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図 5 両面粘着テープおよび開発したシートの構成．

図 6 熱可塑性 CFRPインサート材アルミニウム合
金接合品の断面反射電子像．

 　　　　　　新技術・新製品

性，接合強度などの問題があり，これらはいずれも発泡基材

に起因するものである．

他方，開発したシートは，図 5(b)のような構成をしてい

る(5)．粘着層は，TPE が主成分で非常に厚く，基材は，ポ

リエチレンテレフタレート(PET)で発泡層を持たないこと

から，上記の問題を解決できる．現在，開発プロセスは，

AQUOS PHONE Xx シリーズ等に採用され，両サイドだけ

でなく，上辺の狭額縁化を可能にするとともに，防水仕様の

スマートフォンでは世界最大級のディスプレイ占有率を実現

することに成功した．

 様々な分野への拡がり

開発プロセスは，両面粘着テープの代替えとして，スマー

トフォンで実用化され，既に500万セット以上の販売実績が

ある．さらにタブレット，ウェラブル端末，デジタルカメラ

等でも実用化試作が展開され，これらの電子機器の高機能化

に貢献している．

この他に接着剤の代替技術として，自動車部品等で試作評

価が進められている．接着剤では，硬化時間，高コスト，揮

発性有害物質の発生，塗布厚さによる品質のばらつき等が問

題となっているが，開発プロセスはそれらの問題を解決でき

る．

また，軽量化効果の大きい炭素繊維強化樹脂複合材料

(CFRP)が注目される中で，開発プロセスは，熱可塑性

CFRP と異種材料の接合プロセスとして期待されている．

2009年度に実施した NEDO 省エネルギー革新技術開発事

業「革新的材料(CFRP)加工技術の事前研究」では，開発プ

ロセスが調査対象となり，熱可塑性 CFRP の接合に対して

有用であることが示された．熱可塑性 CFRPインサート

材アルミニウム合金接合の断面反射電子像を図に示す

が，良好な接合界面が形成されていることが確認できる．

現在は，戦略的基盤技術高度化支援事業・経済産業省(サ

ポイン事業)「自動車部品等の軽量化を促進するためのメタ

ルと CFRP のレーザを用いる異材接合技術のシステム開発」

において，自動車産業での実用化を目指した研究開発を進め

ている．

さらに，開発プロセスについて，接合品の構造や TPE の

特性に着目した試作開発も行われている．開発プロセスで

は，接合材間にインサート材が介在するため，接合品は硬

軟硬の構造をとり，従来にはない防音性，耐振性，耐衝撃

性等の付与が期待されている．

2010～2012年度に実施したサポイン事業「鉄とアルミの

異材溶接技術を用いた自動車部品軽量化の実用化研究開発」

では，TPE の高い封止性に着目し，レーザ溶接と開発プロ

セスを併用することで，良好な結果が得られた．異種金属間

溶接において，TPE が水の浸入を防ぎ，接合界面の応力が

緩和することで，接合の長期信頼性を確保できた．

以上，本開発プロセスは，高効率・高品質な異種材料接合

プロセスとしてだけではなく，新規な機能を付与する革新的

な接合プロセスとしても注目されており，金属材料の高機能

化に極めて有用で，今後，多くの産業分野において，その適

用が増大するであろう．

. 特 許

本開発プロセスに関しては，基本特許として特許第

4771371号，その他，特許第4714948号，特許第4771387

号，特許第4849574号，特許第5327937号を取得している．

また，国際特許出願も行い，米国，欧州，中国等で権利化を

進めている．さらに関連特許として15件の追加出願を行っ

ている．
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