
これまでの線形摩擦接合 新技術！低温摩擦接合

接合温度がβトランザス
（変態点980℃）以上となり、
接合中にα⇔β変態が生じる

焼鈍が必要

接合温度がβトランザス
（変態点980℃）以下となり、
無変態での接合を実現する

「CO2排出量削減」 カーボンニュートラルへ大きく貢献！特許技術

焼鈍が不要！
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※チタン合金（Ti-6Al-4V）の場合



チタン合金(Ｔｉ-６Ａｌ-４Ｖ)での接合部

接合前母材 これまでの線形摩擦接合 新技術！低温線形摩擦接合

ラメラ（針状）組織

高温接合温度にさらされた状態

微細等軸粒組織

母材と同等以上の安定した組織！

「CO2排出量削減」 なぜ焼鈍が不要か！

※資料提供︓⼤阪⼤学接合科学研究所
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特許技術

ＥＢＳＤ解析 方位分布: ＩＰＦ ｍａｐ



5ｍｍ×20ｍｍ
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特許技術

接合部

《低温線形摩擦接合片》

10ｍｍ×50ｍｍ

試験片に加工

破断位置

部分拡大

（参考）Ｔｉ-６Ａｌ-４Ｖ

引張強さ ８９５Ｍｐａ以上

（＠ＪＩＳ Ｈ ４６００）

5ｍｍ×14ｍｍ

強度の証明！（引張試験） ※破断時の引張強度 ９９０ＭＰａ
チタン合金（Ti-6Al-4V）

母材にて破断！



ブロックから
削り出し

80×300×90

80×300×25

(55×60×10)×2

「製造コストの低下」 費用比較（使用例：Ｔｉ-６Ａｌ-４Ｖ部品）
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突起部を
ＬＴＬＦＷ

土台 部材幅25ｍｍ

突起 部材幅60ｍｍ

部材厚

80ｍｍ

部材長さ300
ｍｍ

突起部
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ブロック LTLFW

使⽤例費⽤⽐較
材料費 接合 機械加⼯

50%
OFF!



「製造コストの低下」 工程時間大幅削減！
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機械加工

溶接 焼鈍

ＬＴ
ＬＦＷ

特許技術

工程時間
大幅削減！

工程時間比較
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「品質の向上」 安定した材料による高品質

【従来品】
大きな材料の場合、内部欠陥が
発生する可能性がある

【新技術】
小さな材料の組み合わせのため、
金属組織が安定した高品質な
素材が安価に手に入る

接合にて素材作成



7

接合可能材質
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普通鋼（ＳＳ）

炭素鋼・炭素工具鋼（ＳＣ ＳＫ）

チタン合金（Ｔｉ-６ＡＬ-４Ｖ）

ニッケル合金（ＩＮＣＯＮＥＬ７１８）

ステンレス鋼（ＳＵＳ）

クロムモリブデン鋼（ＳＣＭ）

合金工具鋼（ＳＫＳ ＳＫＤ）

異種接合可能！


