
(57)【要約】

【課題】コールドボックス法により造型される砂型中子

の、ヤニの原因物質を効率的に除去し、かつ、強度およ

び寸法の経時的変化を少なくする。

【解決手段】固定金型１および可動金型２を加熱して型

締めし、（ａ）に示すように、コールドボックスバイン

ダーを混合した砂４を、充填口３から、加熱した金型１

、２のキャビティに充填し、コールドボックスバインダ

ーの溶剤中の低沸点成分の揮発を促進させる。次に（ｂ

）に示すように、コールドボックスバインダー硬化用触

媒５を金型１、２のキャビティ内に充填した砂４内に吹

込む。その後に（ｃ）に示すように、加熱気体６を金型

内に吹込む。そして、砂４に混合したコールドボックス

バインダーの硬化反応を、砂４の全体にわたり促進させ

て、砂型中子７を造型する。コールドボックスバインダ

ーの溶剤中の低沸点成分の揮発を、金型１、２内で促進

させ、金型１、２の外部へと速やかに除去する。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂 を 金 型 に 充 填 し 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー
硬 化 用 触 媒 を 金 型 内 に 吹 込 み 、 前 記 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 を 砂 全 体 に 拡
散 す る た め の 気 体 を 金 型 内 に 吹 込 む 各 工 程 を 有 す る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 で あ
っ て 、
前 記 砂 を 金 型 に 充 填 す る 工 程 に お い て 金 型 を 加 熱 し 、 前 記 気 体 を 吹 込 む 工 程 に お い て 気 体
を 加 熱 す る こ と を 特 徴 と す る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 金 型 の 加 熱 温 度 お よ び 気 体 の 加 熱 温 度 を 前 記 硬 化 用 触 媒 の 沸 点 以 上 と し た こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ 記 載 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 金 型 の 加 熱 温 度 を １ ５ ０ ℃ 以 上 ２ ０ ０ ℃ 以 下 と し 、 前 記 気 体 の 加 熱 温 度 を １ ０ ０ ℃ 以
上 ３ ５ ０ ℃ 以 下 と し た こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ 記 載 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法
。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り 造 型 す る 鋳 造 用 中 子 お よ び そ の 造 型 方 法 に 関 す る も
の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
金 型 の 砂 型 中 子 を 造 型 す る た め の 方 法 と し て 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 が 用 い ら れ て い る 。 こ
の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 は 、 鋳 造 用 砂 型 中 子 の 硬 化 を 、 常 温 に お け る 化 学 反 応 や 、 触 媒 ガ ス
を 用 い た 硬 化 反 応 に よ っ て 行 う 方 法 で あ る 。 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 は 、 鋳 砂 を 硬 化 さ せ る に
あ た り 「 加 熱 」 を 必 須 条 件 と し な い こ と か ら 、 省 エ ネ ル ギ ー の 造 型 方 法 と し て 広 く 普 及 し
て い る 。 ま た 、 従 来 か ら 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に お い て も 、 硬 化 反 応 を 促 進 さ せ る 目 的 で
、 造 型 金 型 か ら 中 子 を 取 出 す 前 に 、 造 型 金 型 を 加 熱 す る 手 法 が 用 い ら れ て い る （ 例 え ば 、
特 許 文 献 １ 参 照 。 ） 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 開 平 ７ － ２ ９ ０ １ ８ ９ 号 公 報 （ 〔 ０ ０ ０ １ 〕 、 〔 ０ ０ ２ ５ 〕 ）
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
し か し な が ら 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に は 、 次 の よ う な 欠 点 が あ っ た 。 ま ず 、 コ ー ル
ド ボ ッ ク ス 法 に 用 い ら れ る 、 フ ェ ノ ー ル 樹 脂 を 主 と す る バ イ ン ダ ー （ 以 下 、 本 説 明 で は 「
コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 」 と い う 。 ） は 、 中 子 を 鋳 造 に 用 い る 際 に ヤ ニ を 発 生 さ せ る
原 因 物 質 を 多 く 含 む の で あ る 。 ま た 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 に も 、 ヤ ニ の 原
因 と な る 低 沸 点 物 質 を 多 く 含 ん で い る 。 こ の た め 、 鋳 造 金 型 に ヤ ニ が 付 着 し て ガ ス 抜 き を
閉 塞 さ せ た り 、 溶 湯 中 へ の ヤ ニ の 混 入 等 、 ガ ス 鋳 造 欠 陥 を 多 発 さ せ る 要 因 と な っ て い た 。
ま た 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ る 砂 型 中 子 は 、 図 ６ に 示 す よ う に 、 造 型 後 の 強 度 お よ び 寸
法 が 、 時 間 経 過 に よ り 大 き く 変 化 す る と い っ た 問 題 が あ っ た 。 こ れ は 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス
バ イ ン ダ ー を 硬 化 さ せ る た め の 触 媒 と し て 用 い ら れ る ト リ エ チ ル ア ミ ン （ 以 下 、 本 説 明 で
は 「 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 」 と い う 。 ） の 結 合 反 応 が 、 砂 型 中 子 を 離 型
す る 時 点 で は 十 分 で な く 、 離 型 後 に 結 合 反 応 が 進 行 す る こ と が 原 因 と な っ て い た 。 し た が
っ て 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 で 造 型 し た 砂 型 中 子 は 、 乾 燥 炉 で 乾 燥 さ せ 、 低 沸 点 成 分
を 除 去 す る と 共 に 、 強 度 お よ び 寸 法 を 安 定 さ せ た 後 に 、 鋳 造 工 程 に 用 い る 必 要 が あ り 、 省
エ ネ ル ギ ー 化 と い う コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 の 長 所 を 減 殺 す る も の と な っ て い た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
本 発 明 は 上 記 課 題 に 鑑 み て な さ れ た も の で あ り 、 そ の 目 的 と す る と こ ろ は 、 コ ー ル ド ボ ッ

