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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　造型配合材料で形成されて鋳造キャビティ（９）を限定する少なくとも２つの型本体（
１，２）を有する水平分割式無枠鋳型であって、相対向する前記２つの型本体（１，２）
が穴（３，４）を有し、前記型本体（１，２）を水平方向で位置合せするために、前記穴
（３，４）が棒状案内要素（５）用垂直案内ラインを形成し、
　前記型本体（１，２）を締結するために、前記穴（３，４）が結合要素（１３）用垂直
案内ラインを形成し、
　前記型本体（１，２）は、前記結合要素（１３）を介して２つの対応部材（１２，１２
ａ）によって締結可能である鋳型において、
　少なくとも一方の前記対応部材（１２）は、一方の前記型本体（１）の前記穴（３）の
内部で一体化されていることを特徴とする鋳型。
【請求項２】
　造型配合材料で形成されて鋳造キャビティ（９）を限定する少なくとも２つの型本体（
１，２）を有する水平分割式無枠鋳型であって、相対向する前記２つの型本体（１，２）
が穴（３，４）を有し、前記型本体（１，２）を水平方向で位置合せするために、前記穴
（３，４）が棒状案内要素（５）用垂直案内ラインを形成し、
　一方の前記型本体（１）は造型配合材料で形成される隆起部（１０）を有し、前記隆起
部は、対向する前記型本体（２）の窪み（１１）に対する正の対応部材を形成しているこ
とを特徴とする鋳型。
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【請求項３】
　前記型本体（１，２）を締結するために、前記穴（３，４）が結合要素（１３）用垂直
案内ラインを形成していることを特徴とする、請求項２に記載の鋳型。
【請求項４】
　前記型本体（１，２）は、前記結合要素（１３）を介して２つの対応部材（１２，１２
ａ）によって締結可能であることを特徴とする、請求項３に記載の鋳型。
【請求項５】
　少なくとも一方の前記対応部材（１２）は、一方の前記型本体（１）の前記穴（３）の
内部で一体化されていることを特徴とする、請求項４に記載の鋳型。
【請求項６】
　前記型本体（１，２）は、造型配合材料の材料堆積部で形成される延長部（１４，１５
）を有し、前記延長部内で前記穴（３，４）が一体的に形成されていることを特徴とする
、請求項１～５のいずれか１項に記載の鋳型。
【請求項７】
　前記鋳型を閉じると、前記延長部（１４，１５）の間に切欠き部（１６）が形成される
ようになっていることを特徴とする、請求項６に記載の鋳型。
【請求項８】
　前記棒状案内要素（５）の前端が円錐状先端（６）として形成されていることを特徴と
する、請求項１～７のいずれか１項に記載の鋳型。
【請求項９】
　少なくとも一方の前記穴（１２）は、対向する前記型本体（２）に向き合う側で漏斗状
に拡張して形成されていることを特徴とする、請求項１～８のいずれか１項に記載の鋳型
。
【請求項１０】
　造型配合材料で形成される少なくとも２つの型本体（１，２）から成る水平分割式無枠
鋳型を製造するための方法であって、造型配合材料が型枠または型箱に充填され、前記型
枠または型箱が取付要素（２２）で締結可能であるものにおいて、前記取付要素（２２）
に位置決めされたピン（１７，１８，２３，２４）が前記型本体（１、２）の製造時に前
記型本体（１，２）に穴（３，４）を設け、前記ピン（１７，１８，２３，２４）は、相
対向する２つの前記型本体（１，２）用に前記型本体（１，２）を水平方向で位置合せす
るための棒状案内要素（５）用垂直案内ラインが生じるように前記穴（３，４）を設ける
べく位置決めされていることを特徴とする方法。
【請求項１１】
　前記ピン（１７，１８，２３，２４）が前記取付要素（２２）に螺着されていることを
特徴とする、請求項１０に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、造型配合材料で形成されて鋳造キャビティを限定する少なくとも２つの型本
体を有する水平分割式無枠鋳型に関する。
【背景技術】
【０００２】
　鋳物を製造するのに必要な型には、溶融鋳造金属が充填され、型内で鋳物は凝固するこ
とが可能となっている。型のキャビティは、鋳物の負の形状（ｎｅｇａｔｉｖｅ　ｒｅｆ
