


会社概要

商 号 前橋橋本合金株式会社

所在地
本社・前橋工場（群馬県前橋市）

九州工場（鹿児島県霧島市）

設 立

創業 ： 大正７年２月 （１９１８年～）

前橋工場設立 ： 昭和４９年２月 （１９７４年～）

九州工場設立 ： 平成元年１０月 （１９８９年～）

従業員数

６０名（2021年2月現在）

前橋工場：４０名

九州工場：１７名

平均年齢：４６歳

事業内容 アルミニウム・マグネシウム合金の鋳造と機械加工



弊社特長

鋳造・機械加工などの一貫生産

鋳造→機械加工→各種試験までの全工程を自社で対応可能

大型鋳物の高気密技術

圧力容器や真空チャンバーなどの気密性の高い大型鋳物（200kg）が製造可能

マグネシウム合金の大型鋳物も製造可能（100kg）

パイプ鋳包み技術

ステンレスパイプなどを鋳物内部に鋳包むことが可能 ４０年以上の実績と経験

打合せ・設計・シミュレーション・作業要領書等で３Ｄ-ＣＡＤを有効利用

3D積層砂型・木型・金型など形状・数量に応じ様々な鋳造法にて対応可能

その他









主要設備

前橋工場

フラン自硬性設備（混錬能力５ｔ/ｈ）

溶解炉５基

ショットブラスト３基

横型マシニングセンタ３基 、 立型マシニングセンタ１基

ＣＮＣ旋盤２基

三次元測定機

温水洗浄機、乾燥炉

ヘリウムリークディテクター２基

３Ｄ-ＣＡＤ、鋳造シミュレーションソフト、切削シミュレーター

九州工場

フラン自硬性設備（混錬能力５ｔ/ｈ）

溶解炉８基

金型鋳造機７基

ショットブラスト２基

Ｔ６処理炉３基



パイプ鋳包み鋳造品

　　冷却能力の比較実証

ステンレス
パイプ

銅
パイプ

アルミ
パイプ



当社のステンレスパイプ密着処理により

銅パイプ鋳包み鋳造品より高い冷却性能

結 論



＜試験環境 ＞

＜試験片 ＞

＜サーモグラフィーによる表面観察>＜試験風景>

15℃ 外径Φ10／ 肉厚1

鋳物材質 加熱温度 冷却水温度 パイプ寸法

A B C D E

パイプ無し

識別

パイプ
材質

ステンレス
SUS 304

ステンレス
SUS 304

銅
C1220

アルミ
A1070

パイプ鋳包み品を加熱しパイプに冷却水を通し、パイプ材質の違いによる
鋳物表面の温度変化をサーモグラフィーで観察し冷却特性を比較する

AC4C 200℃

溶融防止処理 中央部Φ8穴冷却水無し備考

B C D EA
B C D EA



＜冷却特性グラフ ＞

＜材質別比較表 ＞
その他

鋳包み・溶接・コストが良好で鋳造性が最も高い。
冷却性能も鋳包み時の密着性を高めることで向上する。

材料単体の熱導電率は高いが、鋳包みにおいて溶融防止目的の被膜が
必要となるため冷却性能は落ちる。

冷却性能は高いが、鋳包みにおいて鋳造温度の温度範囲が非常に狭く
使用用途は限定的で実用性はほぼない。×

銅
パイプ ○

ステンレス
パイプ

実際の
冷却性能

○

△

◎アルミ
パイプ

鋳造性

◎

パイプ
材質
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