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金属異種材料接合技術

接合強度

金型不要で強固な接合が可能です。

電磁誘導加熱接合
（接合強度）

A5052:アルミニウム合金, SUS304：ステンレス合金, SPCC：冷間圧延鋼板
C2801：六四黄銅（真鍮）, TP340：純チタン2種

[単位：mm]
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金属 樹脂

DLAMP®:2×10mm

金属 A5052 SUS304 SPCC C2801 TP340

樹脂 PA6-GF30（ナイロン6+ガラス繊維30%）

引張せん断強度
[MPa]

48 40 46 49 40

引張せん断試験

試験環境：23℃, 50%RH

試験速度：10mm/min

つかみ具間距離：50mm

接合実施例

PP PC PA6 POM PPS PEEK PFA アセチ

A5052 ○ ○ ○

SUS304 ○ ○ ○ ○

SPCC ○ ○ ○

TP340 ○ ○ ○

PP：ﾎﾟﾘﾌﾟﾛﾋﾟﾚﾝ, PC：ﾎﾟﾘｶｰﾎﾞﾈｰﾄ, POM：ﾎﾟﾘｱｾﾀｰﾙ, PPS：ﾎﾟﾘﾌｪﾆﾚﾝｻﾙﾌｧｲﾄﾞ,
PEEK：ﾎﾟﾘｴｰﾃﾙｴｰﾃﾙｹﾄﾝ, PFA：フッ素樹脂, ｱｾﾁ：ｾﾙﾛｰｽｱｾﾃｰﾄ系樹脂

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。

DLAMP はダイセルミライズ株式会社の登録商標です。
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加熱原理

電磁誘導加熱接合
（加熱原理、接合方法）

交流電流

コイル

導体

①磁界

②起電力

③誘導電流

① コイル埋め込み治具上で金属と樹脂を接触させ、圧力を加え固定する
② 誘導加熱により金属が発熱し、その熱で樹脂を溶融させ、DLAMP®面へ充填

（加熱時間：0.5 秒 ～ 15 秒 ※金属により異なる）
③ 誘導加熱後、圧力を加えた状態で保持し、冷却させ接合する

（保持時間：10 秒程度）

例：引張せん断試験片

コイル埋め込み治具

樹脂

加圧

金属

誘導加熱

① ②

冷却

③

接合

①コイルに交流電流が流れると時間的に変化する磁界が発生する
②磁界と逆向きに起電力が発生する
③コイル近傍に導体を配置すると、逆起電圧により誘導電流(渦電流)が流れ発熱する

接合方法

DLAMP はダイセルミライズ株式会社の登録商標です。
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