ｌｅｃｔｉｏｎ）である。
【０００３】
　鋳型のキャビティ内への溶融金属の供給は、供給管路を介して行われている。その際、
基本的に区別される２つの鋳造材料供給方式がある。第１方式では、鋳型への鋳込みが下
注ぎで行われるものであり、鋳造材料は漏斗と注湯通路とを介して鋳込み型内に達するよ
うになっている。第２方式では、鋳型の下方にある溶融坩堝から鋳造材料が上昇管を介し
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て鋳型内に押圧されるものである。
【０００４】
　鋳物の製造時には、消失型か永久型のいずれかを使用することができる。消失型は、鋳
物を取り出すとき破壊される。消失型は造型配合材料で形成され、通常はバインダと組合
わせた珪砂から成る。永久型は、非鉄金属から鋳物を大量個数製造しなければならないと
きにしばしば使用される。永久型は鋼系または鉄系鋳造素材または非鉄素材から成る。
【０００５】
　本発明は、消失鋳型に関するものである。
【０００６】
　消失鋳型は無枠とすることができ、あるいは２つの型枠半片から成る型枠を有すること
ができる。本発明は無枠鋳型を扱うものである。
【０００７】
　無枠鋳型は、通常、２部分構成の型であり、上枠および下枠なしに使用されている。型
本体の製造と、上型本体および下型本体の正確な心出しのためだけに型箱は使用されるが
、型箱は、引き続き鋳込み前に再び取り去られることになる。その場合、鋳込み用にいわ
ゆる型ブロックが得られ、この型ブロックは、型枠保管所用のきわめて高い投資費が不要
となるという本質的利点を有している。
【０００８】
　無枠鋳型は、鋳物工場においてますます利用されている。鋳型は、通常、直方体状また
は立方体状に形成されており、１つの成形面または対向する２つの成形面を有している。
この成形面内で模型が成型されることになる。２つの鋳型が両方で鋳造鋳物の形状を形成
している。閉じられた無枠鋳型が鋳込みのために鋳造ラインに順次セットされる。型本体
内に注湯漏斗と注湯通路が同時に一緒に成形され、型本体を組み立てて鋳型としたのちに
鋳込みは直接開始することができる。この無枠鋳型の利点は、下枠と上枠とから成る型枠
が必要でないことにある。
【０００９】
　鋳込み前に、型本体は互いに位置合せして持続的に固定されなければならない。この位
置合せは、きわめて時間を要している。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明の課題は、型本体相互の位置合せを迅速かつ正確に行うことができる無枠鋳型を
提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　この課題は、本発明によれば、相対向する２つの型本体が穴を有し、型本体を水平方向
で位置合せするために、穴が棒状案内要素用垂直案内ラインを形成することによって解決
されることになる。
【００１２】
　穴は主に、型本体内を延びる通路である。通路はさまざまな横断面を有することが可能
であり、円形横断面が特別好ましい。
【００１３】
　穴は型本体のうち鋳造キャビティとの接続部を持たない諸領域で一体的に形成されてい
る。このため、主に型本体が延長部（突出部）を有し、これらの延長部に穴が設けられて
いる。これらの延長部は、造型配合材料の適切な材料堆積部である。鋳造キャビティを損
傷することなく材料堆積部に連続穴を設けることができる。延長部は、型本体の側面に造
型配合材料の材料堆積部によって形成される。本発明の幾つかの実施形態では、鋳型を閉
じると延長部の間に切欠き部が形成される。棒状案内要素が切欠き部を横切っている。切
欠き部の内部で案内要素は通路によって取り囲まれていない。案内は専ら上型本体および
下型本体の穴によって実行されている。
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【００１４】
　対向する２つの型本体の少なくとも一方には、連続通路が設けられている。型本体対応
部材内の通路は、型本体の一部でのみ突出させることも可能である。本発明の好ましい１
実施形態では、両方の型本体内に連続通路が設けられている。
【００１５】
　棒状案内通路は、主に円形横断面の金属棒である。金属棒の直径は穴の直径に適合され
