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ダイカストの製法上のポイント！ 
アルミインサートによる巣の発生防止対策！ 

今回はダイカストの製法上のポイントの一つをご紹介します。巣の発生防止対策として、アルミインサートを活用する事例です。写真①の通り、

お客様が求める形状のままダイカストで部品を成形＋切削をすると、巣の多発を避けられません。そこで、写真②のアルミインサート部品を鋳造

時にセットします。これにより、冷却板の役割も果たす事により③の様に半融合します。その後、写真④のように、インサート部を全て削り出し、

要求される部品形状に加工します。したがって、本体側の加工代をできるだけ少なくし、かつ内径部の巣の低減できます。このようにダイカストで

は、生産性向上を加味し、あえてアルミインサートを行うことでVA・VEを図ることがあります。 
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人の手による“バフ研磨”の作業を削減しコストダウン！ 
部品の形状変更によるVA・VE設計のポイント！ 

バフ研磨は、人の手による作業となるため、生産において工数が多くかかるため、部品のコストアップの要因となります。また、品質のバラつきも発

生しやすく、歩留まりの悪化に繋がります。したがって、量産部品であるほどに可能であれば仕様変更で、工程削減を図るべきです。今回は、ア

ルミトッテの部品で実施したコストダウン事例をご紹介します。左下の写真のように、従来はアルミトッテの端部処理でバフ研磨を行なっていました。

コスト高と歩留まり悪化を招いていたため、右下の写真のようにキャップの仕様に変更しました。これにより、バフ研磨処理の削減によるコストダウ

ンを実現し、かつ歩留まりも改善し、0.6％ ⇒ ほぼ0％となりました。 
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