
(57)【要約】

【課題】　本発明は、クローズドシリンダブロックのウ

ォータジャケットの形状を精度良く形成することができ

るシリンダブロック鋳造用中子を提供することを課題と

する。

【解決手段】　リンダブロックのウォータジャケット部

を形成するために、準備する鋳造用中子１２において、

この中子１２は、設計上のウォータジャケット部の形状

に対して、鋳造圧力の影響で変形する変形量δを見込ん

だ歪な形状に造型した。すなわち中子１２は、鋳造時に

溶湯の圧力を中子１２の内側及び外側に受けるが、鋳造

金型の配設方向及び溶湯注入口の影響により、全体とし

て中子１２の内側の面１４に溶湯圧力がかかる。この溶

湯圧力Ｆは、中子１２のセット角度θ１を打ち消す。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 を 形 成 す る た め に 、 準 備 す る 鋳 造 用 中 子 に お
い て 、
　 こ の 中 子 は 、 設 計 上 の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 の 形 状 に 対 し て 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 で 変 形 す
る 変 形 量 を 見 込 ん だ 歪 な 形 状 に し た こ と を 特 徴 と す る シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 中 子 は 、 中 子 造 型 に 必 要 な 抜 き 勾 配 を 備 え 、 且 つ こ の 勾 配 を 増 減 す る こ と で 前 記 歪
な 形 状 に し た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク を 鋳 造 す る ダ イ カ ス ト 鋳 造 用 金 型 の 内 部 に 配 設 し 、 前 記 シ
リ ン ダ ブ ロ ッ ク に ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 を 形 成 す る シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 製 造 用 中 子 に 関 す る
。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク に ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト を 形 成 す る た め 使 用 す る シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク
鋳 造 用 中 子 と し て 、 中 子 の 側 面 に サ イ ド 巾 木 を 有 す る 中 子 （ 砂 中 子 と も い う 。 ） が 知 ら れ
て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ 参 照 。 ） 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － １ ９ １ ０ ４ ８ 公 報 （ 図 １ ）
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 特 許 文 献 １ を 次 図 に 基 づ い て 説 明 す る 。
　 図 １ ２ は 従 来 の 技 術 の 基 本 構 成 を 説 明 し た 図 で あ り 、 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 砂 中 子 １
０ １ は 、 ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 形 成 部 １ ０ ２ の 側 面 に 設 け る サ イ ド 巾 木 １ ０ ３ ・ ・ ・ （ ・ ・
・ は 複 数 を 示 す 。 以 下 同 じ 。 ） と 、 ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 形 成 部 １ ０ ２ に 設 け 鋳 造 金 型 に 突
き 当 て る 端 面 巾 木 １ ０ ４ ・ ・ ・ と を 有 す る 砂 中 子 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 こ の サ イ ド 巾 木 １ ０ ３ ・ ・ ・ を 鋳 造 金 型 の 一 部 に よ り 支 持 し つ つ 鋳 造 金 型 を 閉 じ 、 金 型
の キ ャ ビ テ ィ 内 に 溶 湯 を 充 填 し 、 キ ャ ビ テ ィ 内 の 溶 湯 を 固 化 さ せ た 後 、 金 型 内 か ら 砂 中 子
と 一 体 の 鋳 物 を 取 出 し 、 鋳 物 内 の 砂 中 子 を 崩 壊 さ せ 、 除 去 し て 、 目 的 物 と し て の シ リ ン ダ
ブ ロ ッ ク １ ０ ５ を 得 る と い う も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 従 来 、 一 般 に 高 圧 鋳 造 に 砂 中 子 を 使 用 す る こ と は 、 砂 中 子 の 破 損 （ 又 は 折 損 ） や 変 形 が
発 生 す る た め 不 向 き で あ る と さ れ て お り 、 砂 中 子 を 使 用 し て 鋳 造 す る 際 は 、 低 圧 鋳 造 又 は