ている。金属棒の直径は穴の直径よりも僅かに小さくなければならない。これにより、棒
の周りに１ｍｍ未満、主に０．５ｍｍ未満の半径方向隙間が生じると特別好ましい。また
、棒を穴に導入して動かすことができ、なおかつ十分精確な案内を達成することが可能と
なる。穴は、棒状案内要素用案内ラインを形成している。こうして、案内要素の直線案内
が達成されることになる。
【００１６】
　本発明の特別有利な１実施形態では、棒状案内要素がその前端で低減される直径を有し
ている。主に、棒の前端は円錐状先端として形成されている。これにより、穴への棒の挿
入が容易となる。それに加えて、穴への棒の進入を容易とするために、少なくとも一方の
穴が対向する型本体に向き合う側で漏斗状に拡張して形成されていると好ましい。
【００１７】
　穴は、型本体を水平方向で位置合せするための垂直案内ラインを形成している。水平方
向で位置合せする目的は、２つの半片相互の水平移動を生じることなく両方の鋳造キャビ
ティ半片が正しく組み立てられ、これにより完全鋳造キャビティを形成するように、型本
体を相互に位置決めすることである。このために、鋳造キャビティは鋳造鋳物の負の形状
を生じなければならない。鋳造キャビティ半片が横方向で移動し、鋳物の位置ずれを生じ
ることは、本発明に係る装置によって防止されることになる。本発明を利用すると、型本
体相互の迅速な水平方向位置合せが可能となる。
【００１８】
　本発明の特別有利な１実施形態では、型本体が造型配合材料で形成される隆起部（ビー
ド）を有している。隆起部は、対向する型本体の窪みに対する正の対応部材を形成してい
る。この実施形態によって、型本体の組立て時に精密案内が達成されることになる。その
場合、穴によって形成される案内ラインが前進方向として役立ち、この前進方向により隆
起部は窪みに嵌まり込むことになる。従来の鋳型では、型本体の組立て時に隆起部が窪み
に対して水平移動して位置決めされるおそれがある。これにより、隆起部の破損を生じる
ことがある。造型配合材料で形成される隆起部は、組立て時に隆起部に作用する圧力によ
って破壊されることがある。
【００１９】
　隆起部は、好ましくは半球状前面と円筒状側壁とを有する幾何学形状体である。半球形
状は、キャビティ内への隆起部の滑り込みを容易とするものである。円筒状側壁によって
キャビティ内での隆起部の精密案内が達成されることになる。その際、キャビティは隆起
部に対する負の対応部材として形成されている。
【００２０】
　本発明の特別有利な１実施形態において、穴は結合要素用案内ラインを形成するように
形成されている。結合要素を介して型本体は２つの対応部材によって締結可能となる。結
合要素は、好ましくはねじ山を備えた金属棒である。ねじ山は、棒全体に沿って延設する
かまたは棒の両端にのみ設けるかのいずれかとすることができる。両方の型本体相互の締
結は、棒の両端に螺着される２つの締結ナットによって行われている。皿状面が造型材料
を加圧して本体を締め付ける。皿状面を有する締結ナットを形成するかまたは皿状座金を
有する市販のナットを利用するかのいずれかとすることができる。
【００２１】
　少なくとも一方の対応部材が一方の型本体内で一体化されていると、特別好ましい。こ
のため、１つの締結ナットを一方の型本体に詰めることが可能である。締結ナットの皿状
面は、造型配合材料によって包み込まれている。結合要素は一端が締結ナットに螺込まれ
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、他端は対向する型本体から突出している。この突出端に第２締結ナットが螺着されるよ
うになっている。締結ナットを締め付けることによって、型本体は互いに締結されること
になる。
【００２２】
　本発明はさらに、本発明に係る鋳型の製造方法に関するものである。この方法では、造
型配合材料が型枠および／または型箱に充填される。型枠とは、その中で圧縮される造型
配合材料を受容し保持するための曲げや捩れのない剛性部品である。硬化した造型配合材
料は、砂型鋳物作製のために最終的に固化した型本体の態様で使用されている。このよう
な砂型は、少なくとも２つの型部品から成る。水平分割式鋳型では、これらの型部品が上
型および下型と称されている。
【００２３】
　本発明に係る製造法では、本発明に係る鋳型を製造するために、取付要素にピンが位置
