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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　アルミニウム製偏平多孔管内の中空部を成形する雄型は、複数個の中空成形部を櫛状に
有した中子と中子保持用金型とを備えており、前記雄型と、扁平状多孔管の外周部を成形
する雌型とからなる扁平多孔管の押出成形に用いる押出ダイスの製造方法において、
　前記中子を、ダイス用原盤を放電加工により所要形状に切断したのち、加工面のうちの
前記中空成形部の付け根根元部分に形成された放電変質層を研磨により除去することによ
って製造することを特徴とする押出ダイスの製造方法。
【請求項２】
　前記研磨をダイヤモンドツールを用いて行う請求項１に記載の押出ダイスの製造方法。
【請求項３】
　前記放電加工をワイヤカット法により行う請求項１または２に記載の押出ダイスの製造
方法。
【請求項４】
　請求項１～３のいずれか１項に記載の製造方法によって製造された押出ダイス。
【請求項５】
　アルミニウム製偏平多孔管内の中空部を成形する雄型は、複数個の中空成形部を櫛状に
有した中子と中子保持用金型を備えており、前記雄型と、扁平状多孔管の外周部を成形す
る雌型とからなる扁平多孔管の押出成形に用いる押出ダイスにおいて、
　前記中子が、ダイス用原盤を放電加工により所要形状に切断したのち、加工面のうちの
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前記中空成形部の付け根根元部分に形成された放電変質層を研磨により除去されたもので
あることを特徴とする押出ダイス。
【請求項６】
　前記放電加工がワイヤカット法により行われたものである請求項５に記載の押出ダイス
。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
この発明は、中空材の押出成形に好適に用いられる押出ダイスであって、割れを抑制して
長寿命化を図りうる押出ダイスの製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
例えば、第１図に示されるような偏平多孔管（１）を押出成形によって製造する場合、一
般的には、管内の中空部（1a）を成形する雄型と、管の外周部を成形する雌型との組合わ
せからなる組合わせダイスが用いられている。そしてさらに、熱交換器用チューブとして
使用されるような小型の精巧な偏平多孔管の製造には、小型化されたダイスの製作を容易
にするとともに、摩耗等によるダイス交換のコストを抑制するために、雄型において管（
１）の中空部（1a）を成形する中子とこの中子を保持する保持用金型とに分割構成された
組合わせダイスが用いられている。
【０００３】
図２および図３に例示する組合わせダイス（２）において、雌型（３）は、偏平多孔管（
１）の外周部を成形する長円偏平状の成形孔（11）を軸芯部に有する雌型本体金型（12）
と、該雌型本体金型（12）の後部に隣接配置され、雄型（４）を通過して分断された押出
材料同士を合流溶着せしめる溶着室（13）を形成する溶着室形成用金型（14）と、両金型
（12）（14）を収容する筒状の収容用金型（15）とからなる。
【０００４】
また、雄型（４）において、（21）は中子、（22）は中子保持用金型、（23）は蓋材であ
る。
【０００５】
図３示すように、中子（21）は、偏平状で、その先端部に偏平多孔管（１）の中空部（1a
）を成形する複数の中空成形部（24）（24）…が櫛状に形成されているとともに、基端部
に幅方向に突出する支承用突出部（25）が形成されている。
【０００６】
中子保持用金型（22）は、その軸芯部の押出材料導通孔（図示省略）を横断する態様にブ
リッジ（26）が設けられて、該導通孔が左右の材料導通孔（図示省略）に分断された一体
成形の金型である。そして、ブリッジ（25）には、これを押出方向に貫通する態様におい
て、中子（21）を保持する偏平状の中子保持孔（27）が設けられている。この中子保持孔
（27）は、基端部において支承用段部（28）（28）が形成され、中子（21）の挿入配置状
態において中子（21）の突出部（25）（25）が該支承用段部（28）（28）に支承されるも
のとなされている。
【０００７】
なお、中子保持用金型（22）のブリッジ（26）の後端面は、同金型（22）の内方に退入さ
れ、そこに蓋材（23）を嵌合配置する蓋材嵌合用凹部（29）が形成されている。
【０００８】
ところで、前記中子（21）の材料には耐摩耗性および耐久性を確保すべく超硬合金等が用
いられ、平板状の超硬原盤を所要形状に切り出して製作されるのが一般的である。また、
精巧で小型ダイスであることから、櫛状の中空成形部（24）については、加工精度の高い
