
リンクァス

LINK-US All Rights Reserved



2
LINK-US All Rights Reserved

社名 株式会社LINK-US（リンクァス）

設立 2014年8月18日

資本金 7億7106万5650円

代表取締役 光行潤

事業内容 超音波複合振動による各種の同種および異種金属材料の接合装置の設計・製造

所在地 〒222-0033神奈川県横浜市港北区新横浜2-3-4クレシェンドビル1F/5F

沿革及び主要な実績 2014年 超音波複合振動接合機の製造、販売を目的に設立
2015年 大手自動車部品メーカーへLINK-US初号機となる試作機を納品
2015年 資本金を2,517万5,000円に増資
2016年 大手バッテリーメーカーへ量産試作モデル実験機を納品
2017年 大手バッテリーメーカーへ量産機を納品
2017年 大手電機機器メーカーへパワーデバイス部品向けテスト機を納品
2018年 産業革新機構、他投資会社からの出資を受け、資本金を3億6,106万に増資
2018年 大手バッテリーメーカー国内工場、海外工場で量産スタート
2019年 車載部品メーカーへ量産機を納品
2019年 大手バッテリーメーカーへ実験機を納品
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超音波金属接合技術は既存の金属接合における課題の解決に貢献する革新的な技術です。

既存の金属接合の課題 影響

飛散物(スパッタ)が発生

組織変化や合金の生成

気泡(ブローホール)が発生

異物混入など製品不具合の要因

材料の特性（機械的・電気的特性）変化

接合強度低下（経年劣化など）

超音波金属接合技術は
上記の技術課題の解消に貢献する革新的な技術
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• 圧力を加えた状態で楕円
軌道の超音波振動を加え
る

• 摩擦/塑性流動により表面
のコンタミネーションが取り除
かれ、材料同士が接触

• 接触部を中心に材料が変
形し、接触部分が拡大

• 材料全体が結合し、強固
な接合部を形成

接合起点 接合起点

加圧 加圧

接触

コンタミネーション
加圧 加圧

発振・加振

拡大 拡大

加圧 加圧

変形

結
合

接合

アンビル
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・金属表層の酸化層（コンタミネーション）を排斥し、新生面を露出させる。

・接合界面の温度が融点の※１/３以上になると原子間結合が活発になる。

・更に原子レベルまで新生面同士が近づく事により、原子間結合が始まる。

※融点の低い金属の１/３以上

（例）アルミ （約660°C） と 銅（約1080°C）の接合の場合 必要界面温度は約２２０°C
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*接合試料断面のTEMによる写真

超音波複合振動により溶接された試料の断面の観察結果から、
溶接界面に溶融部が生成されず、金属間化合物および拡散組織も存在しない。
原子間結合により金属の組織変化も無く、機械的及び電気的特性が変化しない。

超音波溶接部断面 （Al+Cu)

拡大

100 nm

Copper

Aluminum

一般的な溶接は上図のように溶接時に合金層が
生成される為、機械的・電気特性が変化する

他工法の溶接部断面 （Cu+Sn)
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円筒型ﾘﾁｳﾑｲｵﾝ電池 ラミネート型ﾘﾁｳﾑｲｵﾝ電池 組電池

フレキシブルプリント基板 パワーデバイス

集電箔＋タブ

組電池＋バスバー

集電箔＋タブ

銅線＋基盤

銅線＋基盤

銅線＋基盤

コネクター

Etc……..
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当社特許技術の複合振動とは直線振動にねじり振動を加え円形または楕円形の振動を発生させる技術。

複合振動により、従来の直線振動と比較し、小エネルギーで全方向に強い接合が可能。

小エネルギーの為、材料へのダメージも低減できます。

世界唯一

レーザドップラ計2台を使用し測定した振動軌跡
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直線振動系の構成図 複合振動系の構成図

①超音波縦振動子 ②振動速度変成ホーン ③直線振動溶接チップ

超音波振動 発生部 振動増幅部 溶接部

①超音波縦振動子 ②振動速度変成ホーン ③斜めスリット複合振動変換器

超音波振動 発生部 振動増幅部 複合振動発生部

①
②

③

①

②

③

圧電素子に電圧を加
えると機械的歪みが生
じる（逆圧電効果）
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従来の直線振動と比較し、複合振動では直線振動＋ねじり振動により様々なメリットがあります。

