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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　鋳造用のインゴット材を溶解する保持炉に投入する前に、インゴット材を予め加熱する
インゴット予熱方法であって、
　複数の火炎口から火炎を発生させ、該複数の火炎によりインゴット材全体を包み込むよ
うにして、該インゴット材を加熱することを特徴とするインゴット予熱方法。
【請求項２】
　前記複数の火炎口をインゴット材の下方に配置して、且つ該複数の火炎口のうち一部の
火炎口を、平面視で前記インゴット材の外側に、該インゴット材を取り囲むように配置し
て、各火炎口からの複数の火炎により該インゴット材を加熱することを特徴とする請求項
１に記載のインゴット予熱方法。
【請求項３】
　前記火炎を渦状に形成することを特徴とする請求項１または２に記載のインゴット予熱
方法。
【請求項４】
　鋳造用のインゴット材を溶解する保持炉に投入する前に、インゴット材を予め加熱する
インゴット予熱装置であって、
　火炎が発生する火炎口を上面に複数設けた加熱装置と、
　該加熱装置の上面との間に隙間を設けるようにインゴット材を支持する支持部材と、
を備え、
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　平面視において、各火炎口のうち一部の火炎口が前記インゴット材の外側に、該インゴ
ット材を取り囲むように配置されることを特徴とするインゴット予熱装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ダイカスト鋳造装置において採用される、保持炉に投入する前に、インゴッ
ト材、例えばアルミインゴットを予め加熱するインゴット予熱方法及インゴット予熱装置
に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　一般的に、ダイカスト鋳造装置は、アルミインゴットを予め加熱する加熱装置を備えた
加熱炉と、該加熱装置によって予め加熱されたアルミインゴットを溶解する保持炉と、該
保持炉内の溶湯が供給されて鋳造品を成形するダイカストマシンとを備えている。通常、
保持炉には、新規（未加熱）のアルミインゴットを迅速に溶解するための溶融性能を有す
る加熱装置は備えられていない。このために、保持炉の周辺に加熱炉を配置して、加熱炉
内の加熱装置にて、アルミインゴットを予め溶融温度付近まで加熱して、高温度になった
アルミインゴットを保持炉に投入して、所定温度の溶湯まで溶解するようにしている（特
許文献１参照）。
【０００３】
　そこで、従来、加熱炉内には、大容量の火炎を発生させる火炎口を上面に１箇所有する
加熱装置が備えられている。そして、加熱炉内の加熱装置にてアルミインゴットを予め加
熱する際には、加熱装置上に隙間を開けてアルミインゴットを支持して、該加熱装置の１
箇所の火炎口からの火炎をアルミインゴットの下面に向かって発生させて、アルミインゴ
ットを加熱していた。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００２－１６００５０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、従来の加熱装置では、アルミインゴットが局所的に溶損したり、設定温
度までの加熱効率（時間に対する昇温率）が好ましくなく、生産性に影響を与えるもので
あった。しかも、従来の加熱装置では、火炎口からの大容量の火炎をアルミインゴットの
下面に向かって発生させているために、アルミインゴットの側方に加熱対流（ドラフト効
果）が生じて、外部より新鮮な空気が入り込み、それによりアルミインゴットの表面が酸
化してしまい、溶湯の酸化劣化につながる、という問題が生じていた。
【０００６】
　本発明は、かかる点に鑑みてなされたものであり、加熱効率を向上させると共にインゴ
ット材の酸化を抑制することができるインゴット予熱方法及びインゴット予熱装置を提供
することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するために、本発明のインゴット予熱方法は、複数の火炎口から火炎を
発生させ、該複数の火炎によりインゴット材全体を包み込むようにして、該インゴット材
を加熱することを特徴としている。
