熱媒油）などの液体を
圧延ロール内に導入あるいはロール内で循環させたり(液体循環式)、温度を調節した加熱
流体を直接付着することが挙げられる。加熱流体を圧延ロール３に直接付着させる具体的
な手段としては、熱風などの気体を吹き付ける(熱風式)ことや、後述する潤滑剤などを塗
布することが挙げられる。この中でも特に、圧延ロール３の内部に加熱した油を循環させ
て当該ロールを加熱すると、圧延ロール３において幅方向及び周方向に満遍なく加熱液体
を充填できるため、上記各領域毎で圧延ロール３の内部から速やかに所定の温度に制御す
ることができ、当該ロールの幅方向の最高温度と最低温度の差を上述した範囲に抑え易い
。循環させる液体の温度は、圧延ロール３の大きさ（幅、直径）や材質、そして、上記領
域の幅や位置にもよるが、圧延ロール３の設定表面温度＋１０℃程度が好ましい。上記液
体の循環には、例えば、水冷銅などに利用されている液体循環機構を適用できる。その他
、圧延ロール３の幅方向の温度のばらつきを大きくするには、ヒータ式では、複数本のヒ
ータを上記領域毎に調整して収納することが好ましい。つまり、加熱状態が維持され易い
ロール中央部と、加熱状態が維持され難い端部とで収納するヒータの本数を変えたり、ヒ
ータの温度を変えたりすることが好ましい。圧延ロール３の回転軸における各ヒータ側と
電源側との電気的接続には、摺動接点を利用すればよい。熱風式では、気体の温度、吹付
け量、吹出し口の数、吹出し口の配置位置などを調整することが挙げられる。
【００７０】
　各パスの圧延において１パスあたりの圧下率は適宜選択することができる。１パスあた
りの圧下率は１０％以上４０％以下、総圧下率は７５％以上８５％以下が好ましい。この
ような圧下率で複数回（多パス）のロール圧延を素材に施すことで所望の板厚にしたり、
平均結晶粒径を小さくしたり、プレス加工性を高めたりすることができる上に表面割れと
った欠陥の発生を抑制できる。
【００７１】
　圧延にあたり、潤滑剤を利用すると、圧延ロールと素材との摩擦を低減して、良好に圧
延を行えて好ましい。潤滑剤は、圧延ロールに適宜塗布するとよい。但し、潤滑剤の種類
によっては、素材に残存した潤滑剤が次の予熱工程での加熱や圧延ロールとの接触による
加熱により焼き付いて変質層が生じることがある、との知見を得た。また、このような変
質層が存在すると、素材の厚さにばらつきが生じたり、それに伴い素材が蛇行したり、一
方向に偏って走行したり（横流れしたり）して、その結果、巻きずれが大きくなり易い、
との知見を得た。更に、詳しいメカニズムは定かではないが、素材の幅方向の中央部より
も両縁部側に潤滑剤が残存し易い、との知見を得た。そこで、潤滑剤は、圧延ロールの加
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熱温度の最大値：２９０℃、余裕を考慮して、３００℃程度で変質層が形成されないもの
を利用することが好ましい。また、上述のように素材に潤滑剤や変質層が局所的に存在す
ることを防止するために、圧延ロールに素材を供給する直前において、素材の表面の潤滑
剤を均すことが好ましい。例えば、圧延ロールの上流側に、刷毛やワイパなどの均し手段
を配置しておき、素材の表面の潤滑剤の斑を均一化することが挙げられる。
【００７２】
