
○　鉄鋼－銅ハイブリッド金型は，鉄鋼金型と比べて鋳造中の金型内部温度が約
100℃低いことがわかった。

○　また，金型冷却に要する時間も短いことから，鉄鋼－銅ハイブリッド金型の適用
はハイサイクル化に有効であると考えられる。
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　鉄鋼（SKD61)と銅（C1020)を拡散接合し，金型を試作した。この金型で鋳造用アル
ミニウム合金（AC4C）を重力鋳造し，注湯後の金型の温度変化を計測した。
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必要なため，熱伝導率が高い銅を接合した鉄鋼-銅ハイブリッド金型を試作し，銅接
合が金型冷却に及ぼす影響を検討する。

　アルミニウムをハイサイクルにダイカスト成形するには，金型を早く冷却することが
必要なため，熱伝導率が高い銅を接合した鉄鋼-銅ハイブリッド金型を試作し，銅接
合が金型冷却に及ぼす影響を検討する。

鉄鋼―銅ハイブリッド金型の概要

鉄鋼－銅ハイブリッド金型
を使った鋳造の様子

5Fe
Cu
水

Fe

水

21

Cu

Fe Fe

88

金型内部温度測定位置(キャビティ面から深さ2mm、7mm)

金型断面の模式図

冷却水路 冷却水路

キャビティ面キャビティ面

16

(b) 鉄鋼金型(比較用)
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鉄鋼と銅の
接合界面

　鉄鋼－銅拡散接合材の接合界面の組織写真
　⇒　拡散接合で隙間なく接合されている。
　　　接合強度が高く、熱抵抗が低い。
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キャビティ面からの深さ：2mm
(max: 143 ℃)

キャビティ面からの深さ：7mm (max: 73℃)
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鉄鋼－銅金型 鉄鋼金型

注湯後150秒の金型表面温度 （赤外線サーモグラフィで撮影）

温度差：約100℃

鉄鋼－銅金型および鉄鋼金型の温度変化

金型内部測温用の熱電対

アルミ鋳物（AC4C）
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～ アルミニウム鋳造用 鉄鋼－銅ハイブリッド金型の冷却性能 ～　　
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