中 圧 鋳 造 が 主 に 用 い ら れ て き た 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 砂 中 子 の 折 損 に 対 し て は 、 中 子 造 型 の 際 、 高 圧 力 に よ り 砂 中 子 を 固 め て 砂 中 子 の 強 度 を
上 げ る こ と で 砂 中 子 の 耐 折 損 性 は 向 上 し 、 折 損 の 起 き に く い 砂 中 子 を 得 る こ と が で き る 。
　 し か し 、 高 圧 の 溶 湯 は 砂 中 子 を 変 形 さ せ 、 金 型 内 で 砂 中 子 の 変 形 を 引 き 起 こ す 場 合 が あ
る た め 、 ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト の 形 状 を 精 度 良 く 形 成 す る こ と は 困 難 で あ っ た 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 そ こ で 本 発 明 は 、 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト の 形 状 を 精 度 良 く 形 成 で き る
シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 を 提 供 す る こ と を 課 題 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 請 求 項 １ に 係 る 発 明 は 、 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 を 形 成 す る た め に 、
準 備 す る 鋳 造 用 中 子 に お い て 、 こ の 中 子 は 、 設 計 上 の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 の 形 状 に 対 し
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て 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 で 変 形 す る 変 形 量 を 見 込 ん だ 歪 な 形 状 に し た こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 請 求 項 ２ に 係 る 発 明 は 、 中 子 は 、 中 子 造 型 に 必 要 な 抜 き 勾 配 を 備 え 、 且 つ こ の 勾 配 を 増
減 す る こ と で 歪 な 形 状 に し た こ と を 特 徴 と す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 請 求 項 １ に 係 る 発 明 で は 、 あ ら か じ め 、 中 子 の 形 状 を 設 計 上 の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 の
形 状 に 対 し て 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 で 変 形 す る 変 形 量 を 見 込 ん だ 歪 な 形 状 に し た の で 、 シ リ ン
ダ ブ ロ ッ ク 内 に ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト を 精 度 良 く 形 成 す る こ と が で き る と い う 利 点 が あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 請 求 項 ２ に 係 る 発 明 で は 、 中 子 の 歪 な 形 状 は 、 既 存 の 抜 き 勾 配 に 変 量 分 を 増 減 す る だ け
で 行 え る 。
　 既 存 の 抜 き 勾 配 を 変 化 さ せ る だ け で あ り 、 中 子 に 簡 便 に 反 映 す る こ と が で る 。
　 こ の 結 果 、 中 子 造 型 コ ス ト の 高 騰 化 を 抑 え る こ と が で き る と い う 利 点 が あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 を 添 付 図 に 基 づ い て 以 下 に 説 明 す る 。 な お 、 図 面 は
符 号 の 向 き に 見 る も の と す る 。
　 図 １ は 本 発 明 の 原 理 を 説 明 す る 図 （ 鋳 造 前 に お け る 中 子 の 形 状 ） で あ り 、 シ リ ン ダ ブ ロ
ッ ク １ ０ の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 １ １ を 形 成 す る た め に 、 準 備 す る 鋳 造 用 中 子 １ ２ に お い
て 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 に よ り 変 形 す る 変 形 量 を あ ら か じ め 見 込 ん だ 見 込 み 量 δ を も た せ て 造
型 し た シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 １ ２ の 断 面 形 状 を 示 す 。 原 理 を 分 か り 易 く 説 明 す る た
め 、 実 際 の 形 状 よ り も 中 子 の 見 込 み 量 δ は 大 目 に 設 定 し た 。 な お 、 軸 Ｘ － Ｘ は シ リ ン ダ ブ
