
(57)【要約】

　　【課題】　金属製のフランジ部材とセラミックス製

ストークとの間に溶湯が侵入し難くして、ストークの破

損を防止したセラミックス製の低圧鋳造用ストークを提

供する。

　　【解決手段】　金属製のフランジ部材で上端部を固

定したセラミックス製のストークであって、該フランジ

部材の常温から４００℃までの平均熱膨張係数が１×１

０－ ６ ／Ｋ～１０×１０－ ６ ／Ｋの範囲内にあることを

特徴とする。また、前記フランジ部材がＦｅ－Ｎｉ系合

金またはＦｅ－Ｎｉ－Ｃｏ系合金からなることを特徴と

する。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
金 属 製 の フ ラ ン ジ 部 材 で 上 端 部 を 固 定 し た セ ラ ミ ッ ク ス 製 の ス ト ー ク で あ っ て 、 該 フ ラ ン
ジ 部 材 の 常 温 か ら ４ ０ ０ ℃ ま で の 平 均 熱 膨 張 係 数 が １ × １ ０ － ６ ／ Ｋ ～ １ ０ × １ ０ － ６ ／
Ｋ の 範 囲 内 に あ る こ と を 特 徴 と す る 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 フ ラ ン ジ 部 材 が Ｆ ｅ － Ｎ ｉ 系 合 金 ま た は Ｆ ｅ － Ｎ ｉ － Ｃ ｏ 系 合 金 か ら な る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 セ ラ ミ ッ ク ス が 窒 化 ケ イ 素 ま た は サ イ ア ロ ン か ら な る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記
載 の 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 ア ル ミ ニ ウ ム 合 金 等 の 溶 湯 を 鋳 造 す る 低 圧 鋳 造 機 等 に 用 い ら れ る セ ラ ミ ッ ク
ス 製 ス ト ー ク に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 ス ト ー ク 材 と し て 、 鋳 鉄 材 や チ タ ン 合 金 材 ま た は こ れ ら の 材 料 の 内 面 、 外 面 に 黒 鉛 材 、
酸 化 物 等 の 無 機 質 材 を 塗 布 し て 保 護 膜 を 形 成 し た 金 属 製 の ス ト ー ク や 炭 化 珪 素 系 材 や 窒 化
珪 素 系 材 を 主 原 料 と し て 製 作 し た セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク が 用 い ら れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 金 属 製 ス ト ー ク は 溶 湯 と の 反 応 に よ り 生 成 し た 不 純 物 が 溶 湯 中 に 混 入 し て 品 質 の 低 下 を
招 き 、 鋳 造 品 の 品 質 面 で も 問 題 を 生 ず る と 共 に 耐 用 寿 命 が 短 く 取 替 作 業 が 頻 繁 と な り 、 作
業 効 率 に も 悪 影 響 を 及 ぼ す 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 一 方 、 セ ラ ミ ッ ク ス 製 の ス ト ー ク は 、 溶 湯 へ の 不 純 物 の 混 入 が な く 耐 用 寿 命 が 長 い 利 点
が あ る 。 そ し て 、 セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク の 中 に は 、 ス ト ー ク の 上 端 部 を 固 定 す る た め の
金 属 製 の フ ラ ン ジ 部 材 を 具 備 す る 構 造 の も の が あ り 、 そ の フ ラ ン ジ 部 材 の 取 付 け に は 種 々
の 工 夫 が な さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 特 許 文 献 １ に は 、 セ ラ ミ ッ ク ス 材 料 か ら な る ス ト ー ク の 上 端 部 外 側 の 全 周 に わ た っ て 設
け た 突 起 部 を 例 え ば Ｓ Ｕ Ｓ ３ ０ ４ 等 の 耐 熱 構 造 材 料 か ら な る 一 対 の 上 下 フ ラ ン ジ に よ り 耐
熱 性 パ ッ キ ン を 介 し て 挟 着 し 、 前 記 突 起 部 よ り 上 側 の ス ト ー ク 肉 厚 を 突 起 部 よ り 下 側 の ス
ト ー ク 肉 厚 よ り も 厚 く 形 成 し た 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 特 許 文 献 ２ に は 、 上 部 側 面 の 円 周 方 向 に 突 起 部 を 設 け た 円 筒 形 状 の セ ラ ミ ッ ク ス 製 の ス
ト ー ク 本 体 と 、 Ｓ Ｕ Ｓ ３ ０ ４ か ら な る 第 １ の フ ラ ン ジ 状 部 材 と 、 第 ２ の フ ラ ン ジ 状 部 材 と
を 設 け 、 皿 ば ね を 介 し て ボ ル ト で 第 １ の フ ラ ン ジ 状 部 材 と 第 ２ の フ ラ ン ジ 状 部 材 を 締 結 し