　また、本発明のインゴット予熱装置は、火炎が発生する火炎口を上面に複数設けた加熱
装置と、該加熱装置の上面との間に隙間を設けるようにインゴット材を支持する支持部材
と、を備え、平面視において、各火炎口のうち一部の火炎口が前記インゴット材の外側に
、該インゴット材を取り囲むように配置されることを特徴としている。
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　これにより、従来と比較して、加熱効率を向上させることができると共にインゴット材
の酸化を抑制することができる。
【０００８】
　なお、本発明のインゴット予熱方法及びインゴット予熱装置の各種態様およびそれらの
作用については、以下の発明の態様の項において詳しく説明する。
【０００９】
（発明の態様）
　以下に、本願において特許請求が可能と認識されている発明（以下、「請求可能発明」
という場合がある。）の態様をいくつか例示し、それらについて説明する。なお、各態様
は、請求項と同様に、項に区分し、各項に番号を付して、必要に応じて他の項を引用する
形式で記載する。これは、あくまでも請求可能発明の理解を容易にするためであり、請求
可能発明を構成する構成要素の組み合わせを、以下の各項に記載されたものに限定する趣
旨ではない。つまり、請求可能発明は、各項に付随する記載、実施の形態等を参酌して解
釈されるべきであり、その解釈に従う限りにおいて、各項の態様にさらに他の構成要件を
付加した態様も、また、各項の態様から構成要件を削除した態様も、請求可能発明の一態
様となり得るのである。
【００１０】
　（１）鋳造用のインゴット材を溶解する保持炉に投入する前に、インゴット材を予め加
熱するインゴット予熱方法であって、複数の火炎口から火炎を発生させ、該複数の火炎に
よりインゴット材全体を包み込むようにして、該インゴット材を加熱することを特徴とす
るインゴット予熱方法（請求項１の発明に相当）。
　（１）項のインゴット予熱方法では、従来よりも、時間に対する昇温率が大きくなり加
熱効率が向上して、しかも、インゴット材の表面への酸化を抑制することができる。なお
、インゴット材を加熱する際、複数の火炎によりインゴット材全体を隙間無く完全に包み
込むことが好ましいが、インゴット材の上方の一部が開放されても良い。
【００１１】
　（２）前記複数の火炎口をインゴット材の下方に配置して、且つ該複数の火炎口のうち
一部の火炎口を、平面視で前記インゴット材の外側に、該インゴット材を取り囲むように
配置して、各火炎口からの複数の火炎により該インゴット材を加熱することを特徴とする
（１）項に記載のインゴット予熱方法（請求項２の発明に相当）。
　（３）前記インゴット材をその下方に空間を設けるように支持して、前記火炎口をイン
ゴット材の側方に複数配置して、各火炎口からの火炎により前記インゴット材を加熱する
ことを特徴とする（１）項に記載のインゴット予熱方法。
　（２）項及び（３）項のインゴット予熱方法では、容易に、複数の火炎にてインゴット
材全体を包み込むようにして加熱することができる。
【００１２】
　（４）前記火炎を渦状に形成することを特徴とする（１）項～（３）項のいずれかに記
載のインゴット予熱方法（請求項３の発明に相当）。
　（４）項に記載のインゴット予熱方法では、渦状の火炎がインゴット材に衝突するとそ
の火炎が表層剥離せずに、火炎がインゴット材の表面にて衝突噴流化したとき、その表面
に沿って拡散するために、加熱効率がさらに向上する。
【００１３】
　（５）鋳造用のインゴット材を溶解する保持炉に投入する前に、インゴット材を予め加
熱するインゴット予熱装置であって、火炎が発生する火炎口を上面に複数設けた加熱装置
と、該加熱装置の上面との間に隙間を設けるようにインゴット材を支持する支持部材と、
を備え、平面視において、各火炎口のうち一部の火炎口が前記インゴット材の外側に、該
インゴット材を取り囲むように配置されることを特徴とするインゴット予熱装置（請求項
４の発明に相当）。
　（６）前記インゴット材は断面台形状で所定長さを有しており、各火炎口の配置におい
て、該インゴット材の短手方向に沿って配置された複数の火炎口の両端に位置する各火炎
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口の中心間の距離が、インゴット材の短手方向に沿う最大幅寸法と略同じか、あるいはそ
れより大きくなる配置を含み、また、インゴット材の長手方向に沿って配置された複数の