ロ ッ ク の 軸 で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 鋳 造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ 内 部 に お い て 、 中 子 １ ２ の 一 部 を 構 成 す る サ イ ド 巾 木 部 １ ３ に よ
り 中 子 １ ２ を 支 持 す る 。 中 子 １ ２ は 、 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の 軸 Ｘ － Ｘ に 対 し 見 込 み 量 δ で 鋳
造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ 内 に 配 置 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 鋳 造 時 に 中 子 １ ２ の 内 側 の 面 １ ４ 及 び 外 側 の 面 １ ５ に 溶 湯 の 圧 力 を 受 け る が 、 中 子 １ ２
の キ ャ ビ テ ィ 内 の 配 設 位 置 、 鋳 造 金 型 の 配 設 方 向 及 び 溶 湯 注 入 口 位 置 の 違 い に よ り 、 中 子
１ ２ の 内 側 の 面 １ ４ に 溶 湯 圧 力 が か か る 。 キ ャ ビ テ ィ の 内 部 で 、 中 子 １ ２ を 支 持 す る 部 位
は 、 サ イ ド 巾 木 部 １ ３ で あ り 、 鋳 造 前 の 中 子 １ ２ に 反 映 し た 見 込 み 量 δ を 減 ら す 向 き の 力
Ｆ が か か る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 図 ２ は 本 発 明 の 原 理 を 説 明 す る 図 （ 鋳 造 後 に お け る 中 子 の 形 状 ） で あ り 、 鋳 造 圧 力 の 影
響 を 受 け た 後 の シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 の 形 状 を 示 す 。
　 す な わ ち 、 鋳 造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ 内 に 配 置 さ れ 、 溶 湯 に よ る 鋳 造 圧 力 Ｆ を 受 け 、 鋳 造 完
了 時 の 中 子 １ ２ の 見 込 み 量 δ は ゼ ロ に な り 、 所 定 の 形 状 の ウ オ ー タ ジ ャ ケ ッ ト を 有 す る シ
リ ン ダ ブ ロ ッ ク を 得 る こ と が で き る と い う も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 図 ３ は 本 発 明 に 係 る シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の 鋳 造 フ ロ ー 図 で あ り 、 Ｓ Ｔ Ｘ Ｘ は ス テ ッ プ 番 号
を 示 す 。
　 Ｓ Ｔ ０ １ ： （ 仮 中 子 造 型 工 程 ） ： 仮 中 子 を 造 型 す る 。
　 Ｓ Ｔ ０ ２ ： （ 仮 中 子 配 置 工 程 ） ： 鋳 造 金 型 に 仮 中 子 を 配 置 す る 。
　 Ｓ Ｔ ０ ３ ： （ 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 工 程 ） ： 仮 中 子 を 配 置 し た 鋳 造 金 型 で 予 備 ダ イ カ ス ト
鋳 造 を 行 う 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 Ｓ Ｔ ０ ４ ： （ ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 形 状 測 定 工 程 ） ： Ｓ Ｔ ０ ３ に よ り 鋳 造 し た シ リ ン ダ ブ
ロ ッ ク を 切 断 し 、 ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト の 形 状 を 測 定 す る 。
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　 Ｓ Ｔ ０ ５ ： （ 仮 中 子 の 変 形 算 出 工 程 ） ： 仮 中 子 工 程 で 造 型 し た 仮 中 子 の 形 状 と ウ ォ ー タ
ジ ャ ケ ッ ト の 形 状 と を 比 較 し 、 仮 中 子 の 変 形 量 を 算 出 す る 。 そ し て 、 こ の 変 形 量 を 見 込 ん
だ 修 整 仮 中 子 の 形 状 を 過 去 の 中 子 デ ー タ と 経 験 と か ら 算 出 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 Ｓ Ｔ ０ ６ ： （ 修 整 仮 中 子 造 型 工 程 ） ： 仮 中 子 の 変 形 量 を 見 込 ん だ 修 整 仮 中 子 を 造 型 す る
。
　 Ｓ Ｔ ０ ７ ： （ 修 整 仮 中 子 配 置 工 程 ） ： 鋳 造 金 型 に 造 型 し た 修 整 仮 中 子 を 配 置 す る 。
　 Ｓ Ｔ ０ ８ ： （ 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 工 程 ） ： 修 整 仮 中 子 を 配 置 し た 鋳 造 金 型 で 予 備 ダ イ カ