決めされ、これらのピンは、型本体の製造時に型本体に穴を設けるものである。本発明に
よれば、ピンは、相対向する２つの型本体用に型本体を水平方向で位置合せするための棒
状案内要素用の垂直案内ラインを穴が形成するように、穴を位置決めすべく配置されてい
る。
【００２４】
　本発明の特別好ましい１実施形態では、ピンが取付要素に螺着されている。
【００２５】
　本発明のその他の特徴および諸利点は、図に基づく実施例の説明と図そのものとから明
らかになる。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
【図１ａ】鋳型の細部を示す断面図である。
【図１ｂ】棒状案内要素の挿入による型本体の位置合せを示す断面図である。
【図１ｃ】案内要素を有する閉じた鋳型を示す断面図である。
【図２】結合要素による型本体の締結状態を示す断面図である。
【図３ａ】高さ２２０ｍｍの下型本体用のピンを示す図である。
【図３ｂ】高さ３３０ｍｍの下型本体用のピンを示す図である。
【図４ａ】高さ２２０ｍｍの上型本体用のピンを示す図である。
【図４ｂ】高さ３３０ｍｍの上型本体用のピンを示す図である。
【図５ａ】型本体用取付要素を示す側面図である。
【図５ｂ】型本体用取付要素を示す平面図である。
【図６】棒状案内要素を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００２７】
　本発明に係る鋳型の個別部品が図１ａに示してある。この鋳型は、下型本体１と上型本
体２とから成る。下型本体１には穴３が設けられている。上型本体２は穴４を含んでいる
。型本体１，２を相互に正しく位置決めすると、穴３，４は案内要素５用案内ラインを形
成することになる。案内要素５は、その前端が円錐状先端６として形成されている。本実
施形態において、案内要素５は円形横断面を有している。案内要素５の直径は、穴３，４
の直径に適合されている。円錐状先端６は、上型本体２の穴４への案内要素５の挿入を容
易とするものである。
【００２８】
　上型本体２には、湯溜り７が設けられている。この湯溜り７内に溶湯が充填されること
になる。注湯通路８を介して溶湯は、下型本体１と上型本体２とによって限定される鋳造
キャビティ９内に達することになる。下型本体１は、上型本体２と向き合う側に隆起部１
０を有している。造型配合材料で形成される隆起部１０は、上型本体２の窪み１１に対す
る正の対応部材である。
【００２９】
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　さらに、結合要素１３（図１には図示せず）用の対応部材１２が下型本体１内で一体化
されている。本実施形態において、この対応部材１２は皿状面で造型材料に埋設される締
結ナットである。下型本体１の穴３は上型本体２に向き合う側で拡張している。下型本体
１は、材料堆積部で形成される延長部１４を有している。上型本体２は、材料堆積部で形
成される延長部１５を有している。延長部１４，１５内には穴３，４が配置されている。
【００３０】
　図１ｂでは、案内要素５が上型本体２の穴４に挿通され、下型本体１の穴３内に突出し
ている。対応部材１２の雌ねじの直径が案内要素５の外径よりも大きく、案内要素は対応
部材１２によっても案内可能、かつ穴３，４の内部および対応部材１２の内部で自由に移
動可能である。図１ｂに示す位置において、型本体１，２は水平方向で互いに位置合わせ
されている。鋳型を閉じるために型本体１，２は、なお垂直方向で互いに移動させねばな
らないだけである。型本体１，２を組み立てるとき、型本体１，２が垂直方向で特定程度
接近して以降、隆起部１０が窪み１１に入り込む。隆起部１０は、上型本体２と向き合う
側が半球として形成されているが、別のあらゆる形状、例えば円錐形状も可能である。隆
起部１０および窪み１１の側壁は、ここでは円筒状に形成されており、型本体１，２の組
立て時に精密ガイドとして役立っている。
【００３１】
　図１ｃには、閉鎖位置の鋳型が示されている。隆起部１０は、窪み１１に完全に嵌まり
込んでいる。型本体１，２によって限定される鋳造キャビティ９は、仕上げるべき加工品
の形状を有している。鋳型を閉じると、上型本体２と下型本体１との間に、または延長部
１４，１５の間に切欠き部１６が生じることになる。切欠き部１６の内部に案内要素５が