、 突 起 部 に 少 な く と も １ つ の テ ー パ 面 を 設 け 、 第 １ の フ ラ ン ジ 状 部 材 と 第 ２ の フ ラ ン ジ 状
部 材 の 少 な く と も 一 方 に 前 記 テ ー パ 面 と 係 合 す る テ ー パ 面 を 設 け た 差 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク が
記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 特 許 文 献 ３ に は 、 溶 融 ア ル ミ ニ ウ ム の 低 圧 鋳 造 に 用 い る セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク に お い
て 、 固 定 用 フ ラ ン ジ 部 の 肉 厚 を 、 セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク の フ ラ ン ジ 部 直 下 位 の 肉 厚 の ２
倍 以 内 と し 、 そ の 外 側 部 に は 鉄 製 フ ラ ン ジ 部 を 配 し た ス ト ー ク が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 特 許 文 献 ４ に は 、 セ ラ ミ ッ ク ス ト ー ク を 炉 蓋 と 金 型 湯 口 部 と の 間 に 取 付 け る 低 圧 鋳 造 機
の セ ラ ミ ッ ク ス ト ー ク 取 付 構 造 に お い て 、 セ ラ ミ ッ ク ス ト ー ク の 上 端 外 周 面 に 円 環 状 の 取
付 溝 を 刻 設 し 、 筒 状 の 下 側 金 具 を セ ラ ミ ッ ク ス ト ー ク に 外 嵌 め し 、 筒 体 を 軸 方 向 に 二 分 割
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し 内 面 に 突 条 を 突 設 し た 上 側 金 具 を 、 突 条 を パ ッ キ ン を 介 在 さ せ て 取 付 溝 に 嵌 め 、 固 定 ボ
ル ト に よ り 上 側 金 具 を 下 側 金 具 に 螺 締 し 、 上 下 金 具 を 炉 蓋 と 金 型 湯 口 部 と の 間 に 気 密 的 に
取 付 け た 低 圧 鋳 造 機 の セ ラ ミ ッ ク ス ト ー ク 取 付 構 造 が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 特 許 文 献 ５ に は 、 溶 融 金 属 容 器 に 設 け ら れ た ス ト ー ク 用 受 け 台 と 、 鋳 造 用 金 型 と の 間 に
挟 持 固 定 さ れ る 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク の 取 付 け 構 造 に お い て 、 ス ト ー ク の 本 体 及 び 同 本 体 の
上 部 外 周 に 形 成 し た 取 付 け 用 フ ラ ン ジ を セ ラ ミ ッ ク 製 と し 、 ス ト ー ク 用 受 け 台 に 形 成 し た
ス ト ー ク 挿 通 孔 の 外 周 部 に フ ラ ン ジ 取 付 け 用 の 段 部 を 形 成 し て な り 、 フ ラ ン ジ の 上 下 面 に
シ ー ル 材 を 介 し て ス ト ー ク 用 受 け 台 と 鋳 造 用 金 型 と の 間 に 挟 持 固 定 し た 際 、 フ ラ ン ジ の 肉
厚 を 同 フ ラ ン ジ の 上 面 が 受 け 台 の 上 面 よ り も 下 方 に 位 置 す る 厚 み と し た こ と を 特 徴 と す る
低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク の 取 付 け 構 造 が 記 載 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ７ － ２ ４ １ ６ ６ ３ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 １ － １ ７ ０ ５ ７ １ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 実 開 昭 ６ １ － ９ ２ ４ ５ ５ 号 公 報
【 特 許 文 献 ４ 】 実 開 平 ５ － ３ ９ ７ ４ ８ 号 公 報
【 特 許 文 献 ５ 】 実 開 平 ６ － ７ ０ ９ ５ ４ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 通 常 、 製 品 キ ャ ビ テ ィ が 形 成 さ れ て い る 金 型 と ス ト ー ク と の 間 に 中 間 ス ト ー ク を 介 在 さ
せ 、 こ れ ら を 気 密 に 組 み 合 わ せ た 状 態 で 鋳 造 が 行 わ れ る 。 セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク の 本 体
と 金 属 製 フ ラ ン ジ 部 材 か ら な る ス ト ー ク の 場 合 、 セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク の 本 体 の 上 端 面
