
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
独立した複数の冷却配管を備えた金型のキャビティに、

、前記金型キャビティへの溶
湯の充填を、 して前記複数の冷却配管のうちの１以上の
冷却配管に冷媒を供給して冷却を開始し、それぞれ所定時間冷却を続ける第１工程と、前
記冷却を開始した冷却配管の冷却経過時間に応じ、あるいは前記冷却開始により冷却され
た金型該当部分の金型温度に応じて残りの冷却配管の１以上の冷却配管に冷媒を供給して
冷却を開始してそれぞれ所定時間冷却を続ける第２工程と、前記第２工程と同じ工程を残
りの冷却配管に順次適用させる第３工程と、から成ることを特徴とする

。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、金型鋳造装置で使用される金型を強制的に冷却する金型の温度制御方法に関す
る。
【０００２】
【従来の技術】
従来、金型内のキャビティに溶湯を充填する方法として重力鋳造、低圧鋳造、高圧鋳造等
種々の方法があるが、キャビティに溶湯を充填すると溶湯に近い部位の金型温度が上昇し
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、溶湯の持つ熱が金型に伝播し、溶湯の温度が凝固点以下に下がると凝固して取り出すこ
とができるようになる。この際、１）キャビティに溶湯を充填する途中においては金型温
度が高いことが湯廻り性をよくする、２）キャビティに溶湯を充填した後は金型温度が低
いことが生産性を高める、３）溶湯充填後の金型の冷却の仕方によっては、鋳造品の精度
に影響を与える、４）溶湯充填後の金型の冷却の仕方により凝固後の金属寸法精度（縮み
）に影響を与える、と云われている。
しかし従来の金型の冷却は上記１）～４）の全てを満足させるものは無い状態にであった
。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は、上記の問題に鑑みて成されたもので、金型鋳造において冷媒を用いて金型を強
制的に冷却するに際して、金型を効果的に冷却して鋳造品の品質、および生産性等をよく
することができる金型の温度制御方法を提供することを目的とする。
【０００４】
【課題を解決するための手段】
上記の目的を達成するために本発明における 、独立し
た複数の冷却配管を備えた金型のキャビティに、

