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私たちの問題意識 



株式会社マクルウの概要 

株式会社マクルウ 
MACRW Co., Ltd. 
 
住所： 静岡県富士宮市山本287-1  
設立： 2010年1月 
資本金： 500万円 
経営範囲：非鉄合金及び鉄鋼材料の加工など 

浜松地域マグネシウム 
事業化研究会へ参加 

日本マグネシウム協会で講演 



株式会社マクルウの概要 
-マグネシウム業界における当社の位置づけ 

アプリケー
ション 

鉱石 
地金 
ビレット 

熱間押出 

焼鈍 
冷間圧延 
冷間引抜 

焼鈍 

マグネシウム業界の
メインストリーム 

寸法精度、特殊な寸法、高い強度が必要 など 

ダイカスト 
射出成型 



冷間引抜加工とは? 

1. 焼鈍：熱処理により素材の軟化を促す工程 
2. 先付：管の先端を絞り引抜時の掴み代を作成する工程 
3. 潤滑：引抜時に金型と素材がかじりや焼き付くことなく加工するための工程 
4. 引抜：金型に被引抜棒材を挿入し、先頭部である先付け部を掴み引っ張る工程 
5. 巻取：引抜後の製品をコイル状に巻き取る工程 

コ
イ
ル
巻
き 

直
線 

1. 熱処理 2. 先付 3. 潤滑 4. 引抜 5. 巻取 



冷間加工が難しいマグネシウム 

マグネシウムの結晶構造は室温では2つ
の面でしか滑りを起こさないため、純マグ
ネシウムや合金を加熱せずに圧延など
の加工をすると割れが発生しやすい。加
工には加熱が必須となる… 

Wikipedia 

http://ja.wikipedia.org/wiki/%E3%83%9E%E3%82%B0%E3%83%8D%E3%82%B7%E3%82%A6%E3%83%A0 

加工中に破断したマグネシウム合金ワイヤー 

http://ja.wikipedia.org/wiki/%E3%83%9E%E3%82%B0%E3%83%8D%E3%82%B7%E3%82%A6%E3%83%A0


マグネシウム合金の冷間引抜加工基本技術
を確立出来た理由 

1. 焼鈍：熱処理により素材の軟化を促す工程 
2. 先付：管の先端を絞り引抜時の掴み代を作成する工程 
3. 潤滑：引抜時に金型と素材がかじり付くことなく加工するための工程 
4. 引抜：金型に被引抜棒材を挿入し、先頭部である先付け部を掴み引っ張る工程 
5. 巻取：引抜後の製品をコイル状に巻き取る工程 
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イ
ル
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線 

1. 熱処理 2. 先付 3. 潤滑 4. 引抜 5. 巻取 

熱処理条件 
(温度、時間など) 

潤滑素材の選定 

組み合わせ 

金型設計 
引抜スピード 
引抜工程設計 



冷間引抜加工により可能となるスペック 

熱間押出 冷間引抜 

寸法精度 ±0.50以上 ±0.02以内 

表面粗度 - Ra0.3以下 

抗張力 
(例:AZ31の場合) 

260N/㎜2以上 330N/㎜2以上 

直線度 - 1/1000㎜以下 

寸法自由度 
 

低い 高い 



冷間引抜加工が切り拓くマグネシウム合金の
新たな世界 

超軽量 
バネ 

振動吸収
超軽量 
シャフト 

超軽量 
ガスダンパー 

溶接 
ワイヤー 

生体分解医療製品 

自動車 

加工性向上パイプ 

航空・宇宙 

ロボット 

構想 検討 試作 量産 

フレキシブルパイプ 

ステント 

骨固定材 
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フレーム 

シートフレーム 

フレーム 

ガイドパイプ 



市場のニーズ 

連携を希望する技術分野(1) 

冷間引抜加工及び用途特性(ばね特性、振動吸収など)を考慮した
マグネシウム合金組成や生産技術 

現状 

マグネシウム合金パイプやワイヤーの冷間引抜が可能となった 

ワイヤーの冷間引抜により、バネ形状の
フォーミングが可能となった 

パイプの冷間引抜により、シャフトとして
要求される寸法精度が可能となった 

低コスト化 
福祉機器用途、パーソナルモビリ
ティ用途など 

超軽量かつ振動吸収性に優れ
たシャフト(刈払機など) 

冷間引抜加工性を考
慮したマグネシウム合
金組成や生産技術 

ばね特性を考慮したマ
グネシウム合金組成や

生産技術 

振動吸収性を考慮し
たマグネシウム合金組
成や生産技術 

求められる技術 



連携を希望する技術分野(2) 

マグネシウム合金の冷間引抜加工を活用した、結晶粒径コントロール
による加工性向上に関する基盤技術 

 目的：冷間引抜加工と熱処理による再結晶化により結晶
粒径を微細化させ、マグネシウム合金の課題の一つである
常温での加工性を向上させること。 

 求められる技術 

前工程である熱間押出加工の加工条件との組み合わせ 

冷間引抜加工の工程設計（減面率、連伸、金型形状、引抜ス
ピードなど） 

冷間引抜加工＋熱処理による結晶粒微細化に適した合金組
成 

熱処理条件 



連携を希望する技術分野(3) 

マグネシウム合金の溶接に関する溶接性の評価と標準化 
 

 背景：冷間引抜加工により高精度な溶接棒が製作され、MIG溶
接も可能となった。そのため、マグネシウム合金の用途拡大の重要
なポイントの一つとして溶接への期待が高いが、溶接性の評価や標
準化という観点では課題が多い。 

 求められる技術 

溶接性の評価、評価方法の標準化 

溶接材料規格の策定、標準化 

例)アルミニウム溶接に関する標準化 

マグネシウム合金のTIG溶接 マグネシウム合金MIG溶接ワイヤー 



ご清聴ありがとうございました。 

ご質問などございましたら、お気軽にご連絡ください。 

安倍信貴 Abe Nobutaka 
㈱マクルウ MACRW Co., Ltd.  
0544-26-3775 
080-2619-9210 
n_abe@mtd.biglobe.ne.jp 
http://macrw.jimdo.com 
http://www.facebook.com/macrw01  

mailto:n_abe@mtd.biglobe.ne.jp
http://macrw.jimdo.com/
http://www.facebook.com/macrw01