複合振動

・小エネルギーでの接合

・酸化層を排斥しやすい

・材料へのダメージ低減

振動軌跡に折り返しが無い

・材料へのダメージ低減

・飛散物の低減

・周辺への熱影響低減

・小エネルギーでの接合

・高強度

接合の方向性が無い

・どの方向からも一様で
安定した強度を得られる
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接合時に必要なエネルギーの比較を行う為、溶接強度を同程度とした場合のテストを実施。
試験材料：上側材料 アルミ材（A1050） 100mm×30mm t=1mm

下側材料 アルミ材（A1050） 100mm×30mm t=1mm

■弊社複合振動式超音波溶接機
周波数 ：２０kHz

Amp ：８０％
発振時間：0.2sec.

溶接強度：1713.4N

必要エネルギー：264.2.J

■直線振動式超音波溶接機
周波数 ：２０kHz

Amp ：９０％
発振時間：0.3sec.

溶接強度：1740.0N

必要エネルギー：712.9J

直線振動と比較して、1/2以下の
エネルギーで接合が可能
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複合振動では折り返しによるダメージ
が見受けられない。

複合振動直線振動

折り返しによる
ダメージ
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直線振動と比較し、沈み込み深さが
約60%

複合振動直線振動

沈み込み深さ424.13μm 沈み込み深さ266.18μm
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直線振動 複合振動

＊ｻｰﾓｸﾞﾗﾌｨにより接合時の周辺温度を撮影。
（設定温度範囲0℃~200℃）

上側材料 アルミ材（A1050）100mm×30mm t=1mm

下側材料 アルミ材（A1050）100mm×30mm t=1mm
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直線振動 複合振動

a)最大到達温度：198.7℃
＊発振開始から0.4sec後に到達

a)接合終了後周辺温度：37.8℃
b)接合後ワーク側面温度：65.2℃

a)最大到達温度：123.3℃
＊発振開始から0.4sec後に到達

a)接合終了後周辺温度：19.9℃
b)接合後ワーク側面温度：33.7℃

直線振動と比較して、接合時の周辺温度影響が少ない



複合振動による溶接面での温度上昇に関して、

直線振動と比較して溶接面の温度上昇速度が大で短時間で
高温になる

※超音波溶接がより短時間で可能である。
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190kHz円形軌跡

190kHz直線軌跡

時間 (ms)

右図は同じ静圧力で、直線振動および複合振動による直径
0.1mmアルミニウム細線・銅板試料の溶接面の温度上昇の
変化の測定結果。
（熱起電力により測定）

378.9℃

270.3℃
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溶接界面による温度上昇比較

振動時間

複合振動
直線振動

右図では温度上昇速度が約2倍で
最大温度が1.4倍である

原子の活動が活発になり原子間結合が
行われる温度が融点の1/2～1/3である。
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直線と複合による比較結果
• 飛散物の量⇒複合振動は飛散物が少ない。

• 接合部バリ⇒複合振動は極端なバリの形成が見られない。

複合振動（ディンプル）

複合振動（ローレット）直線振動（ローレット）

直線振動（ローレット）.mp4
複合振動（ローレット）.avi
複合振動（ディンプル）.avi


溶接チップの振動軌跡
(複合振動応力の印加)

・同一周波数の直線振動溶接チップの振動軌跡を従来の直線状から円形、 楕円状の複合振動とする。

・異なる周波数の直交振動を組み合わせて矩形、正方形の複合振動とする。

直線振動による溶接部 複合振動による溶接部
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溶接の方向性が無くなり一様で安定した強度を得られる

この方向からの引張
強度は低い
この方向からの引張
強度は低い

多方向からの
応力に強い

LINK-US All Rights Reserved
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先端チップ形状もオーダーメイド可能です。

40kHz機、20kHzハイパワー機(5000W)もリリース済み。