火炎口の両端に位置する各火炎口の中心間の距離が、インゴット材の長手方向に沿う長さ
寸法と略同じか、あるいはそれより大きくなる配置を含むことを特徴とする（５）項に記
載のインゴット予熱装置。
　（５）項及び（６）項のインゴット予熱装置では、容易に、加熱装置の複数の火炎口か
らの複数の火炎によりインゴット材全体を包み込むようにして加熱することができ、加熱
効率の観点において最も良好である。
【００１４】
　（７）鋳造用のインゴット材を溶解する保持炉に投入する前に、インゴット材を予め加
熱するインゴット予熱装置であって、インゴット材の側部に向かって火炎を発生させる火
炎口を複数設けた加熱装置と、インゴット材の下方に空間を形成するようにインゴット材
を支持する支持部材と、を備えることを特徴とするインゴット予熱装置。
　（８）前記インゴット材は断面台形状で所定長さを有しており、前記各火炎口は、イン
ゴット材の長手側の両側部に向かって配置されることを特徴とする（７）項に記載のイン
ゴット予熱装置。
　（７）項及び（８）項のインゴット予熱装置では、容易に、加熱装置の複数の火炎口か
らの複数の火炎によりインゴット材全体を包み込むようにして加熱することができる。し
かも、インゴット材に付着している微粉などのごみや小さなバリ等の落下による加熱装置
の各火炎口への影響を無くすことができる。
【００１５】
　（９）前記火炎口には、渦状火炎生成手段が設けられることを特徴とする（５）項～（
８）項のいずれかに記載のインゴット予熱装置。
　（９）項のインゴット予熱装置では、渦状火炎生成手段により各火炎口からの火炎を渦
状に形成することにより、インゴット材の加熱効率がさらに向上する。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、加熱効率を向上させると共にインゴット材の酸化を抑制することがで
きるインゴット予熱方法及びインゴット予熱装置を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】図１は、本発明の第１の実施形態に係るインゴット予熱装置を示す概略図であり
、複数の火炎によりアルミインゴット全体を包み込む様子を示す図である。
【図２】図２は、本発明の第１の実施形態に係るインゴット予熱装置の断面図であり、複
数の火炎によりアルミインゴット全体を包み込む様子を示す図である。
【図３】図３は、加熱装置の各火炎口の配列に係る二つの実施形態を示す図である。
【図４】図４は、加熱装置の各火炎口の配列に係る一実施形態を示す図である。
【図５】図５は、標準的なアルミインゴットを加熱する際の各加熱条件に対する合否結果
を示す図表である。
【図６】図６は、本発明の第２の実施形態に係るインゴット予熱装置を示す概略図であり
、複数の火炎によりアルミインゴット全体を包み込む様子を示す図である。
【図７】図７は、本発明の実施形態に係るインゴット予熱装置が採用されるダイカスト鋳
造装置の全体像を示す概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明を実施するための形態を図１～図７に基づいて詳細に説明する。
　本発明の第１及び第２の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａ、１ｂは、図７を参照
して、ダイカスト鋳造装置３０の構成要素である加熱炉３１内に配置される。本インゴッ
ト予熱装置１ａ、１ｂは、鋳造用のインゴット材として、例えばアルミインゴット２を保
持炉３２に投入する前に溶融温度付近の設定温度まで加熱するものである。図７に示すよ
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うに、ダイカスト鋳造装置３０を構成する、インゴット供給装置３３、加熱炉３１及び保
持炉３２は互いに近接して配置されている。そして、上下方向に沿って複数段に亘って収
容されている多数のアルミインゴット２が順次インゴット供給装置３３により加熱炉３内
に供給されて本インゴット予熱装置１ａ、１ｂにより溶融温度付近の設定温度まで予め加
熱される。その後、本インゴット予熱装置１ａ、１ｂにて予め加熱されたアルミインゴッ
ト２が、加熱炉３１からロボットハンド（図示略）等により保持炉３２に投入される。そ
の後最終的に、予め加熱されたアルミインゴット２が保持炉３２にて所定温度の溶湯に溶