　圧延時に素材１に加わる張力を調整するために、圧延ロール３の前後にピンチロール（
図示せず）を配置することができる。ピンチロールとの接触による素材の温度低下を防ぐ
ために、ピンチロールは、２００℃～２５０℃程度に加熱することが好ましい。
【００７３】
　(巻取)
　上記圧延が施されて得られた圧延板は、コイル状に巻き取られる。そして、上記予熱工
程、圧延工程、この巻取工程という一連の工程を連続して繰り返し行い、目的の回数のロ
ール圧延を行った後、得られた圧延板(マグネシウム合金板)を最終的にコイル形状に巻き
取る。得られたコイル材を構成するマグネシウム合金板は、圧延による導入された加工歪
み（せん断帯）が存在する組織を有する。このような組織を有することで、上記マグネシ
ウム合金板は、プレス加工といった塑性加工時に動的再結晶化を生じて、塑性加工性に優
れる。特に、最終パスの圧延において、巻き取り直前の圧延板の温度を再結晶しない温度
、具体的には２５０℃以下にして巻き取ると、平坦度に優れるマグネシウム合金板が得ら
れる上に、上記加工歪みが十分に残存する組織とすることができる。巻き取り直前の圧延
板を再結晶しない温度にするには、素材の走行速度を調整してもよいが、衝風などの強制
冷却により圧延板を冷却すると短時間で所定の温度にすることができ、作業性に優れる。
【００７４】
　（矯正工程）
　上記巻き取られたコイル材は、そのまま製品（代表的には塑性加工材といったマグネシ
ウム合金材の素材）として使用できる。更に、このコイル材を巻き戻して、圧延板に所定
の曲げを付与し、圧延により導入された加工歪みの矯正を行うことができる。矯正にはロ
ーラレベラを好適に用いることができる。ローラレベラは少なくとも一対の対向配置され
たローラを具え、このローラ間に素材を挿通させることで曲げを付与するものである。特
に複数のローラが千鳥状に配置され、これらローラ間に圧延板を通過させて、圧延板に繰
り返し曲げを付与可能なものを好適に利用できる。このような矯正を行うことで、平坦度
に更に優れるマグネシウム合金板とすることができる上に、上記加工歪みが十分に存在す
ることで、プレス加工といった塑性加工性に優れる。上記ローラに加熱手段、例えばヒー
タを具えて、加熱したローラにより圧延板に曲げを付与する温間矯正とすると、割れなど
が生じ難い。上記ローラ温度は１００℃以上３００℃以下が好ましい。矯正により付与す
る曲げ量の調整は、ローラの大きさ、数、対向配置されるローラ間の間隔(ギャップ)、素
材の進行方向に隣り合うローラ間の間隔などを調整することで行える。矯正を施す前に素
材となるマグネシウム合金板（圧延板）を予め加熱してもよい。具体的な加熱温度は１０
０℃以上２５０℃以下、好ましくは２００℃以上が挙げられる。
【００７５】
　矯正工程を経たマグネシウム合金板はそのまま製品（代表的には塑性加工材といったマ
グネシウム合金材の素材）として使用することができる。さらに表面状態を良好にするた
めに、研磨ベルトなどを利用して表面研磨を行ってもよい。
【００７６】
　＜作用効果＞
　上述した実施形態に係るＭｇ合金圧延材、およびＭｇ合金圧延材の製造方法によれば、
以下の効果を奏する。
【００７７】
　（１）機械的特性が圧延材の幅方向の局所で異なる。そのため、塑性加工する箇所だけ
局所的に塑性加工性に優れるので、本発明の圧延材は所望の箇所に塑性加工する場合に好