10

20

30

40

50

(2) JP 2004-268100 A 2004.9.30



ク ス 法 に よ り 造 型 さ れ る 砂 型 中 子 の 、 ヤ ニ の 原 因 物 質 を 効 率 的 に 除 去 し 、 ガ ス 鋳 造 欠 陥 を
防 止 す る こ と に あ る 。 ま た 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 の 長 所 で あ る 省 エ ネ ル ギ ー 化 を 促 進 し 、
か つ 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り 得 ら れ た 砂 型 中 子 の 、 強 度 お よ び 寸 法 の 経 時 的 変 化 を 少
な く す る こ と に あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
上 記 課 題 を 解 決 す る た め の 、 本 発 明 の 請 求 項 １ に 係 る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 は
、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂 を 金 型 に 充 填 し 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ
ー 硬 化 用 触 媒 を 金 型 内 に 吹 込 み 、 前 記 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 を 砂 全 体 に
拡 散 す る た め の 気 体 を 金 型 内 に 吹 込 む 各 工 程 を 有 す る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 で
あ っ て 、 前 記 砂 を 金 型 に 充 填 す る 工 程 に お い て 金 型 を 加 熱 し 、 前 記 気 体 を 吹 込 む 工 程 に お
い て 気 体 を 加 熱 す る こ と を 特 徴 と す る も の で あ る 。
本 発 明 に よ れ ば 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂 を 金 型 に 充 填 す る 時 点 で 、 金
型 の 熱 に よ っ て コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 促 進 さ せ る 。
続 い て 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 を 金 型 内 に 吹 込 み 、 さ ら に 、 加 熱 気 体 を
金 型 内 に 吹 込 む こ と で 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 の 砂 全 体 へ の 拡 散 を 行 う
と 共 に 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 加 熱 す る こ と に よ る 硬 化 反 応 の 促 進 を 図 る 。 し か
も 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 促 進 さ せ て 、 加 熱 流 体 と
共 に 砂 型 中 子 か ら 金 型 外 部 へ と 、 低 沸 点 成 分 を 速 や か に 除 去 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
ま た 、 本 発 明 の 請 求 項 ２ に 係 る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 は 、 請 求 項 １ 記 載 の コ ー
ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 に お い て 、 前 記 金 型 の 加 熱 温 度 お よ び 気 体 の 加 熱 温 度 を 前 記
硬 化 用 触 媒 の 沸 点 以 上 と し た も の で あ る 。
本 発 明 に よ れ ば 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂 を 金 型 に 充 填 す る 時 点 で 、 金
型 の 熱 に よ っ て コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成 分 を 効 率 的 に 揮 発 さ せ る
こ と が で き る 。 ま た 、 気 体 を 金 型 内 に 吹 込 む 際 に 、 気 体 を 前 記 硬 化 用 触 媒 の 沸 点 以 上 へ と
加 熱 す る こ と に よ り 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 、 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 効 率
的 に 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
ま た 、 本 発 明 の 請 求 項 ３ に 係 る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 は 、 請 求 項 ２ 記 載 の コ ー
ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 に お い て 、 前 記 金 型 の 加 熱 温 度 を １ ５ ０ ℃ 以 上 ２ ０ ０ ℃ 以 下
と し 、 前 記 気 体 の 加 熱 温 度 を １ ０ ０ ℃ 以 上 ３ ５ ０ ℃ 以 下 と し た も の で あ る 。
本 発 明 に よ れ ば 、 上 記 温 度 範 囲 と す る こ と に よ っ て 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合
し た 砂 を 金 型 に 充 填 す る 時 点 に お け る 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成