解されて、保持炉３２内の溶湯がダイカストマシン３４に供給されて、ダイカストマシン
３４にて鋳造品が成形される。
【００１９】
　なお、図１及び図２に示すように、アルミインゴット２は断面台形状で、所定長さを有
するものである。また、標準的なアルミインゴット２の寸法は、短手方向の長辺側寸法が
１００ｍｍ、長手方向の長さ寸法が７００ｍｍ、厚さ寸法が３５ｍｍであり、重量が約５
ｋｇである。また、本インゴット予熱装置１ａ、１ｂによるアルミインゴット２の予熱温
度は４５０℃に設定されている。
【００２０】
　まず、第１の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａを図１～図５に基づいて説明する
。
　図１及び図２に示すように、第１の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａは、加熱炉
３１（図７参照）内に配置され、火炎が発生する火炎口５を上面に複数設けた加熱装置６
と、該加熱装置６の上面との間に隙間を設けるようにアルミインゴット２を支持する複数
の支持部材７とを備えている。各火炎口５にはガス供給源（図示略）が連通される。そし
て、各火炎口５にガス及び燃焼エアが供給されて、各火炎口５から同じ容量の火炎がそれ
ぞれ発生する。各火炎口５には渦状火炎生成手段４がそれぞれ設けられる。該渦状火炎生
成手段４は、例えば、燃焼エアに旋回流を形成することで渦状のガス流動形態を生成して
、渦状の火炎を形成するものである。
【００２１】
　各火炎口５は、図３（ａ）に示すように長手方向に沿って隣接する各列にてその数量が
同じである配置や、図３（ｂ）に示すように長手方向に沿って隣接する各列にてその数量
が異なるような配置が採用される。但し、各火炎口５の配列形態は、図３（ａ）、（ｂ）
に示す配列形態に限定されることはない。また、各火炎口５は、平面視において、全ての
火炎口５のうち一部の火炎口５がアルミインゴット２の外側に、該アルミインゴット２を
取り囲むように配置される。すなわち、一部の火炎口５の一部分または全域がアルミイン
ゴット２の外側に、該アルミインゴット２を取り囲むように配置すればよい。
【００２２】
　例えば各火炎口５の配置における一実施形態として、図４に示すように、各火炎口５は
、アルミインゴット２の短手方向に沿って配置された複数の火炎口５の両端に位置する各
火炎口５の中心間の距離Ｗ１が、アルミインゴット２の短手方向に沿う最大幅寸法Ｗ２と
略同じか、あるいはそれより大きくなる配置を含むようにそれぞれ配置される。同様に、
各火炎口５は、アルミインゴット２の長手方向に沿って配置された複数の火炎口５の両端
に位置する各火炎口５の中心間の距離Ｌ１が、アルミインゴット２の長手方向に沿う長さ
寸法Ｌ２と略同じか、あるいはそれより大きくなる配置を含むようにそれぞれ配置される
。
【００２３】
　加熱装置６の上面には、該加熱装置６の上面とアルミインゴット２の下面との間に所定
の隙間を開けるように支持部材７が複数配置される。各支持部材７の厚みが、加熱装置６
の上面とアルミインゴット２の下面との間の隙間寸法を調整する。
【００２４】
　そして、第１の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａにて、各火炎口５から火炎（火
炎量は略同じ）を発生させると、図１及び図２に示すように、各火炎口５からの複数の火
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炎が、アルミインゴット２の下面全域から側面全域及び上面略全域にまで至るようになり
、複数の火炎によりアルミインゴット２全体を包み込む、言い換えれば複数の火炎により
アルミインゴット２全体を覆うようになる。しかも、各火炎口５からの渦状の火炎は、ア
ルミインゴット２の表面に衝突して衝突噴流化したとき、アルミインゴット２の表面から
剥離することなく、火炎がアルミインゴット２の表面に沿って拡散するようになる。
　なお、複数の火炎によりアルミインゴット２全体を包み込むことによる作用効果は、複
数の火炎によりアルミインゴット２全体を隙間無く完全に包み込む状態で最良となるが、
アルミインゴット２の上方の一部（平面視で略中央部位）が開放された状態でもよい。要
するに、アルミインゴット２の側方全域に複数の火炎が立ち上がり、その各火炎がアルミ
インゴット２の短手方向両端部の傾斜面に沿って上方に向かって延びるような状態を含む
