
まえがき＝近年，車体重量の軽量化の観点から，アルミ
ニウム合金を適用したアルミニウム／鋼ハイブリッド構
造が検討されている1）～3）。しかしながら，自動車ボディ
の接合に多用される抵抗スポット溶接を用いて鋼とアル
ミニウム合金との異種金属接合を行う場合，脆弱な界面
反応層（Fe-Al 系金属間化合物）の形成により，継手強
度が劣化することが知られている4）～5）。したがって，鋼
とアルミニウム合金を直接接合するには界面反応層の膜
厚・構造制御が重要な因子となる。
　本研究では，界面反応層の膜厚・構造制御に着眼し，
冷延鋼板および溶融亜鉛めっき鋼板とアルミニウム合金
との抵抗スポット溶接の接合強度および界面反応層に及
ぼす接合条件の影響を検討した。

1．実験方法

　供試材として，冷延鋼板（980MPa，板厚 1.2mm）と
合金化溶融亜鉛めっき鋼板（GA：980MPa およびGA：
590MPa，いずれも板厚 1.2mm）および溶融亜鉛めっき
鋼板（GI：590MPa，板厚 1.0mm）を，アルミニウム合
金板は A6022（板厚 1.0，1.2，1.6mm）を用い，それぞれ
接合前にアセトンを用いて脱脂洗浄した。
　抵抗スポット溶接には，単相整流式抵抗スポット溶接
機（NRDAIS-90-601G，容量 90kVA）を用いた。冷延鋼
板とアルミニウム合金板の接合には，電極形状の影響を
調べるため，ドーム型（先端径φ12mm，�40～200，ク
ロム銅製）の電極を用いて，表 1に示す溶接条件にて試
験した。さらに，溶融亜鉛めっき鋼板とアルミニウム合
金板の接合には，接合界面部の亜鉛めっきを軟化溶融さ
せて排出させる観点から，後溶接を加える 2段溶接パタ
ーンおよび継釈是曌の影響に櫨いて調べるた５， 融
表> 表φに示す溶接条件にて克
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