ス ト 鋳 造 を 行 う 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 Ｓ Ｔ ０ ９ ： （ ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 形 状 測 定 工 程 ） ： Ｓ Ｔ ０ ８ で 修 整 仮 中 子 に よ り 鋳 造 し
た シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク を 切 断 し 、 ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト の 形 状 を 測 定 す る 。
　 Ｓ Ｔ １ ０ ： （ ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 形 状 判 定 工 程 ） ： ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト の 形 状 が 所 定 の
公 差 範 囲 内 に あ る か ど う か を 判 定 す る 。 所 定 の 公 差 範 囲 内 に あ れ ば Ｓ Ｔ １ １ に 移 る 。
　 も し 、 所 定 の 公 差 範 囲 外 で あ れ ば 、 Ｓ Ｔ ０ ５ に 戻 る 。
　 Ｓ Ｔ １ １ ： （ 本 鋳 造 工 程 ） ： 修 整 仮 中 子 を 本 中 子 と し て 本 鋳 造 す る 。 す な わ ち 、 量 産 体
制 に 入 る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 以 下 、 仮 中 子 の 変 形 反 映 前 の 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 （ Ｓ Ｔ ０ ３ ） と 仮 中 子 の 変 形 反 映 後 の
予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 （ Ｓ Ｔ ０ ８ ） と を 取 上 げ 、 あ ら か じ め 高 圧 鋳 造 に よ る 中 子 の 変 形 を 見
込 ん だ 見 込 み 量 を 中 子 に 反 映 す る こ と で 、 高 圧 鋳 造 後 に 所 定 の 形 状 を も つ ウ ォ ー タ ジ ャ ケ
ッ ト 部 を 得 る こ と が で き る こ と を 詳 し く 説 明 す る 。
　 図 ４ は 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 （ 仮 中 子 の 変 形 反 映 前 ） を 示 す 作 用 図 で あ り 、 シ リ ン ダ ブ ロ
ッ ク の 鋳 造 フ ロ ー 図 の Ｓ Ｔ ０ ３ を 説 明 し た も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 鋳 造 金 型 ２ ０ は 、 溶 湯 注 入 ゲ ー ト ２ １ を 含 む 固 定 キ ャ ビ テ ィ ２ ２ と 、 固 定 キ ャ ビ テ ィ ２
２ の 左 方 か ら セ ッ ト し た ボ ア ピ ン ２ ３ と 、 こ の ボ ア ピ ン ２ ３ を 取 付 け た 抑 え 部 材 ２ ４ と 、
上 方 か ら セ ッ ト し た 第 １ ス ラ イ ド コ ア ２ ５ と 、 下 方 か ら セ ッ ト し た 第 ２ ス ラ イ ド コ ア ２ ６
と か ら な る 部 材 で あ る 。 そ し て 、 ボ ア ピ ン ２ ３ の 周 囲 に シ リ ン ダ ラ イ ナ ー ２ ７ を 嵌 め 、 シ
リ ン ダ ラ イ ナ ー ２ ７ の 周 囲 に 形 成 し た キ ャ ビ テ ィ ２ ８ に 、 本 発 明 の 中 子 １ ２ を 配 設 し 、 溶
湯 注 入 ゲ ー ト ２ １ か ら 溶 湯 の 注 入 す る 状 態 で あ る 。 図 矢 印 ２ ９ は 溶 湯 の 流 れ る 湯 回 り 方 向
を 示 す 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 溶 湯 の 湯 回 り は 、 溶 湯 注 入 ゲ ー ト ２ １ の 配 置 と キ ャ ビ テ ィ ２ ２ の 断 面 形 状 と に 大 き く 影
響 さ れ る 。
　 中 子 の 内 側 の 面 １ ４ は 、 時 間 当 た り の 流 れ る 溶 湯 の 流 量 が 多 い メ イ ン 通 路 に 面 し て い る
た め 、 外 側 の 面 １ ５ に 比 べ て 内 側 の 面 １ ４ に 溶 湯 が 流 れ 込 み 易 く 、 溶 湯 の 湯 回 り は 、 断 面
図 の 下 側 の 中 子 １ ２ の 内 側 の 面 １ ４ が 、 中 子 の 外 側 の 面 １ ５ に 比 べ 早 い と い え る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 こ の 結 果 、 溶 湯 は 中 子 １ ２ の 内 側 の 面 １ ４ に よ り 早 く 回 る た め 、 内 側 の 面 １ ４ と 外 側 の
面 １ ５ と で 溶 湯 が 充 填 さ れ る タ イ ミ ン グ に ず れ が 生 ず る 。
　 こ の 結 果 、 中 子 の 一 端 ３ １ に 図 上 か ら 下 向 き に 力 Ｆ １ が か か り 、 中 子 １ ２ の 一 端 ３ １ は
下 側 に 変 形 す る 。
　 す な わ ち 、 ８ ５ Ｍ Ｐ ａ ～ １ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ と い う 圧 力 で 溶 湯 を 注 入 す る 高 圧 鋳 造 に お い て 、