、前記金型キャビティへの溶湯の充
填を、 して前記複数の冷却配管のうちの１以上の冷却配
管に冷媒を供給して冷却を開始し、それぞれ所定時間冷却を続ける第１工程と、前記冷却
を開始した冷却配管の冷却経過時間に応じ、あるいは前記冷却開始により冷却された金型
該当部分の金型温度に応じて残りの冷却配管の１以上の冷却配管に冷媒を供給して冷却を
開始してそれぞれ所定時間冷却を続ける第２工程と、前記第２工程と同じ工程を残りの冷
却配管に順次適用させる第３工程と、から成ることを特徴とするものである。
【０００５】
【発明の実施の形態】
以下本発明の実施の形態について図面に基づき詳細に説明する。図１は低圧鋳造装置の金
型温度制御を説明するための構成図である。図１において溶湯Ｒを加熱保持する保持炉１
はストーク管２を介して分割可能にした金型３に連通されていて、該保持炉１の上部は圧
縮空気源４に空圧制御装置５を介して連通されていると共に該保持炉１内の空気圧を検出
する圧力センサー６が設けられている。また前記金型３には独立した複数の冷却配管７が
設けられていると共に要所に熱電対８が設置されていて、該複数の冷却配管７は、金型３
内に配設した冷却管９、該冷却管９に連通した電磁開閉弁１０付きの冷媒導入管１１、及
び冷媒排出管１２で構成され、冷媒導入管１１は冷媒供給源１３に連通されている。
さらに前記空圧制御装置５及び金型３の熱電対８は金型温度制御ユニット２０に電気的に
接続されており、該金型温度制御ユニット２０は前記複数の冷媒導入管１１に設けられた
それぞれの電磁開閉弁１０に電気的に接続されている。
なお前記金型温度制御ユニット２０はデータ入出力器２１、データ記憶２２、演算処理器
２３、空圧測定兼金型温度測定器２４、並びに制御信号出力器２５によって構成されてい
る。またデータ記憶器２２には図２に示す制御タイミングチャートの金型冷却条件が記憶
させてある。
【０００６】
次に図１の低圧鋳造装置における金型の冷却制御を例に図２の金型温度制御タイミングチ
ャートと共に説明する。
図１の状態で空圧制御装置５が作動して圧縮空気源４から保持炉１内の溶湯Ｒの上部に圧
縮空気が供給され、図２における空圧制御が開始される。これにより保持炉１内の空気圧
が所定圧に達したことが圧力センサー６により検出されると共に空圧制御装置５に伝達さ
れて、金型３のキャビティ内に溶湯Ｒが充填されたことが確認され、これにより該空圧制
御装置５から金型温度制御ユニット２０に溶湯充填度合通知信号が出力される。この溶湯
充填度合通知信号が金型温度制御ユニット２０に入力されると金型温度制御ユニット２０
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では記憶データとの比較演算が成され制御信号出力器２５からそれぞれ独立した冷却配管
７である図２の系統１及び系統２の電磁開閉弁１０に信号が出力されて電磁開閉弁１０が
開かれ冷却配管７に冷媒である水が所定時間供給され、系統１及び系統２に対応する金型
３の該当部分が冷却されいゆく。
【０００７】
この間系統１及び系統２での冷媒の供給開始からデータ記憶器２２に記憶されたデータに
従う定められた時間が経過すると、系統３及び系統４の電磁開閉弁１０がそれぞれ制御信
号出力器２５からの信号により開かれ、冷却配管７に水が所定時間供給され系統３及び系
統４に対応する金型３の該当部分が冷却されてゆく。次に系統４に対応する金型該当部分
に設置された図１における熱電対８により、金型３の該当部分が所定温度に達した信号が
金型制御ユニット２０の金型温度測定器２４に入力されると記憶データとの比較演算が成
され、制御信号出力器２５から系統５の電磁開閉弁１０に信号が出力されて開閉弁１０が
開かれ冷却配管７に水が所定時間供給され、系統５に対応する金型３の該当部分が冷却さ
れてゆく。
なお系統５の水の供給開始は、上記のように系統４に対応する熱電対８による金型温度の
検知の他、図２実線矢印のように系統４における水の供給開始から所定時間経過した時点
で成されるようにしてもよい。
【０００８】
以下残りの冷却配管７に対しても同様にして水の供給が開始され所定時間冷却される。こ
のようにして金型３は独立して複数設けた冷却配管７、７毎に冷却開始、及び冷却時間を
それぞれ変えて冷却されるようになり溶湯充填時の湯廻りをよくした状態で鋳造されると
共に凝固後の金属組織の結合状態及び鋳造品の寸法精度等をよくして生産性よく鋳造でき
る。
なお上記実施の形態では、低圧鋳造装置の金型温度制御について説明したが、重力鋳造、
高圧鋳造等にも適用できるものであり、その場合は、図２における系統１及び系統２の水
供給開始を空圧制御装置５からの信号に代えて溶湯の充填度合が確認できる注湯済確認手
段（例えば、鋳型の揚がり部分に向けて設けた湯面検知器からの信号）等により成すよう
にすればよい。
要するに、最初に冷却する冷却配管７の水供給開始は、何等かの手段により溶湯の充填を
確認し、その信号をうけて成すようにすればよい。
【０００９】
【発明の効果】
本発明は上記の説明から明らかなように、独立した複数の冷却配管を施した金型に対し、
溶湯の充填を確認して必要な冷却配管による金型の冷却を開始し、その後金型冷却の進捗
状況（水冷開始からの経過時間、あるいは金型温度）に応じて残りの冷却配管による金型
の冷却を開始させ、この冷却工程をくりかえして全ての冷却配管による金型の冷却を成す
ようにしたから、溶湯は湯廻りのよい状態で充填され、その後の金型の冷却により金型方
案に適合した金型冷却ができ鋳造品の精度をよくして生産性よく鋳造できる等優れた効果
を奏する。
【図面の簡単な説明】
【図１】低圧鋳造装置における金型温度制御を説明するための構成図である。
【図２】金型温度制御のタイミングチャート図である。
【符号の説明】
１　保持炉
３　金型
５　空圧制御装置
７　冷却配管
８　熱電対
１０　電磁開閉弁
１３　冷媒供給源
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２０　金型温度制御ユニット

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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