
科学研究費助成事業　　研究成果報告書

様　式　Ｃ－１９、Ｆ－１９－１、Ｚ－１９ （共通）

機関番号：

研究種目：

課題番号：

研究課題名（和文）

研究代表者

研究課題名（英文）

交付決定額（研究期間全体）：（直接経費）

３４４０６

基盤研究(C)（一般）

2016～2014

電気自動車を支える革新的半凝固ダイカスト法を用いた超薄肉Ａｌヒートシンクの創成

Creation of the super escalope Al heat sink using the innovative half 
solidification die-casting method to support an electric car

７０７２６７７８研究者番号：

布施　宏（FUSE, HIROSHI）

大阪工業大学・工学部・講師

研究期間：

２６４２００６４

平成 年 月 日現在２９   ６ ２０

円     3,900,000

研究成果の概要（和文）：Al-25%Si合金を用いたダイカストにおいて既存のダイカストでは成型不可能な薄肉形
状が実現できることがわかった．特別な機械や装置を使用しなくても既存の設備で成型可能である．フィン先端
厚みが1mm以下の薄肉ヒートシンクが成型可能である．フィンの抜き勾配も従来の1°から0.5°が可能である．
Al-25%Si合金のダイカストは軽量化ニーズが旺盛なヒートシンクの軽量化においては極めて有効である．

研究成果の概要（英文）：It was revealed that the escalope shape that I could not mold could be 
realized by the existing die-casting in the die-casting using the Al-25%Si alloy.I can mold it with 
existing facilities even if I do not use a special machine and device．I can mold the escalope heat 
sink which is 1 mm or less in fin tip thickness.0.5 degrees is available for the omission incline of
 the fin from conventional 1 degree, too.The die-casting of the Al-25%Si alloy is extremely 
effective in the lightweighting of the heat sink that lightweighting needs is excellent.

研究分野：材料加工学
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様 式

１．研究開始当初の背景

(1)従来よりヒートシンク技術研究は種々の

機関でなされていたが，

製ヒートシンクや，超高速サーボマシンを用

いたダイカスト製ヒートシンクなどの採用

がポピュラーであった．何れの工法も薄肉化

やフィン表面積の拡大などに技術的限界が

あり軽量，コンパクト，安価と言うテーマに

対応する事は極めて困難な状況であった．

れらの打開策として従来一切研究がなされ

ていない、

合金を用いた革新的半凝固ダイカスト法」を

開発し基礎的研究を確立した

 

２．研究の目的

(1)CO2

中の課題となっており

るまで照明機器のＬＥＤ化が進む中でＬＥ

Ｄの放熱技術対策が非常に難しく高コスト

化の温床となっている

ＥＤヘッドランプ化が中々普及していない

現状は薄肉、コンパクト

確保できるダイカスト製ヒートシンクの製

造は困難である

て今まで誰もが見いだせていない

法を考えた．

 
３．研究の方法

(1) 流動長調査及び比較

幅 7mm,

810mm

Al-25%Si

温度

合の流動性を調査比較した．図１に

概要,
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,図 2に流動試験金型を示す

射出開始温度

射出速度 V

図 1 流動試験概要
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