
技術開発 

事例 
依頼試験 

自動車用制御部品の環境対応と 
製造の効率化 

【相手先企業】 株式会社関プレス 

 

【背景】 

 対象企業では，自動車メーカーおよび電機メーカー等に

供給する金属部品のプレス加工を行なっています。 

 新製品の自動車用制御ユニット部品（図 1）には，環境

対策のためクロムフリー材料への移行が急務でありまし

た。この生産方法では，溶接作業時に発生するスス（表面

層の成分焼け焦げ）およびスパッタ（溶けた母材）の除去

作業に長時間を要し，量産に移行すると生産コストが大幅

増となる課題がありました。 

 

 

【経緯・支援内容】 

 スス（図 2-a）・スパッタ（図 2-b）発生要因として，以

下の点が挙げられました。 

・部品の寸法精度 

寸法のばらつきが発生要因として懸念された 

・表面清浄度 

  溶接前洗浄での残存物が発生要因として懸念された 

・溶接条件 

溶接による焦げ付きが発生要因として懸念された 

このため，当センターでは微小蛍光 X 線分析装置により，

正常部とスス・スパッタ部の元素比較を行ない，主に表面

清浄度とスス・スパッタの発生との関連性について定性分

析から支援しました。 

 

【結果】 

 当センターで微小蛍光 X 線分析装置により測定した結

果，正常部とスス・スパッタ部に元素の相違がなかったこ

とから，スス・スパッタの発生について表面清浄度に関連

した残存物の影響は少ないと示唆されました（図 3）。 

この結果をふまえ，表面清浄度以外の寸法精度や溶接条

件といった製造各種条件を検討したところ，溶接において

低い電流値で長く通電する方式の溶接機に変更することに

より，スス・スパッタが発生しなくなることが判明しまし

た。 

スス・スパッタが発生しなくなり，除去作業の時間およ

びコストを抑えることができました。これにより自動車メ

ーカー等の要望にこたえるための量産条件確立につながり

ました。 
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図 2 スス・スパッタ発生部 
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図 3 分析結果 

図 1 制御ユニット部品 