ワイヤカット放電加工等の放電加工により切り出される。
【０００９】
【発明が解決しようとする課題】
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しかしながら、上述の組合わせダイス（２）においては、中子（21）の先端成形部（24）
の付け根部分で割れやすいという問題点があった。これは、放電加工の際に加工面に形成
された放電変質層が気孔やマイクロクラックを多く含む層であるため、中子表面に超硬本
来の材料強度が出ず、押出時の応力が集中する付け根部分で割れるものと推測される。ま
た、放電変質層があると、ダイス使用後の苛性洗浄の際に超硬が溶出し易いため、これも
中子の強度低下の原因になっている。
【００１０】
この発明は、このような技術背景に鑑み、放電加工により形成されたものでありながら長
寿命化を図りうる押出用ダイスの製造方法の提供を目的とする。
【００１１】
【課題を解決するための手段】
この発明の押出ダイスの製造方法は、前記目的を達成するために、ダイス用原盤を放電加
工により所要形状に切断したのち、加工面に形成された放電変質層を研磨により除去する
ことを特徴とするものである。
【００１２】
この発明の方法を適用できるダイスの材質は、通常ダイス材料として用いられ放電加工に
より切断できるものであれば限定されず、各種超硬合金、各種ダイス鋼を例示できる。
【００１３】
放電加工は、ワイヤカット法やグラファイト法など使用する電極の種類は限定されない。
しかし、特に精密な小型ダイスの製作には、加工精度が優れている点でワイヤカット法が
適している。
【００１４】
また、研磨は必ずしも放電加工面の全体に施す必要はなく、押出時の応力が集中して破損
し易い部分に施すことによって押出ダイスの長寿命化を図ることができる。例えば、図２
および図３に示す組合わせダイス（２）においては、雄型（４）の中子（21）の中空成形
部（24）の付け根根元を研磨することによってダイス寿命を延ばすことができる。また、
研磨方法も特に限定されるものではなく、エメリー紙による研磨、ダイヤモンドツールに
よる研磨、ガム研磨、微細なガラスビーズを用いるショットブラスト、超音波ツールによ
る研磨を例示できる。研磨深さは、放電加工によって形成される放電変質層の厚さが数μ
ｍ～数十μｍ程度であるから、同程度とする。
【００１５】
この発明の方法によれば、放電加工により生成された強度の低下した放電変質層が除去さ
れるため、ダイス表面において材料本来の強度が発現する。
【００１６】
【実施例】
図２および図３に示す組合わせダイス（２）において、雄型（４）の中子（21）を製作し
た。中子は、ＷＣ－Ｃｏからなる厚さ３mmの原盤をワイヤカット放電加工により所要形状
に切り出した。
【００１７】
そして、実施例においては、ワイヤカット放電加工後に中空成形部（24）（24）間を細長
く切ったエメリー紙６００＃で１０分間研磨し、加工面に形成された放電変質層を除去し
た。一方、比較例においては、同形の中子についてワイヤカット放電加工後何ら研磨処理
をしなかった。
【００１８】
次に、これらの中子を組合わせダイスに組み込んで、Ａ１１００アルミニウムを用いて図
１に示す偏平多孔管（１）を押出し、中子が割れるまでのアルミニウム押出量により中子
の耐久性を評価した。その結果、実施例の中子は、３回の押出で５０００ｋｇの押出が可
能であったのに対し、放電変質層を放置した比較例は１回の押出で７００ｋｇしか押出す
ことができなかった。
【００１９】
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なお、この実施例のように、研磨は少なくとも押出時の応力が集中する中子の中空成形部
の付け根部分に施せばダイスの耐久性を向上させることができるが、さらに中子の他の部
分や雌型をも研磨することにより、なお一層押出ダイスを割れにくくして耐久性を向上さ
せることができる。
【００２０】
【発明の効果】
以上の次第で、この発明の押出ダイスの製造方法は、ダイス用原盤を放電加工により所要
形状に切断したのち、加工面に形成された放電変質層を研磨により除去するものであるか
ら、放電加工によって生成された気孔やマイクロクラックが除去されてダイス材料本来の
強度が発現し、ダイス寿命を延ばすことができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】偏平多孔管の斜視図である。
【図２】中空材を押出す組合わせダイスの横断面図である。
【図３】図２の組合わせダイスの雄型に組み込まれた中子の斜視図である。
【符号の説明】
１…偏平多孔管
２…組合わせダイス
３…雌型
４…雄型
２１…中子

【図１】

【図２】

【図３】
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