
世界初！アルミをはじく画期的な型コーティング

重力鋳造による
流動長確認

※テスト概要

アルミ溶湯

流動長=長い

流動長=短い

溶湯をはじき、最終充填部まで生きた溶湯が到達

充填完了→凝固流動中

従来品

CC品

型

チル層で経路
が狭くなる
⇒圧損大

チル層

チル層

型

チル層と内部で組織が異なる

充填後一気に凝固
⇒緻密な組織

鋳込み品組織写真

境界有り
（チル層の境界で
剥がれやすい）

境界無い
（除変組織により
剥がれにくい）

鋳
込
み
後

※傾斜板でのアルミ溶湯の転がり確認＜流動長の比較＞

ＣＣ品

従来品

＜転がり比較＞

＜湯流れ・凝固メカニズム＞

ＣＣ品従来品

型

型

溶湯をはじく
⇒経路が狭くならない
⇒熱が奪われにくい

型

型

型

型

＜特徴1 抜群の湯流れ性『不良対策』＞

傾斜角度：20°、室温：18℃

ダイカストの常識を変える金型表面処理（窒化処理）

カーボンコーティング（CC処理) 硬さ分布

窒化層

金型

40～60μｍ

化合物層
1～5μｍ

カーボン膜厚：12±5μｍ

断面イメージ

一般的な窒化処理に比べ拡散層が
比較的薄くヒートクラックに有利

（弊社HPより湯流れ動画をご覧いただけます）

100µm

表面写真

熱が奪われる
⇒湯流れ減

－カーボンコーティング－

カーボンコーティングとは、緻密なカーボン皮膜を金型表面に生成する窒化処理
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SKD61(min） SKD61(max）

CC（min） CC（max）

熱振幅大 熱振幅小

処理部位：スリーブ内筒、チップ先端

熱電対：スリーブ内面より10mm

チップ
金
型
側

熱振幅大=アルミ湯温低下大 熱振幅小=アルミ湯温低下小

＜スリーブ温度測定＞

測
定
結
果

20℃保持温度を低下で▲3％の省エネ効果
＊当社800t溶解保持炉（650kg）によるコスト試算

＜ＣＣ新シリーズ＞

＜省エネ効果＞

＜特徴２ 溶湯温度の低下抑制『省エネ・CO２低減』＞

＜特徴３ マイルドな鋳造『コスト低減』＞

湯流れ性向上・圧力伝播向上・溶湯温度低下抑制により、低速化・低圧化・低温化が可能

※１：湯流れ性は処理なしを１とした場合の指標
※２：離型性は弊社Ｌｕｂテスターによる離型剤なしでの抵抗値。ＳＫＤ６１は22ｋｇｆ以上

バリレス化

低速化

低圧化

低温化

ヒートクラック低減

焼付きカジリ低減

多数個込め化

溶湯保持低温化

ダウンサイジング

＜効果事例＞
・金型メンテ工数 ： ▲50%
・ヒートクラック抑制：20,000shot⇒60,000shot
・ダウンサイジング ： 2500t ⇒ 1650t
・多数個込め ： 1個 ⇒ 2個

処理日数
膜厚
（μm）

離型性
（※2）

湯流れ性
（※１）

面粗度
(Ra)

特徴・内容表面処理内容処理名

５日１２±５６．０kgf４．６倍
２．０
～
２．６

➀抜群の湯流れ性による品質向上
②鋳造条件のマイルド化による型寿命向上、
ダウンサイジング等に効果大
❸面粗度が荒くなる

カーボン皮膜（表面）
+

窒化処理（内部）
ＣＣ処理

４日６±３７．５kgf２．８倍
０．７
～
１．３

➀高意匠部品にも使える面粗度
②湯流れ性はＣＣと処理なしの中間レベル
❸細溝金型の処理は要相談
➍１０ｋｇ以下の金型は要相談

ＣＣ処理の薄膜
高意匠版

ＴＮ処理

＜特徴4 スリーブ・チップ寿命延長『生産性向上』＞

バナナ曲がり、カジリ、溶損抑制 ＜効果事例＞
・スリーブ：60,000shot⇒350,000shot
・チップ ：50,000shot⇒200,000shot
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保温効果により、溶湯保持炉の設定温度を下げられる（スリーブに熱が奪われにくい）