分 の 揮 発 を 効 率 的 に 行 う こ と が 可 能 と な る 。 ま た 、 気 体 を 金 型 内 に 吹 込 む 際 の 、 コ ー ル ド
ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 、 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 効 率 的 に 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 添 付 図 面 に 基 づ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
図 １ に は 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に 係 る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 を 模 式 的 に 示 し て
い る 。 こ の 造 型 方 法 を 順 を 追 っ て 説 明 す る と 、 ま ず 、 固 定 金 型 １ お よ び 可 動 金 型 ２ を 加 熱
し て 型 締 め し 、 図 １ （ ａ ） に 示 す よ う に 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂 ４ を
、 充 填 口 ３ か ら 、 加 熱 し た 金 型 １ 、 ２ の キ ャ ビ テ ィ に 充 填 す る 。 続 い て 、 図 １ （ ｂ ） に 示
す よ う に 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ を 金 型 １ 、 ２ の キ ャ ビ テ ィ 内 に 充 填
し た 砂 ４ 内 に 吹 込 む 。 こ の 時 点 で は 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ は 、 砂 ４
の 全 体 に は 拡 散 し て お ら ず 、 充 填 口 ３ の 近 傍 に 滞 留 し た 状 態 に あ る 。 そ こ で 、 コ ー ル ド ボ
ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ を 砂 ４ の 全 体 に 拡 散 す る た め に 、 図 １ （ ｃ ） に 示 す よ う に
、 加 熱 気 体 ６ を 金 型 内 に 吹 込 む 。 そ し て 、 砂 ４ に 混 合 し た コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の
硬 化 反 応 を 、 砂 ４ の 全 体 に わ た り 促 進 さ せ て 、 砂 型 中 子 ７ を 造 型 す る 。
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【 ０ ０ １ １ 】
こ の 際 、 金 型 １ 、 ２ の 加 熱 温 度 お よ び 加 熱 気 体 ６ の 温 度 を コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬
化 用 触 媒 ５ の 沸 点 以 上 と し て い る 。 具 体 的 に は 、 金 型 １ 、 ２ の 加 熱 温 度 を １ ５ ０ ℃ 以 上 ２
０ ０ ℃ 以 下 と し 、 加 熱 気 体 ６ の 加 熱 温 度 を １ ０ ０ ℃ 以 上 ３ ５ ０ ℃ 以 下 と す る こ と が 望 ま し
い 。 な お 、 加 熱 気 体 ６ に は 、 加 熱 エ ア ー 若 し く は 過 熱 蒸 気 を 用 い る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
上 記 構 成 を な す 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ れ ば 、 次 の よ う な 作 用 効 果 を 得 る こ と が 可 能 と な
る 。 す な わ ち 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ れ ば 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂
４ を 金 型 １ 、 ２ に 充 填 す る 時 点 で 、 金 型 １ 、 ２ の 熱 に よ っ て コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー
の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 促 進 さ せ る こ と が で き る 。 ま た 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン
ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ を 金 型 内 １ 、 ２ に 吹 込 み 、 さ ら に 、 加 熱 気 体 ６ を 金 型 内 に 吹 込 む こ と で
、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ の 砂 ４ 全 体 へ の 拡 散 を 行 う と 共 に 、 コ ー ル ド
ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 加 熱 す る こ と に よ る 硬 化 反 応 の 促 進 を 図 る こ と が で き る 。 し か も 、
コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 金 型 １ 、 ２ 内 で 促 進 さ せ て 、
加 熱 流 体 ６ と 共 に 砂 型 中 子 ７ か ら 金 型 １ 、 ２ の 外 部 へ と 、 低 沸 点 成 分 を 速 や か に 除 去 す る
こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
し か も 、 金 型 １ 、 ２ の 加 熱 温 度 を １ ５ ０ ℃ 以 上 ２ ０ ０ ℃ 以 下 と す る こ と で 、 コ ー ル ド ボ ッ
ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂 ４ を 金 型 １ 、 ２ に 充 填 す る 時 点 （ 図 １ （ ａ ） ） に お け る 、 コ
ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 効 率 的 に 行 う こ と が 可 能 と な る
。 ま た 、 加 熱 気 体 ６ の 加 熱 温 度 を １ ０ ０ ℃ 以 上 ３ ５ ０ ℃ 以 下 と す る こ と で 、 加 熱 気 体 ６ を
金 型 内 に 吹 込 む 際 の 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー の 溶 剤 中 の 、 低 沸 点 成 分 の 揮 発 を 効 率
的 に 行 う こ と が で き る 。
よ っ て 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り 造 型 さ れ る 砂 型 中 子 ７ の 、 ヤ ニ の 原 因 物 質 で あ る 低 沸
点 成 分 を 効 率 的 に 除 去 す る こ と が で き 、 ガ ス 鋳 造 欠 陥 を 防 止 す る こ と が 可 能 と な る 。 図 ２
に は 、 砂 型 中 子 （ 鋳 造 に 用 い ら れ る 状 態 ） の 、 含 有 ヤ ニ 量 を 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法
に よ る も の Ａ と 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ る も の Ｂ と で 比 較 し て 示 し て い る 。 図 示 の よ う
に 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ る 砂 型 中 子 Ｂ は 、 従 来 の 砂 型 中 子 Ａ に 比 べ 、 含 有 ヤ ニ 量 が 約
１ ／ ４ に 減 少 し て い る こ と が わ か る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
ま た 、 金 型 １ 、 ２ か ら 砂 型 中 子 ７ を 離 型 す る 前 に 、 低 沸 点 成 分 を 揮 発 、 除 去 す る こ と に よ
り 、 離 型 後 に 揮 発 す る 低 沸 点 成 分 の 量 を 大 き く 減 少 さ せ て 、 砂 型 中 子 の 、 強 度 お よ び 寸 法
の 経 時 的 変 化 を 少 な く す る こ と が 可 能 と な る 。 こ の た め 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ
り 得 ら れ た 砂 型 中 子 と 異 な り 、 乾 燥 炉 で 乾 燥 さ せ 、 低 沸 点 成 分 を 除 去 す る 必 要 が な く な り
、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 の 長 所 で あ る 省 エ ネ ル ギ ー 化 を 促 進 す る こ と が で き る 。 図 ３ に は 、
従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ る も の Ａ と 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ る も の Ｂ と で 、 強 度
の 経 時 的 変 化 を 比 較 し 手 示 し て い る 。 図 示 の よ う に 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ る 砂 型 中 子
Ｂ は 、 従 来 の 砂 型 中 子 Ａ に 比 べ 、 強 度 が 安 定 す る ま で の 時 間 が 短 い こ と が わ か る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
ま た 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ れ ば 、 加 熱 気 体 ６ を 金 型 内 に 吹 込 む 時 間 が 、 従 来 と 同 等 、
若 し く は 短 縮 さ れ る こ と と な る 。 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 で は 、 そ も そ も 室 温 で の 硬 化 反 応 が
可 能 で あ る こ と か ら 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ を 砂 ４ の 全 体 に 拡 散 す る
た め に 、 金 型 内 に 吹 込 む エ ア ー も 、 室 温 で あ る こ と が 一 般 的 で あ る 。 し か し な が ら 、 コ ー
ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー で あ っ て も 温 度 が 高 い ほ ど 反 応 速 度 が 速 ま る た め 、 本 実 施 の 形 態
に よ れ ば 、 砂 型 中 子 ７ の 造 型 サ イ ク ル の 短 縮 が 可 能 と な る 。 よ っ て 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法
の 長 所 で あ る 省 エ ネ ル ギ ー 化 の 促 進 に 、 さ ら に 寄 与 す る こ と と な る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
さ て 、 図 ４ に は 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 の 効 果 を 実 証 す る た め の 実 験 装 置 を 示 し て い る 。 こ
の 実 験 装 置 は 、 固 定 型 １ お よ び 可 動 型 ２ を 加 熱 す る た め の 加 熱 装 置 ８ と 、 金 型 １ 、 ２ に 温
風 を 供 給 す る た め の 温 風 装 置 ９ を 備 え て い る 。 そ し て 、 金 型 温 度 Ｔ ｔ 、 金 型 へ と 供 給 す る