溶 湯 圧 力 が 中 子 １ ２ に か か り 、 中 子 １ ２ に 変 形 が 発 生 す る 場 合 が あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 図 ５ は 図 ４ の ５ － ５ 線 断 面 図 で あ る 。 但 し 、 第 １ ス ラ イ ド コ ア ２ ５ と 第 ２ ス ラ イ ド コ ア
２ ６ は 省 略 し た 。
　 Ｓ Ｔ ０ ３ に お い て 、 高 圧 の 溶 湯 が 鋳 造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ に 入 り 、 中 子 １ ２ の 一 端 ３ １ に
下 向 き の 力 Ｆ １ を 受 け 、 鋳 造 後 の 中 子 １ ２ の 一 端 ３ １ に 図 下 向 き の 変 形 量 ｄ １ が 発 生 し た
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こ と を 示 す 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 図 ６ は 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 （ 仮 中 子 の 変 形 反 映 後 ） を 示 す 作 用 図 で あ り 、 シ リ ン ダ ブ ロ
ッ ク の 鋳 造 フ ロ ー 図 の Ｓ Ｔ ０ ８ を 説 明 し た も の で あ る 。
　 高 圧 の 溶 湯 が 鋳 造 金 型 ２ ０ の キ ャ ビ テ ィ ２ ８ に 入 り 、 中 子 １ ２ の 一 端 に 図 下 向 き に 押 し
下 げ る 力 Ｆ ２ が 加 わ る 。 こ の 中 子 １ ２ は 、 変 形 を 見 込 ん だ 見 込 み 量 δ を 反 映 し た 仮 中 子 １
２ で あ る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 図 ７ は 図 ６ の ７ － ７ 線 断 面 図 で あ り 、 変 形 反 映 後 の 仮 中 子 １ ２ を キ ャ ビ テ ィ ２ ８ 内 に 配
設 し 、 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 を し た と き の 中 子 の 変 形 ｄ ２ を 説 明 す る も の で あ り 、 図 ５ に お
い て 発 生 し た 仮 中 子 の 変 形 ｄ １ と を 比 較 す る と 、 ｄ ２ ≪ ｄ １ と 大 幅 に 減 ら す こ と が で き る
こ と を 示 す 。
　 あ ら か じ め 、 中 子 １ ２ の 形 状 を 設 計 上 の ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 の 形 状 に 対 し て 、 鋳 造 圧
力 の 影 響 で 変 形 す る 変 形 量 を 見 込 ん だ 歪 な 形 状 に し た の で 、 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク １ ０ 内 に ウ
ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 １ １ を 精 度 良 く 形 成 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 図 ８ は 図 １ の 別 実 施 例 図 で あ り 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 に よ り 変 形 す る 変 形 量 を あ ら か じ め 見
込 ん だ 形 状 に 造 型 し た シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 の 形 状 を 示 す 。
　 図 に お い て 、 原 理 を 分 か り 易 く 説 明 す る た め 、 実 際 の 形 状 よ り も 見 込 み 角 度 θ は 大 目 に
設 定 し た 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 鋳 造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ 内 に お い て 、 サ イ ド 巾 木 部 １ ３ で 鋳 造 時 の 中 子 １ ２ を 支 持 す る 。
中 子 は 、 シ リ ン ダ の 軸 １ １ に 対 し 見 込 み 角 度 θ で 鋳 造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ 内 に 配 置 す る 。
　 こ の 見 込 み 角 度 θ は 、 中 子 造 型 に 必 要 な 抜 き 勾 配 θ １ に 鋳 造 圧 力 に よ り 変 形 す る 中 子 １
２ の 変 量 と は 逆 の 向 き に θ ２ だ け 反 映 し た 角 度 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 鋳 造 時 に 溶 湯 の 圧 力 を 中 子 １ ２ の 内 側 の 面 １ ４ 及 び 外 側 の 面 １ ５ に 受 け る が 、 鋳 造 金 型
の 配 設 方 向 及 び 溶 湯 注 入 口 の 影 響 に よ り 、 全 体 と し て 中 子 １ ２ の 内 側 の 面 １ ４ に 溶 湯 圧 力
が か か る 。 キ ャ ビ テ ィ の 内 部 で 、 中 子 １ ２ を 支 持 す る の は 、 中 子 の 他 端 ４ １ に 備 え る サ イ