で 中 間 ス ト ー ク と の 間 の 気 密 性 を 確 保 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 し か し な が ら 、 鋳 造 時 に パ ッ キ ン 等 の 耐 熱 性 シ ー ル 材 に よ る シ ー ル が 不 完 全 と な り 、 溶
湯 が 漏 洩 す る こ と が あ る 。 こ の よ う な 場 合 、 鋳 造 作 業 が 正 常 に 行 な わ れ な い ば か り か 、 漏
洩 し た 溶 湯 が 金 属 製 フ ラ ン ジ 部 材 の 内 周 面 と セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク 外 周 面 と の 間 に 侵 入
し 、 冷 却 後 に 溶 湯 が 凝 固 、 固 着 す る と と も に 、 金 属 製 フ ラ ン ジ 部 材 が 冷 却 収 縮 す る た め 、
セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク に 過 大 な 圧 縮 力 お よ び せ ん 断 力 を 発 生 さ せ 、 ス ト ー ク を 破 損 さ せ
る 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 の 目 的 は 、 金 属 製 の フ ラ ン ジ 部 材 と セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク と の 間 に 溶
湯 が 侵 入 し 難 く し て 、 ス ト ー ク の 破 損 を 防 止 し た セ ラ ミ ッ ク ス 製 の 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク を
提 供 す る こ と で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 の 低 圧 鋳 造 用 ス ト ー ク は 、 金 属 製 の フ ラ ン ジ 部 材 で 上 端 部 を 固 定 し た セ ラ ミ ッ ク
ス 製 の ス ト ー ク で あ っ て 、 該 フ ラ ン ジ 部 材 の 常 温 か ら ４ ０ ０ ℃ ま で の 平 均 熱 膨 張 係 数 が １
× １ ０ － ６ ／ Ｋ ～ １ ０ × １ ０ － ６ ／ Ｋ の 範 囲 内 に あ る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ま た 、 前 記 本 発 明 に お い て 、 フ ラ ン ジ 部 材 が Ｆ ｅ － Ｎ ｉ 系 合 金 ま た は Ｆ ｅ － Ｎ ｉ － Ｃ ｏ
系 合 金 か ら な る こ と を 特 徴 と す る 。 ま た 、 セ ラ ミ ッ ク ス が 窒 化 ケ イ 素 ま た は サ イ ア ロ ン か
ら な る こ と を 特 徴 と す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 鋳 造 時 、 ス ト ー ク の 上 端 部 に 取 付 け た 金 属 製 フ ラ ン ジ 部 材 は ４ ０ ０ ℃ 近 く ま で 加 熱 さ れ
る 。 従 来 例 の Ｓ Ｕ Ｓ ３ ０ ４ 等 の 金 属 製 フ ラ ン ジ 部 材 は ４ ０ ０ ℃ に お け る 熱 膨 張 係 数 が 約 １
３ × １ ０ － ６ ／ Ｋ ～ １ ８ × １ ０ － ６ ／ Ｋ で あ る 。 ま た 、 ス ト ー ク を 形 成 す る セ ラ ミ ッ ク ス
が 窒 化 ケ イ 素 や サ イ ア ロ ン で あ る 場 合 、 そ の ４ ０ ０ ℃ に お け る 熱 膨 張 係 数 は 約 ３ × １ ０ －
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６ ／ Ｋ で あ る 。 こ の た め 、 高 温 域 で は 両 者 の 熱 膨 張 係 数 差 に よ り フ ラ ン ジ 部 材 の 内 周 面 と
セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク の 外 周 面 と の 間 の 隙 間 が 拡 が り 、 溶 湯 が 侵 入 し や す い 状 態 と な る
。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 そ こ で 本 発 明 は 、 上 端 部 に 具 備 さ れ る フ ラ ン ジ 部 材 を 低 熱 膨 張 性 合 金 で 形 成 す る 、 す な
わ ち 常 温 か ら ４ ０ ０ ℃ ま で の 平 均 熱 膨 張 係 数 が １ × １ ０ － ６ ／ Ｋ ～ １ ０ × １ ０ － ６ ／ Ｋ の
範 囲 内 に あ る 合 金 で 形 成 す る こ と に よ り 、 高 温 域 で の セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク と フ ラ ン ジ
部 材 と の 熱 膨 張 係 数 の 差 が 小 さ く な り 、 両 者 の 隙 間 が 従 来 に 比 べ て 拡 が ら ず 、 溶 湯 の 侵 入
を 抑 え る こ と が で き る 。 し た が っ て 、 溶 湯 の 侵 入 に よ る ス ト ー ク の 破 損 を 防 止 で き る 。 フ
ラ ン ジ 部 材 の 常 温 か ら ４ ０ ０ ℃ ま で の 平 均 熱 膨 張 係 数 が １ × １ ０ － ６ ／ Ｋ ～ ７ × １ ０ － ６