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エ ア ー の 圧 力 Ｐ 、 流 量 Ｑ 、 温 風 温 度 Ｔ ａ を 各 々 管 理 し て 、 図 ５ に 示 す 図 表 の 如 く 、 金 型 温
度 Ｔ ｔ 、 温 風 温 度 Ｔ ａ 、 温 風 流 量 Ｑ 、 温 風 の パ ー シ ン グ 時 間 を 変 化 さ せ た 時 の 、 砂 型 中 子
７ （ テ ス ト ピ ー ス ） の 強 度 お よ び 含 有 す る ヤ ニ 量 を 測 定 し た 。 こ の 際 、 砂 ４ の 吹 込 み 時 間
と 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒 ５ の 吹 込 み 時 間 と を 、 い ず れ も ２ 秒 と し て い
る 。
な お 、 図 ５ に は 、 参 考 値 と し て 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り 得 ら れ た 砂 型 中 子 ７ の
値 （ Ｎ ｏ ． ０ ） も 示 し て い る 。 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 で は 、 砂 型 成 形 の 全 工 程 に 渡 り
室 温 で 成 形 が 行 わ れ る こ と か ら 、 図 表 中 ※ 印 の 数 値 は 、 成 形 完 了 か ら ２ ４ 時 間 後 の 抗 折 強
度 を 示 し て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
図 ５ に 示 す 実 験 結 果 か ら 明 ら か な よ う に 、 金 型 温 度 Ｔ ｔ を １ ５ ０ ℃ ～ ２ ０ ０ ℃ 、 温 風 温 度
Ｔ ａ を ２ ５ ０ ℃ ～ ３ ５ ０ ℃ の 範 囲 内 で 温 風 流 量 、 温 風 の パ ー シ ン グ 時 間 （ 吹 込 み 時 間 ） を
変 化 さ せ た 場 合 で あ っ て も 、 何 れ も 、 十 分 な 抗 折 強 度 を 備 え 、 か つ 、 ヤ ニ 量 の 低 減 を 図 る
こ と が 可 能 と な っ て い る 。 ま た 、 本 発 明 者 ら の 実 験 に よ れ ば 、 温 風 温 度 が １ ０ ０ ℃ 以 上 ３
５ ０ ℃ 以 下 の 範 囲 内 で 、 砂 型 中 子 ７ に 十 分 な 抗 折 強 度 を 持 た せ 、 か つ 、 ヤ ニ 量 の 低 減 を 図
る こ と が 可 能 で あ る こ と が 明 ら か と な っ て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
【 発 明 の 効 果 】
本 発 明 は こ の よ う に 構 成 し た の で 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り 造 型 さ れ る 砂 型 中 子 の 、 ヤ
ニ の 原 因 物 質 を 効 率 的 に 除 去 し 、 ガ ス 鋳 造 欠 陥 を 防 止 す る こ と が 可 能 と な る 。 ま た 、 コ ー
ル ド ボ ッ ク ス 法 の 長 所 で あ る 省 エ ネ ル ギ ー 化 を 促 進 し 、 か つ 、 コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り
得 ら れ た 砂 型 中 子 の 、 強 度 お よ び 寸 法 の 経 時 的 変 化 を 少 な く す る こ と が 可 能 と な る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に 係 る コ ー ル ド ボ ッ ク ス 中 子 の 造 型 方 法 を 、 模 式 的 に 示 し た
も の で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ る 砂 型 中 子 の 含 有 ヤ ニ 量 を 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法
に よ る も の と 比 較 し た 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に よ る 砂 型 中 子 の 強 度 の 経 時 的 変 化 を 、 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ
ク ス 法 に よ る も の と 比 較 し た 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 本 発 明 の 実 施 の 形 態 の 効 果 を 実 証 す る た め の 実 験 装 置 を 示 す 模 式 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 金 型 温 度 、 温 風 温 度 、 温 風 流 量 、 温 風 の パ ー シ ン グ 時 間 を 変 化 さ せ た 時 の 、 砂 型
中 子 の 強 度 お よ び 含 有 す る ヤ ニ 量 を 測 定 し た 結 果 を 示 す 図 表 で あ る 。
【 図 ６ 】 従 来 の コ ー ル ド ボ ッ ク ス 法 に よ り 得 ら れ た 砂 型 中 子 の 、 造 型 後 の 強 度 お よ び 寸 法
が 、 時 間 経 過 に よ り 大 き く 変 化 す る 様 子 を 示 す 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 固 定 金 型
２ 　 可 動 金 型
３ 　 充 填 口
４ 　 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー を 混 合 し た 砂
５ 　 コ ー ル ド ボ ッ ク ス バ イ ン ダ ー 硬 化 用 触 媒
６ 　 加 熱 気 体
７ 　 砂 型 中 子
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】 【 図 ５ 】
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【 図 ６ 】
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