ド 巾 木 部 １ ３ で あ り 、 中 子 の 一 端 ３ １ に 中 子 １ ２ の 見 込 み 角 度 θ を 減 ら す 方 向 に 力 Ｆ ３ が
か か る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 図 ９ は 図 ２ の 別 実 施 例 図 で あ り 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 を 受 け た 後 の シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用
中 子 の 形 状 を 示 す 。
　 す な わ ち 、 鋳 造 金 型 の キ ャ ビ テ ィ 内 に 配 置 し た 鋳 造 圧 力 を 見 込 ん だ 形 状 に 造 型 し た 中 子
は 、 溶 湯 に よ る 鋳 造 圧 力 を 受 け 変 形 し 、 所 定 の 形 状 の ウ オ ー タ ジ ャ ケ ッ ト を 有 す る シ リ ン
ダ ブ ロ ッ ク を 得 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 す な わ ち 、 中 子 １ ２ は 、 中 子 造 型 に 必 要 な 抜 き 勾 配 ４ ４ （ 図 ８ 参 照 ） を 備 え て い る が 、
こ の 抜 き 勾 配 ４ ４ を 増 減 す る こ と で 中 子 の 変 形 量 を 見 込 ん だ 歪 な 形 状 に 造 型 す る 。
　 中 子 １ ２ の 歪 な 形 状 は 、 既 存 の 抜 き 勾 配 ４ ４ の 角 度 θ １ に 変 量 分 θ ２ を 増 減 す る だ け で
あ り 、 既 存 の 抜 き 勾 配 ４ ４ の 角 度 θ １ を 変 化 さ せ る だ け で 中 子 １ ２ に 簡 便 に 反 映 す る こ と
が で き る 。 こ の 結 果 、 中 子 造 型 コ ス ト の 高 騰 化 を 抑 え る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 図 １ ０ は 図 ３ の 別 実 施 例 図 で あ り 、 図 ３ の シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の 鋳 造 フ ロ ー 図 と 異 な る 点
は 、 Ｓ Ｔ ０ ６ に お い て 、 仮 中 子 １ ２ の 変 形 の 算 出 結 果 を 仮 中 子 １ ２ の 抜 き 勾 配 の 増 減 に 換
算 し 、 こ の 抜 き 勾 配 の 増 減 を 反 映 し た 仮 中 子 １ ２ を 造 型 す る 工 程 を 追 加 し た と い う 点 で あ
り 、 他 は 同 じ で あ る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 図 １ １ は 仮 中 子 の 抜 き 勾 配 の 増 減 を 反 映 し た 仮 中 子 を 造 型 す る 造 型 フ ロ ー 図 で あ り 、 シ
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リ ン ダ ブ ロ ッ ク の 鋳 造 フ ロ ー 図 の Ｓ Ｔ ０ ７ を 説 明 し た も の で あ る 。
　 （ ａ ） に お い て 、 中 子 造 型 金 型 ５ ０ は 、 第 １ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ １ と 、 こ の ホ ル ダ ５ １ に
対 向 し て 配 置 す る 第 ２ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ ２ と 、 中 子 コ ア 型 ５ ３ と か ら 構 成 す る 部 材 で あ る
。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 中 子 造 型 金 型 ５ ０ の 内 部 に 造 型 砂 ５ ４ を 充 填 し 、 第 １ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ １ と 、 第 ２ 中 子
造 型 ホ ル ダ ５ ２ と を 図 矢 印 Ａ 方 向 に 摺 動 つ つ 、 双 方 の ホ ル ダ ５ １ 、 ５ ２ を 合 せ 、 鋳 造 圧 力
に よ る 変 量 を 算 出 し 、 こ の 変 量 か ら 仮 中 子 の 抜 き 勾 配 の 増 減 を 反 映 し た 抜 き 勾 配 を 有 す る
中 子 １ ２ を 造 型 す る 。
　 こ の と き 、 中 子 コ ア 型 ５ ３ は 所 定 の 抜 き 勾 配 を 有 す る の で 、 中 子 成 型 後 に 抜 く こ と が で
き る た め 、 中 子 の 造 型 を 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 （ ｂ ） に お い て 、 第 １ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ １ と 、 第 ２ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ ２ と 、 中 子 コ ア 型
５ ３ と を 合 わ せ 所 定 の 抜 き 勾 配 を も つ 中 子 １ ２ を 造 型 す る こ と を 示 す 。
　 （ ｃ ） に お い て 、 第 １ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ １ と 、 第 ２ 中 子 造 型 ホ ル ダ ５ ２ と 、 中 子 コ ア 型
