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１． はじめに 

 アルミニウム合金鋳物及びアルミニウム合金ダ

イカスト（以下，｢アルミニウム合金鋳物｣は｢鋳物｣，

｢アルミニウム合金ダイカスト｣は｢ダイカスト｣と

する．）において，溶湯品質は極めて重要である．

溶湯品質を決める要因としては，溶湯の化学成分

（不純物元素を含む），溶湯温度，溶湯中のガス量

及び介在物量などがある 1)が，なかでも，ガス量，

介在物量は製品品質に直結するため，その管理は

特に重要である．しかしながら，中小の鋳物，ダ

イカストメーカーにおいては，鋳巣やピンホール，

ハードスポットなどの不良が発生してから，ガス

量，介在物量を調べることも少なくない． 

金属研究室では，平成 23 年度から県内企業の

アルミニウム合金溶湯中のガス量，介在物量等を

調査し，その結果を基に溶湯清浄化の取り組みを

実施してきた．本報告では，県内企業のアルミニ

ウム合金溶湯中のガス量，介在物量等を調査した

結果について報告する． 

 

２． 実験方法 

２．１ サンプリングした溶湯 

県内の鋳物，ダイカストメーカー延べ 8 社から，

鋳物（AC2A，AC4A，AC4B，AC4C）及びダイ

カスト（ADC6，ADC12）の溶湯を合計 27 件サ

ンプリングした． 

２．２ ガス量測定 

 ガス量測定については，真空固体加熱抽出法 2)

＊ 金属研究室 

＊＊ プロジェクト研究課 

により，全ガス量及び水素ガス量を測定した．ガ

ス量測定の供試体は以下の通り作製した．溶湯を

銅製のランズレー鋳型に注湯して，φ12 × 105 

mm の試料を採取した．この試料を，無潤滑にて

φ9 × 35 mm に切削加工し，ガス量測定の供試体

とした．  

２．３ 介在物量測定 

 介在物量測定については，K モールド法による

K 値測定と DIK 溶湯清浄度評価装置による残渣

率測定により行った．K モールド法による K 値測

定では，溶湯を K モールド鋳型に注湯し，36 × 6 

× 240 mm の試料を採取した．この試料を 6 個の

小片に破断し，得られた破断面について，3 倍の

拡大鏡で観察される介在物量を数え，式（１）か

ら K 値を求めた．DIK 溶湯清浄度評価装置による

残渣率測定では，溶湯を専用の鋳型に注湯し，約

4kg の試料を採取した．この試料を供試体として，

試験溶湯温度：1043 K，試験圧力：0.09 MPa，

ろ過面積：314 mm2の条件でろ過試験を行い，式

（２）から残渣率を求めた． 

K 値＝破断面で観察された介在物の合計／小片数

（2 破面で 1 小片）・・・・・・・・・・式（１） 

残渣率＝（サンプル重量－ろ過重量）／サンプル

重量×100・・・・・・・・・・・・・・式（２） 

 

３． 実験結果 

３．１ ガス量 

図 1 に鋳物及びダイカストの溶湯中の全ガス量

の測定結果を示す．図 1 において，横軸の

0.1cc/100gは0.1cc/100g以上0.2cc/100g未満を示
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す．鋳物の全ガス量は 0.1cc/100gが最も多く 5件，

