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水道水（24℃，26.62cc/秒）

冷却水（ 5℃，27.8cc/秒）

測温点： 製作物表面下 5mm

冷却条件：

１
金属３D造型機による「内水冷式金型」の試作と有効性検証

道総研 産業技術研究本部 工業試験場

背 景

成 果

期待される効果

共同研究機関：国立大学法人室蘭工業大学、株式会社サカイ技研

重点研究

「内水冷式金型」の実用化に向けて

・本道でも金属３D造型機の導入・活用によって金型製造技術の革新を目指す企業が登場しています。
・プラスチック射出成型品の歩留り・生産性向上を図る、「内水冷式金型」の実用化に向けた基盤技術の確立が急務です。

・道内金型事業者の市場競争力の向上と受注拡大に貢献します。
・道内プラスチック射出成形品事業者の競争力強化に貢献します。

工試に導入している金属３D造型機
LUMEX Avance-25

松浦機械製作所製

冷却時間短縮

生産性の向上

CAD設計モデル

● 内水冷式金型の利用効果

金属３D造形による金型製造技術の確立

２
マルエージング鋼粉末によ
る金属３D造形のための造
形条件指標データの取得

ワックス模型成形品

■ 内水冷式金型は冷却時間を1／2に大幅短縮、生産性を向上

●従来の「水冷式金型」

●３D造型機でつくる「内水冷式金型」

積層造形の様子 試作金型外観

水冷管

金型基盤

緻密造形

多孔質造形

金型基盤

水冷管
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■ 内水冷式金型作製に必要な
造形ノウハウを蓄積

D=φ0.3mm

緻密な組織：緻密造形

D=φ0.1mm

空隙あり：多孔質造形
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問い合わせ：道総研 工業試験場 電話：011-747-2321