ものである（図２参照）。
【００２５】
　そこで、上述した標準的なアルミインゴット２を加熱する際の各加熱条件に対する合否
結果を図５に示す。なお、この加熱試験では、火炎口５の径は全て同一であり、φ８ｍｍ
に設定される。また、火炎口５が１個の場合は、火炎口５は、平面視でアルミインゴット
２の略中央部位に配置される。一方、火炎口５が複数の場合は、平面視において、全ての
火炎口５のうち一部の火炎口５がアルミインゴット２の外側に、該アルミインゴット２を
取り囲むように配置される。各火炎口５からの火炎は渦状火炎生成手段４により渦状に形
成されており、アルミインゴット２との間で衝突噴流化させている。
【００２６】
　また、火炎口５が複数の場合、各火炎口５の長手方向に沿うピッチ及び短手方向に沿う
ピッチは、火炎口５の数量に基づいて適宜設定される。さらに、火炎口５が複数の場合、
各火炎口５からの火炎の容積（火炎量）は全て同一である。さらにまた、例えば、使用ガ
ス量（全火炎量）が０．１ｍ３／ｋｇにて同じで、火炎口５が１個の場合と１００個の場
合とで比較すると、１個の場合の火炎口５からの火炎の容積（火炎量：０．１（ｍ３／ｋ
ｇ））は、１００個の場合の各火炎口５からの火炎の容積（火炎量：０．１／１００（ｍ
３／ｋｇ））よりも大きくなる。すなわち、本加熱試験では、使用ガス量（全火炎量）が
同じである場合には、各火炎口５の径は全て同一であるので、例えば、１個の場合の火炎
口５からの火炎の高さが、１００個の場合の各火炎口５からの火炎の高さよりも高くなる
。
【００２７】
　そして、図５に示す結果の通り、火炎口５の数量が１個の場合は、使用ガス量や各火炎
口５とアルミインゴット２との間の隙間を変化させても、その結果は全て不合格となって
いる。そこで、火炎口５の数量が１個で、使用ガス量が０．０５ｍ３／ｋｇ、各火炎口５
とアルミインゴット２との間の隙間が１００ｍｍの場合は、局部溶解は発生していないが
、４５０℃までの加熱時間が３８０秒必要であり加熱効率が好ましくなく合格に至ってい
ない。一方、火炎口５の数量Ｎ（個）が５０≦Ｎ≦２００で、使用ガス量Ｇ（ｍ３／ｋｇ
）が０．０５≦Ｇ≦０．１で、加熱装置６の上面（各火炎口５）とアルミインゴット２の
下面との間の隙間Ｈ（ｍｍ）が３０≦Ｈ≦１００の場合は、局部溶解も発生せず、４５０
℃までの加熱時間も許容範囲に到達しており合格に至っている。
【００２８】
　要するに、短手方向の長辺側寸法が１００ｍｍ、長手方向の長さ寸法が７００ｍｍ、厚
さ寸法が３５ｍｍで、重量が約５ｋｇである標準的なアルミインゴット２を加熱する場合
には、各火炎口５からの火炎速度Ｖ（ｍ／ｓ）をＶ≧１０で適宜設定し、各火炎口５から
の火炎の容積（火炎量）を同一にして、また、火炎口５の数量Ｎ（個）を５０≦Ｎ≦２０
０、使用ガス量Ｇ（全火炎量）（ｍ３／ｋｇ）を０．０５≦Ｇ≦２．０、加熱装置６の上
面（各火炎口５）とアルミインゴット２の下面との間の隙間Ｈ（ｍｍ）を３０≦Ｈ≦１０
０で適宜設定すればよいことが解る。
【００２９】
　以上説明したように、第１の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａは、火炎が発生す
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る火炎口５を上面に複数設けた加熱装置６と、該加熱装置６の上面との間に隙間を設ける
ようにアルミインゴット２を支持する複数の支持部材７とを備え、全ての火炎口５のうち
一部の火炎口５を、平面視でアルミインゴット２の外側に、該アルミインゴット２を取り
囲むように配置する。この結果、各火炎口５からの複数の火炎により、アルミインゴット
２全体を包み込むようにして、該アルミインゴット２を加熱することができる。これによ
り、アルミインゴット２の加熱効率を向上させることができ、加熱効率の観点から最も良
好な実施形態となる。さらに、アルミインゴット２を包み込む火炎により、空気のアルミ
インゴット２の表面への進入を遮断できるので、アルミインゴット２表面の酸化を抑制す
ることができる。
【００３０】
　また、第１の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａでは、各火炎口５からの火炎は渦
状火炎生成手段４により渦状に形成され、各火炎口５からの渦状の火炎がアルミインゴッ
ト２の表面にて衝突噴流化したとき、その火炎がアルミインゴット２の表面に沿って拡散