５ ３ と を 外 し た 状 態 で あ り 、 見 込 み 角 度 θ の 中 子 １ ２ の 造 型 が 完 了 し た こ と を 示 す 。 中 子
コ ア 型 ５ ３ は 所 定 の 抜 き 勾 配 を 有 す る の で 、 成 型 後 の 中 子 １ ２ を 抜 く こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 中 子 １ ２ の 歪 な 形 状 は 、 既 存 の 抜 き 勾 配 に 変 量 分 を 増 減 す る だ け で 行 え る 。
　 既 存 の 抜 き 勾 配 を 変 化 さ せ る だ け で あ り 、 中 子 １ ２ に 簡 便 に 反 映 す る こ と が で る 。
　 こ の 結 果 、 中 子 造 型 コ ス ト の 高 騰 化 を 抑 え る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 尚 、 請 求 項 １ に お い て 、 鋳 造 圧 力 の 影 響 で 変 形 す る 変 形 量 を 見 込 ん だ 中 子 の 歪 な 形 状 は
、 あ ら か じ め 中 子 造 型 用 の 金 型 に 反 映 す る 抜 き 勾 配 で な く て も 良 い 。
　 ま た 、 本 発 明 の シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 は 、 実 施 の 形 態 で は ク ロ ー ズ ド デ ッ キ 形 シ
リ ン ダ ブ ロ ッ ク に 適 用 し た が 、 セ ミ ク ロ ー ズ ド デ ッ キ 形 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク に も 適 用 可 能 で
あ り 、 オ ー プ ン デ ッ キ 形 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク に 適 用 す る こ と は 差 し 支 え な い 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 本 発 明 の シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 鋳 造 用 中 子 は 、 ク ロ ー ズ ド デ ッ キ 形 シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の 鋳 造
に 好 適 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ９ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 原 理 を 説 明 す る 図 （ 鋳 造 前 に お け る 中 子 の 形 状 ） で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 原 理 を 説 明 す る 図 （ 鋳 造 後 に お け る 中 子 の 形 状 ） で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 に 係 る シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク の 鋳 造 フ ロ ー 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 （ 仮 中 子 の 変 形 反 映 前 ） を 示 す 作 用 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 図 ４ の ５ － ５ 線 断 面 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 予 備 ダ イ カ ス ト 鋳 造 （ 仮 中 子 の 変 形 反 映 後 ） を 示 す 作 用 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 図 ６ の ７ － ７ 線 断 面 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 図 １ の 別 実 施 例 図 で あ る 。
【 図 ９ 】 図 ２ の 別 実 施 例 図 で あ る 。
【 図 １ ０ 】 図 ３ の 別 実 施 例 図 で あ る 。
【 図 １ １ 】 仮 中 子 の 抜 き 勾 配 の 増 減 を 反 映 し た 仮 中 子 を 造 型 す る 造 型 フ ロ ー 図 で あ る 。
【 図 １ ２ 】 従 来 の 技 術 の 基 本 構 成 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 １ ０ … シ リ ン ダ ブ ロ ッ ク 、 １ １ … ウ ォ ー タ ジ ャ ケ ッ ト 部 、 １ ２ … 中 子 、 １ ３ … サ イ ド 巾
木 部 、 ２ ０ … 鋳 造 金 型 、 ３ １ … 中 子 の 一 端 、 ４ １ … 中 子 の 他 端 、 ４ ４ … 抜 き 勾 配 、 ５ ０ …
中 子 造 型 金 型 、 見 込 み 量 … δ 、 見 込 み 角 度 … θ 。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】 【 図 １ １ 】
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