(14) JP 5776874 B2 2015.9.9

10

20

30

40

適に利用することができる。
【００７８】
　（２）上述した製造方法によれば、圧延ロールの幅方向全体の温度差をばらつかせるこ
とで、圧延材の幅方向の圧延具合をばらつかせ、機械的特性が幅方向の局所で異なるＭｇ
合金圧延材を製造することができる。
【００７９】
　＜試験例＞
　試験例として、次のＭｇ合金圧延材を作製し、機械的特性を調べる。まず、双ロール鋳
造により、Ｍｇ－９．０質量％Ａｌ－１．０質量％Ｚｎを含有するＡＺ９１相当の組成で
あるＭｇ合金素材板と、Ｍｇ－３．０質量％Ａｌ－１．０質量％Ｚｎを含有するＡＺ３１
相当の組成であるＭｇ合金コイル材を製造する。これら各コイル材の板厚は５．０ｍｍ、
板幅は３２０ｍｍ、長さは１００ｍである。これら各試料には、圧延前に４００℃で２０
時間の溶体化処理を施す。その後、以下に示す条件で圧延を施し、ＡＺ９１からなる試料
１～４と、ＡＺ３１からなる試料５～８とを作製した。
【００８０】
　（圧延条件）
・複数パス圧延　圧下率：１５～２５％／パス
・最終厚さ：０．８ｍｍまで圧延(幅：３００ｍｍ)　総圧下率：８４％
・圧延ロールの加熱方法：ロール外部から加熱
　ここでは、圧延前に、試料１～４では加熱装置（ヒートボックス）の設定温度を２６０
℃程度としてＭｇ合金素材板を予熱し、試料５～８では同設定温度を２３０℃程度として
Ｍｇ合金素材板を予熱してから各試料に圧延を施した。従って、各試料のＭｇ合金素材板
は、圧延ロールに導入される直前において、同素材板の幅方向両側では温度が低く、中央
側では温度が高い温度分布になっていると推測される。そして、最終圧延後、Ｍｇ合金圧
延板を巻き取る直前にトリミングを施して上記の幅となるように調整した。なお、トリミ
ングは、圧延前後の適宜な段階で施すことができる。
【００８１】
　圧延ロールの加熱方法は、圧延ロールの幅方向を略均等に３つの領域にわけ、その３つ
の領域に温度を調整した潤滑剤を直接塗布させることで行った。試料１では、３つの領域
の中央に２３５℃～２４５℃に調節した潤滑剤を塗布し、その両側に２５０℃～２６０℃
に調節した潤滑剤を塗布して、ロール表面温度を幅方向の端部が中央部よりも高くなるよ
うにした。一方、試料５では、同中央に２０５℃～２１５℃に調節した潤滑剤を塗布し、
その両側に２２０℃～２３０℃に調節した潤滑剤を塗布して、ロール表面温度を幅方向の
端部が中央部よりも高くなるようにした。
【００８２】
　圧延を施すに際して、圧延ロール表面、圧延直後のＭｇ合金圧延板の表面の温度を、次
のように測定して求めた。圧延ロールの表面において素材板が接触する領域内で、当該ロ
ールの幅方向（軸方向と平行な方向）に沿って任意の直線をとり、この直線上で複数点の
温度を測定する。ここでは、圧延ロール、Ｍｇ合金圧延材のそれぞれの表面において上記
任意の直線をとり、この直線上で幅方向一端から５０ｍｍ、１６０ｍｍ、２６０ｍｍの計
３点をとって各点の温度を非接触式の温度センサで測定した。その際、圧延ロールの表面
の温度は、潤滑剤自体の温度を計測しないよう、圧延ロールの表面のうち、潤滑材の噴射
領域からずれた箇所の温度を計測する。それらの値を表１、２に示す。
【００８３】
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【表１】

【００８４】
【表２】

【００８５】
　［機械的特性評価］
　圧延後の得られたＭｇ合金圧延材の試料１～８に対して、以下の特性について評価を行
った。
【００８６】
　［底面ピーク比］



(16) JP 5776874 B2 2015.9.9

10

20

30

40

　試料１～８の底面ピーク比を、Ｘ線回折のピーク強度により測定した。この測定は、各
試料の幅方向一端から５０ｍｍ（端部）、１６０ｍｍ（中央部）、２６０ｍｍ（端部）の
地点の表面に対してＸ線回折することにより、（００２）面、（１００）面、（１０１）
面、（１０２）面、（１１０）面、（１０３）面のピーク強度を求めた。その結果から、
端部と中央部との底面ピーク比ＯＥ、ＯＣをそれぞれ求め、その比率ＯＥ／ＯＣも求めた
。この底面ピーク比ＯＣ、ＯＥは、中央部と端部における上記各面のＸ線回折のピーク強
度をそれぞれＩＣ（００２）、ＩＣ（１００）、ＩＣ（１０１）、ＩＣ（１０２）、ＩＣ