認められることになる。
【００３２】
　図２は、延長部なしの型本体の変形例を示している。穴３，４は、ここでは延長部なし
に形成された型本体１，２に直接配置されている。見易くする理由からここでは湯溜め、
注湯通路、鋳造キャビティの図示は省かれている。図２の鋳型では、穴３，４に結合要素
１３が挿入されている。２つの対応部材１２，１２ａによって、型本体１，２は締結可能
である。本実施形態において、結合要素１３はその末端にねじ山を備えた円形横断面の金
属棒である。対応部材１２，１２ａは、その雌ねじでもって結合要素１３の末端と螺合さ
れる締結ナットとして実施されている。対応部材１２，１２ａは皿状円板によって型本体
１，２に押付け力を加え、鋳型の両方の半片を互いに押し付けている。本実施形態におい
て、対応部材１２は、下型本体１の穴３に一体化されている。
【００３３】
　図３ａおよび図３ｂには下型本体用ピン１７，１８が示されている。ピン１７は、高さ
２２０ｍｍの下型本体用に利用されている。ピン１８は、高さ３３０ｍｍの下型本体用に
利用されている。ピン１７，１８は、下側部分１９と中間部分２０と上側部分２１とで構
成されている。本実施形態において、部分１９，２０，２１は、互いに強固に結合される
円筒状金属体として実施されている。中間部分２０は、他の両方の部分１９，２１と比べ
て大きな直径を有している。下側部分１９は雄ねじを備えており、この雄ねじでもって型
本体製造用の型枠または型箱の取付ボルト２２（図５ａおよび図５ｂに図示）の雌ねじに
螺込み可能である。上側部分２１が穴３を作製している。上側部分２１の直径は、案内要
素５の直径に適合されている。上側部分の直径は、案内要素５の直径よりも多少大きい。
本実施形態において、この寸法差は１ｍｍであり、案内要素５を穴３に挿入すると、０．
５ｍｍの半径方向隙間が生じることになる。
【００３４】
　図４ａおよび図４ｂには、上型本体製造用のピン２３，２４が示されている。ピン２３
は、高さ２２０ｍｍの上型本体用に利用されている。ピン２４は、高さ３３０ｍｍの上型
本体用に利用されている。ピン２３，２４は、下側部分２５と上側部分２６とで構成され
ている。本実施形態において、部分２５，２６は、互いに強固に結合される円筒状金属体
として実施されている。上側部分２６は、下側部分２５と比べて大きな直径を有している
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。下側部分２５は雄ねじを備えており、この雄ねじでもって型本体製造用の型箱または型
枠の取付ボルト２２（図５ａおよび図５ｂに図示）の雌ねじに螺込み可能である。上側部
分２６が穴４を作製している。上側部分２６の直径は、案内要素５の直径に適合されてい
る。上側部分２６の直径は、案内要素５の直径よりも多少大きい。本実施形態において、
この寸法差は１ｍｍであり、案内要素５を穴４に挿入すると、０．５ｍｍの半径方向隙間
が生じることになる。
【００３５】
　図５ａおよび図５ｂには、型本体製造用の取付ボルト２２が側面図で示されている。取
付ボルトは図５ａに側面図で示され、図５ｂには平面図で示されている。取付ボルトの頭
部２７は、側壁と上部とで構成されている。側壁が六辺形を形成している。上部は面取り
されている。取付ボルト２２の頭部２７には、雌ねじ付穴２８が設けられており、この穴
にピン１７，１８，２３，２４の下側部分１９，２５は螺込み可能である。円板状部分２
９で取付ボルト２２は、型本体を加圧するようになっている。円板状部分２９の下に円筒
状部分３０が配置されている。取付ボルト２２の下側部分３１が雄ねじを備えており、こ
の雄ねじにスリーブ３２が螺着可能である。
【００３６】
　図６には棒状案内要素５が示されている。案内要素５の前端は、円錐状先端６として形
成されている。本実施形態において、案内要素５の案内部３３は円筒体として形成されて
おり、この円筒体に把持部３４が続いている。把持部３４は、案内部３３に対して折り曲
げられている。

【図１ａ】 【図１ｂ】

【図１ｃ】
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【図４ａ】

【図４ｂ】

【図５ａ】

【図５ｂ】

【図６】
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