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レーザー加工を利用した自動車部品用金型の
長寿命化技術の開発

共同研究機関：ホクダイ（株）、北見工業大学、室蘭工業大学、苫小牧市テクノセンター
協力機関 ：トヨタ自動車北海道(株)、いすゞエンジン製造北海道(株)、（株）松本鐵工所、松江エンジニアリング(株)、（株）産鋼スチール

重点研究

１ レーザーにより溶接補修部の硬さが回復

産業技術環境研究本部 工業試験場

ダイカストメーカーの金型補修コストを20％以上削減。金型補修業務の道内での受注拡大。

軟化部表層の
硬さが回復

2 補修金型の耐久性向上
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アルミダイカスト用金型は、ひび割れなどの発生が避けられないため補修を繰り返す必要があり、
補修部の耐久性向上が望まれている。

ダイカスト(金型圧入鋳造)概略図

補修部のレーザー照射により耐久性が60％向上
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レーザー照射後の組織写真
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問い合わせ：工業試験場 電話：011-747-2321（代表）
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期待される効果