／ Ｋ の 範 囲 内 が よ り 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 本 発 明 の フ ラ ン ジ 部 材 と し て は 、 Ｆ ｅ － Ｎ ｉ 系 合 金 や Ｆ ｅ － Ｎ ｉ － Ｃ ｏ 系 合 金 が 低 熱 膨
張 性 お よ び 強 度 の 点 で 望 ま し い 。 な か で も 、 Ｆ ｅ － Ｎ ｉ － Ｃ ｏ 系 合 金 に １ 種 以 上 の 析 出 強
化 元 素 を 添 加 し た も の が 望 ま し い 。 高 温 強 度 向 上 の た め の 析 出 強 化 元 素 と し て は Ａ ｌ 、 Ｔ
ｉ 、 Ｎ ｂ 等 が あ る 。 本 発 明 の フ ラ ン ジ 部 材 は 、 好 ま し く は Ｎ ｉ ： ３ ０ ～ ３ ５ 質 量 ％ 、 Ｃ ｏ
： １ ２ ～ １ ７ 質 量 ％ 、 Ａ ｌ ： ０ ． ５ ～ １ ． ５ 質 量 ％ 、 Ｔ ｉ ： １ ． ５ ～ ３ 質 量 ％ 、 残 部 Ｆ ｅ
か ら な る 。 ま た 、 本 発 明 の ス ト ー ク を 形 成 す る セ ラ ミ ッ ク ス 材 料 は 、 窒 化 珪 素 ま た は サ イ
ア ロ ン 等 の 窒 化 珪 素 系 焼 結 体 が 溶 湯 に 対 す る 耐 溶 損 性 に 優 れ る 点 で 好 ま し い 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ９ 】
　 本 発 明 の 実 施 例 を 図 面 に 基 づ い て 説 明 す る 。 図 １ は 本 発 明 の 実 施 例 に 係 わ る セ ラ ミ ッ ク
ス 製 ス ト ー ク の 要 部 断 面 図 で あ る 。 図 ２ は 本 発 明 の 実 施 例 に 係 わ る セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー
ク の 概 略 断 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 図 １ お よ び 図 ２ に お い て 、 ス ト ー ク １ は サ イ ア ロ ン セ ラ ミ ッ ク ス か ら な り 、 中 空 の 湯 道
２ が 形 成 さ れ た 円 筒 状 体 で あ る 。 ス ト ー ク １ の 上 端 部 に は 全 周 に わ た っ て 突 起 部 ３ を 設 け
た 。 そ し て 、 低 熱 膨 張 性 金 属 で 形 成 さ れ 上 下 に ２ 分 割 さ れ た 上 部 の フ ラ ン ジ 部 材 ５ 、 下 部
の フ ラ ン ジ 部 材 ６ で ス ト ー ク １ の 突 起 部 ３ を 挟 み 込 み 、 ボ ル ト ４ で 固 定 し た 。 フ ラ ン ジ 部
材 ５ 、 フ ラ ン ジ 部 材 ６ お よ び ス ト ー ク １ と の 間 に は 耐 熱 性 パ ッ キ ン ７ 、 ８ を 介 在 さ せ て 溶
湯 の 侵 入 を 防 ぐ 構 造 と し た 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 本 発 明 の 上 部 の フ ラ ン ジ 部 材 ５ お よ び 下 部 の フ ラ ン ジ 部 材 ６ は と も に 、 Ｎ ｉ ： ３ ２ ． ６
質 量 ％ 、 Ｃ ｏ ： １ ４ ． ９ 質 量 ％ 、 Ａ ｌ ： ０ ． ８ 質 量 ％ 、 Ｔ ｉ ： ２ ． ３ 質 量 ％ 、 残 部 Ｆ ｅ 及