（１１０）、ＩＣ（１０３）、ＩＥ（００２）、ＩＥ（１００）、ＩＥ（１０１）、ＩＥ

（１０２）、ＩＥ（１１０）、ＩＥ（１０３）とするとき、次の式で表される。
　底面ピーク比ＯＣ：ＩＣ（００２）／｛ＩＣ（１００）＋ＩＣ（００２）＋ＩＣ（１０
１）＋ＩＣ（１０２）＋ＩＣ（１１０）＋ＩＣ（１０３）｝
　底面ピーク比ＯＥ：ＩＥ（００２）／｛ＩＥ（１００）＋ＩＥ（００２）＋ＩＥ（１０
１）＋ＩＥ（１０２）＋ＩＥ（１１０）＋ＩＥ（１０３）｝
その結果を表３に示す。
【００８７】
　［平均結晶粒径］
　試料１～８の平均結晶粒径を、「鋼－結晶粒度の顕微鏡試験方法　ＪＩＳ　Ｇ　０５５
１（２００５）」に基づいて測定した。この測定は、各試料の幅方向一端から５０ｍｍ（
端部）、１６０ｍｍ（中央部）、２６０ｍｍ（端部）の地点において、圧延方向と直交す
る断面について行った。その結果から、端部と中央部との平均結晶粒径比ＤＥ／ＤＣを求
めた。その結果を表３に示す
【００８８】
　［引張試験］
　試料１～８の伸び、引張強さ、０．２％耐力を、「金属材料引張試験方法　ＪＩＳ　Ｚ
　２２４１（１９９８）」に基づいて測定した。この測定に際し、試料の幅方向一端から
５０ｍｍ（端部）、１６０ｍｍ（中央部）、２６０ｍｍ（端部）の地点において、ＪＩＳ
１３号Ｂ試験片（ＪＩＳ　Ｚ　２２０１（１９９８））を、その長手が圧延方向に沿うよ
うに切り出し、その試験片に対して引張試験を施すことで行った。その結果から、端部と
中央部との伸び比ＥＥ／ＥＣ、引張強さ比ＴｓＥ／ＴｓＣ、０．２％耐力比ＰｓＥ／Ｐｓ

Ｃをそれぞれ求めた。それらの結果を表４に示す。
【００８９】
　［プレス試験］
　試料１～８に対して、プレス機によりプレスする。プレスは、］型の凹部を有する下型
に、この凹部を覆うようにサンプルを載置して、直方体状の上型を押しつけることにより
行う。上型は、５０ｍｍ×９０ｍｍの直方体状で、上記試料に当接する四つの辺が丸めら
れており、各辺は、一定の曲げ半径を有する。また、上型と下型にはヒータと熱電対を埋
め込み、プレス時の温度条件を所望の温度に調節することができるようにし、上記両端部
の近傍に対して圧延方向に沿って塑性加工を施し、対向する２辺の近傍がほぼ直角に屈曲
されて断面が］型の成型品を得た。
【００９０】
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【表３】

【００９１】
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【表４】

【００９２】
　［結果］
　プレス試験の結果、試料１～８の端部に割れや亀裂が見られなかった。しかし、引張試
験の結果より、特に試料１と５に関しては、試料３、４、７、８と比較して中央部の引張
強さも強かった。つまり、試料１、５は、両端部が塑性加工し易く、中央部は高強度の圧
延材であった。
【００９３】
　［まとめ］
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　Ｍｇ合金素材を圧延する際、圧延ロール表面の幅方向全体の温度差を大きくして幅方向
の圧延具合をばらつかせることで、幅方向の局所で機械的特性がばらつくことがわかった
。このように圧延具合をばらつかせることで、幅方向の局所で機械的特性の異なるＭｇ合
金圧延材が得られることもわかった。
【００９４】
　なお、上述した実施の形態は、本発明の要旨を逸脱することなく、適宜変更することが
可能であり、上述した構成に限定されるものではない。
【産業上の利用可能性】
【００９５】
　本発明のＭｇ合金圧延材は、局所的に塑性加工する部材に好適に利用することができる
。本発明のＭｇ合金圧延材の製造方法は、機械的特性が幅方向の局所で異なり、塑性加工
する箇所だけ局所的に塑性加工性に優れるＭｇ合金圧延材の製造に好適に利用することが
できる。
【符号の説明】
【００９６】
　１　Ｍｇ合金素材板
　２、２ａ、２ｂ　ヒートボックス
　３　圧延ロール
　４ｂｆ、４ｂｂ、４ｒ　温度センサ
　１０、１０ａ、１０ｂ　リール

【図１】
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