0.2cc/100g が 4 件，0.3cc/100g が 1 件で，平均値

は 0.20cc/100g であった．一般的な鋳物製品中の

ガス量は 0.2～0.5cc/100g と言われており 3)，今回

測定した鋳物の溶湯中のガス量は，それより僅か

に少なかった．一方ダイカストでは，0.2cc/100g

が最も多く 12 件，0.3cc/100g と 0.4cc/100g がそ

れぞれ 2 件，0.1cc/100g が 1 件で，平均値は

0.27cc/100g であった．一般的なダイカスト，真

空ダイカスト，PF ダイカスト製品中のガス量は

10～30cc/100g3)（50cc/100g程度 4)），3～5cc/100g4)，

約 1cc/100g4)と言われており，これらに比べ，今

回のダイカストの溶湯中のガス量はかなり少なか

った． 

図 2 は今回調査した溶湯の処理方法をまとめた

ものである．図 2 から，鋳物の溶湯処理は回転翼

（8 件）またはランス等によるガスの吹き込み（2

件）により行われ，ダイカストでは，溶湯処理な

しが 1 件あるが，その他はすべてフラックスによ

り行われていた．一般的に，回転翼やランスによ

る脱ガスでは 0.15cc/100g 以下の脱ガスが可能で

あり 5)，フラックス処理による脱ガスでは

0.2cc/100g 程度が限界である 6)と言われている．

図 1 の鋳物において，全ガス量：0.1cc/100g の 5

件は，回転翼またはランスによる脱ガスが適切に

行われた溶湯であると考えられる．しかし，全ガ

ス量：0.2cc/100g の 4 件と 0.3cc/100g の 1 件は，

溶湯処理が適切に行われていない，または溶湯処

理からの経過時間が長くなった溶湯であると考え

られる．一般的な砂型鋳物では 0.2cc/100g 程度で

もおおむね健全な鋳物を作ることができる 7)と言

われていることから，鋳物中の全ガス量について

はこれ以下にすることが望ましい．今回測定した

全ガス量：0.2cc/100g の 4 件と 0.3cc/100g の 1 件

については，厚肉部においてピンホール欠陥の発

生が懸念される．一方，図 1 のダイカストにおい

て，全ガス量：0.2cc/100g が最も多くなったのは，

ダイカストの溶湯処理がフラックスにより行われ

ていたこと，ダイカストの溶湯温度が低いことに

起因すると考えられる．フラックスによる溶湯処

理では，前述の通り，0.2cc/100g 程度の脱ガスが

図 1 全ガス量の測定結果 
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図 2 溶湯処理方法の調査結果 
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図 3 過熱温度（溶湯温度）の調査結果
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40%が最も多く，平均値は 32%であった． 

図 9 に，戻り材の配合率と K 値，残渣率の関係

を示す．図 9 から，戻り材の配合率と K 値及び残

渣率には，相関が見られないことがわかる．この

結果は，今回調査した溶湯では，1 溶湯を除くす

べての溶湯で溶湯処理が行われており，戻り材の

配合率が高くても，K 値及び残渣率が大きくなら

なかったと考えられる． 

図 10 は，ダイカストの ADC12 について，K 値

及び残渣率を溶解炉内にフィルターを設置してい

た溶湯とフィルターを設置していなかった溶湯に

整理した図である．図 10 の横軸のなしは溶解炉

内にフィルターを設置していなかった溶湯，あり

は溶解炉内にフィルターを設置していた溶湯を示

す．図 10 から，溶解炉内にフィルターを設置す

ることは，K 値及び残渣率を大幅に小さくすると

ともにそのばらつきも小さくし，溶湯清浄化に効

果があることがわかる． 

 

４ 結論 

県内企業の溶湯中のガス量，介在物量等を調査

した結果，以下のことが明らかとなった． 

1) 鋳物及びダイカストの溶湯中の全ガス量は，鋳

物の平均値：0.20cc/100g，ダイカストの平均値：

0.27cc/100g であった．鋳物とダイカストの溶湯

中の全ガス量の違いは溶湯処理方法及び溶湯温度

が違うことによると考えられる． 

2) 鋳物及びダイカストの溶湯中の水素ガス量は

鋳物の平均値：0.19cc/100g，ダイカストの平均

値：0.26cc/100g であった．また，鋳物及びダイ

カストの溶湯中のガスの約 94%は水素ガスであ

った． 

3) 鋳物及びダイカストの溶湯中の介在物量は，K

値（鋳物の平均値）：0.5，K 値（ダイカストの平

均値）：2.0，残渣率（鋳物の平均値）：0.71%，残

渣率（ダイカストの平均値）：1.12%であった．ダ

イカストの溶湯において，溶湯清浄化が必要な溶

湯が確認された． 

4) 溶解炉内にフィルターを設置することは，K 値

及び残渣率を大幅に小さくするとともにそのばら

つきも小さくし，溶湯清浄化に効果がある． 
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図 10 フィルター設置の効果（ADC12）
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