するために、さらに加熱効率を向上させることができる。
【００３１】
　なお、本発明の第１の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａでは、各火炎口５からの
火炎量は同一に設定されているが、火炎口５の位置によってその火炎量を相違させるよう
にしてもよい。例えば、平面視で、全火炎口５のうち最も外側に位置する各火炎口５の火
炎量を、内側に位置する各火炎口５の火炎量よりも大きくなるように設定してもよい。す
なわち、図示はしないが、ガス供給源から延びるガス供給管を、最も外側に位置する各火
炎口５に連通する第１ガス供給管と、内側に位置する各火炎口５に連通する第２ガス供給
管とに分岐させて、第１及び第２ガス供給管のそれぞれに対応する調整バルブの開度を調
整することで、最も外側に位置する各火炎口５の火炎量を、内側に位置する各火炎口５の
火炎量よりも大きくなるように設定してもよい。
【００３２】
　次に、第２の実施形態に係るインゴット予熱装置１ｂを図６に基づいて説明する。なお
、第２の実施形態に係るインゴット予熱装置１ｂを説明する際には、第１の実施形態に係
るインゴット予熱装置１ａとの相違点のみを説明する。
　第２の実施形態に係るインゴット予熱装置１ｂは、図６に示すように、アルミインゴッ
ト２の側部に向かって火炎を発生させる火炎筒部１０を複数設けた加熱装置１１と、アル
ミインゴット２の下方に空間を設けるように該アルミインゴット２を支持する複数の支持
部材１２とを備えている。なお、各火炎筒部１０内には、渦状火炎生成手段４がそれぞれ
備えられる。各火炎筒部１０のアルミインゴット２側の開口が火炎口に相当する。
【００３３】
　具体的には、各火炎筒部１０は、アルミインゴット２の長手側の両側部に向かって配置
され、且つ、長手方向に沿って間隔を置いて配置されている。そして、各火炎筒部１０か
ら火炎を発生させると、各火炎筒部１０からの複数の火炎が、アルミインゴット２の側面
全域（長手側及び短手側の側面全域）から上面全域及び下面全域に到達するようになり、
複数の火炎によりアルミインゴット２全体を包み込むようになる。なお、各火炎筒部１０
の配置において、アルミインゴット２の長手方向に沿って配置された複数の火炎筒部１０
の両端に位置する各火炎筒部１０の中心間の距離が、アルミインゴット２の長手方向に沿
う長さ寸法と略同じか、あるいはそれより大きくなる配置にしたほうがよい。また、アル
ミインゴット２の長手側の両側部に向けて複数配置された火炎筒部１０に加えて、さらに
アルミインゴット２の短手側の両側部に向かって火炎を発生させる火炎筒部１０を複数備
えてもよい。
【００３４】
　以上説明したように、第２の実施形態に係るインゴット予熱装置１ｂは、アルミインゴ
ット２の長手側の両側部に向かって火炎を発生させる火炎筒部１０を複数設けた加熱装置
１１と、アルミインゴット２の下方に空間を設けるように該アルミインゴット２を支持す
る複数の支持部材１２とを備えている。これにより、第１の実施形態に係るインゴット予
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熱装置１ａと同様の作用効果を得ることができる。しかも、第２の実施形態に係るインゴ
ット予熱装置１ｂでは、加熱装置１１において、アルミインゴット２の長手側の両側部に
向かって火炎を発生させる火炎筒部１０を複数備えているので、アルミインゴット２に付
着している微粉などのごみや小さなバリ等が落下して、各火炎筒部１０を塞ぐ等の影響を
受けることはない。
【００３５】
　なお、本発明の第１及び第２の実施形態に係るインゴット予熱装置１ａ、１ｂでは、イ
ンゴット材としてアルミインゴット２を適用した実施形態を説明したが、他のインゴット
材、例えばマグネシウムインゴットを適用することもできる。
【符号の説明】
【００３６】
　１ａ、１ｂ　インゴット予熱装置，２　アルミインゴット（インゴット材），４　渦状
火炎生成手段，５　火炎口，６　加熱装置，７　支持部材，１０　火炎筒部（火炎口），
１１　加熱装置，１２　支持部材，３０　ダイカスト鋳造装置，３１　加熱炉，３２　保
持炉

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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