び 不 可 避 的 不 純 物 の Ｆ ｅ － Ｎ ｉ － Ｃ ｏ 系 合 金 に １ 種 以 上 の 析 出 強 化 元 素 を 添 加 し た も の で
作 製 し た 。 両 フ ラ ン ジ 部 材 ５ 、 ６ の 常 温 か ら ４ ０ ０ ℃ ま で の 平 均 熱 膨 張 係 数 は ５ ． ８ × １
０ － ６ ／ Ｋ で あ っ た 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 こ の よ う な フ ラ ン ジ 部 材 ５ 、 ６ を 上 端 部 に 取 付 け た セ ラ ミ ッ ク ス 製 の ス ト ー ク １ を 低 圧
鋳 造 機 に 取 付 け 、 長 期 間 連 続 的 に 使 用 し た 結 果 、 高 温 域 で セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク と フ ラ
ン ジ 部 材 と の 熱 膨 張 係 数 の 差 が 小 さ く な り 、 両 者 の 隙 間 の 拡 が り を 小 さ く 抑 え ら れ た の で
、 溶 湯 の 侵 入 を 抑 え 、 ス ト ー ク の 破 損 が な く 安 定 し て ア ル ミ ニ ウ ム 鋳 造 製 品 を 製 造 す る こ
と が で き た 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 本 発 明 の セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク は 、 ア ル ミ ニ ウ ム 溶 湯 の 低 圧 鋳 造 以 外 に 、 例 え ば 黄 銅
溶 湯 等 他 の 金 属 溶 湯 用 の ス ト ー ク と し て 使 用 し て も よ い 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 金 属 製 の フ ラ ン ジ 部 材 と セ ラ ミ ッ ク ス 製 ス ト ー ク と の 間 に 溶 湯 が 侵 入 せ ず 、 そ れ に よ り
ス ト ー ク の 破 損 を 防 止 で き 安 定 し た 低 圧 鋳 造 が 可 能 と な る 。
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【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
【 図 １ 】 本 発 明 実 施 例 の ス ト ー ク の 要 部 断 面 図 を 示 す 。
【 図 ２ 】 本 発 明 実 施 例 の ス ト ー ク の 概 略 断 面 図 を 示 す 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 １ 　 ス ト ー ク 、 　 ２ 　 湯 道 、 　 ３ 　 突 起 部 、 　 ４ 　 ボ ル ト 、
　 ５ 　 上 部 の フ ラ ン ジ 部 材 、 　 ６ 　 下 部 の フ ラ ン ジ 部 材 、 　 ７ 　 耐 熱 性 パ ッ キ ン 、
　 ８ 　 耐 熱 性 パ ッ キ ン

【 図 ２ 】

(5) JP 2005-296959 A 2005.10.27



【 図 １ 】
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