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アルミニウムダイカストの工程において離型剤は金型の溶損を抑え製品の脱離を容

易にする上で必要不可欠ですが、環境負荷の軽減や製品の欠陥（鋳巣）を防止するた

めに、その使用量の削減が強く求められています。 

我々は神港精機㈱との共同研究で開発した切削工具の

表面処理用の窒化ホウ素膜の優れた密着性と化学的安定

性に着目し、㈱MORESCO と共に非常に活性の高い溶融金

属に曝されるアルミニウムダイカスト用金型の表面処理

膜としての応用を研究しています。 

本研究では異なる成膜条件で窒化ホウ素膜をコ－ティ

ングした金型材のアルミニウム溶湯に対する耐溶損性の

評価試験（浸漬試験）を行い、アルミニウムダイカスト

用金型の耐久性向上に有効かを検証しました。 

 

 

 

窒化ホウ素の成膜には、神港精機が開発・製品化した磁界励起型イオンプレ－ティ

ング装置を用いました。アルミニウム溶湯への浸漬・溶損実験は、アルミニウムダイ

カストの材料として一般的である ADC12 を電気炉で 750℃±5℃に溶融・保持し、回転

中心から 15mm 偏心した位置で毎分 60 回転で試料が溶湯をかき混ぜるように配置して

行いました。金型材の溶損（重量減少）量から耐溶損性を定量化し、従来法によるコ

－ティング膜と比較した結果、本研究の窒化ホウ素膜は膜厚が 1.5μm であるにもか

かわらず良好な耐溶損性能を示すことを確認しました。 これは窒化ホウ素膜がアル

ミニウムダイカスト用の金型の表面処理として有効であることを示しています。 

 

 

 

立方晶窒化ホウ素は化学的に安定であるため、古くから硬質コ－ティング被膜とし

て注目されてきましたが、脆性の問題のため応用範囲が限られていました。 

成膜方法・条件を最適化することで高い密着性を実現するとともに脆性を克服した

本技術を適用することで、切削工具やアルミニウムダイカスト金型の表面処理だけで

はなく、さまざまな金属材料の表面処理法として幅広い活用が期待されています。 
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