
(57)【要約】

【課題】垂れ込み現象の発生を回避し、高密の良質なダ

イカスト製品を安定して生産できること、

【解決手段】金型キャビティ１３を減圧し、減圧された

金型キャビティ１３に溶湯を射出する減圧鋳造用の金型

において、鋳込口１４に分流子２０を移動可能に設け、

分流子２０の移動によって金型キャビティ１５に溶湯を

導くライナ部１５を連通、遮断する。

【選択図】　　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
金 型 キ ャ ビ テ ィ を 減 圧 し 、 減 圧 さ れ た 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を 射 出 す る 減 圧 鋳 造 用 の 金 型
に お い て 、
鋳 込 口 に 分 流 子 が 移 動 可 能 に 設 け ら れ 、 当 該 分 流 子 の 移 動 に よ っ て 前 記 金 型 キ ャ ビ テ ィ に
溶 湯 を 導 く ラ イ ナ 部 が 連 通 、 遮 断 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 減 圧 鋳 造 用 金 型 。
【 請 求 項 ２ 】
溶 湯 を 真 空 引 き に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 に 吸 引 給 湯 し 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ を 減 圧 し 、
プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 溶 湯 を 減 圧 さ れ た 金 型 キ ャ ビ テ ィ に プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ よ り 射 出
す る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン に お い て 、 前 記 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ と 前 記 金 型 キ ャ ビ テ ィ
と の 連 通 、 遮 断 を 行 う ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 と 、
前 記 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 減 圧 と 前 記 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 減 圧 と を 個 別 に 行 う 減 圧 手 段 と
、
を 有 し て い る こ と を 特 徴 と す る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン 。
【 請 求 項 ３ 】
請 求 項 １ 記 載 の 減 圧 鋳 造 用 金 型 を 取 り 付 け ら れ 、 前 記 ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 が 前 記 分 流 子 で
あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ 記 載 の 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン 。
【 請 求 項 ４ 】
請 求 項 １ 記 載 の 減 圧 鋳 造 用 金 型 を 使 用 し 、 分 流 子 を 前 進 さ せ 、 当 該 分 流 子 に よ っ て ラ イ ナ
部 を 遮 断 し た 状 態 で 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 減 圧 と プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ に 対 す る 給 湯 を 行 い 、
プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ の 前 進 に よ っ て 溶 湯 の ス リ ー ブ 内 充 填 率 が 所 定 値 に 達 し た 時 点 で 、 前 記
分 流 子 を 後 退 さ せ 、 前 記 ラ イ ナ 部 を 連 通 状 態 と し 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 対 す る 溶 湯 の 射 出 充
填 を 開 始 す る こ と を 特 徴 と す る 減 圧 鋳 造 法 。
【 請 求 項 ５ 】
請 求 項 ２ ま た は ３ 記 載 の 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン を 用 い 、 ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 の 閉 移 動
に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ と 金 型 キ ャ ビ テ ィ と の 連 通 を 遮 断 し た 状 態 で 、 プ ラ ン ジ ャ ス
リ ー ブ 内 の 減 圧 に よ る プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ に 対 す る 給 湯 と 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 減 圧 を 減 圧 手
段 に よ っ て 個 別 に 行 い 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ に 対 す る 給 湯 完 了 後 に 、 前 記 ラ イ ナ シ ャ ッ タ
手 段 の 開 移 動 に よ っ て 金 型 キ ャ ビ テ ィ と の 連 通 を 確 立 し 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 溶 湯 を
金 型 キ ャ ビ テ ィ に 対 し て 射 出 充 填 す る こ と を 特 徴 と す る 減 圧 鋳 造 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 　 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
こ の 発 明 は 、 減 圧 鋳 造 用 金 型 、 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン お よ び 減 圧 鋳 造 法 に 関 す る も の
で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 　 】
【 従 来 の 技 術 】
金 型 キ ャ ビ テ ィ を 減 圧 し 、 減 圧 さ れ た 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ よ り 射
出 す る 真 空 ダ イ カ ス ト と 呼 ば れ る 減 圧 鋳 造 法 や 、 金 型 側 よ り 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 真 空 引 き と
ラ イ ナ 部 （ 湯 道 ） に よ っ て 金 型 キ ャ ビ テ ィ と 連 通 し て い る プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 に 溶 湯 保
持 炉 よ り 溶 湯 （ 溶 融 金 属 ） を 吸 引 給 湯 し 、 そ の 後 に プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ よ り 溶 湯 を 金 型 キ
ャ ビ テ ィ に 射 出 す る 真 空 引 き 給 湯 方 式 の 減 圧 鋳 造 法 が 知 ら れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 　 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
従 来 の 減 圧 鋳 造 法 で は 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ と プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ と が 常 時 連 通 し て い る た め
、 真 空 引 き の 全 容 積 が 大 き く 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 真 空 度 が 上 が ら な い 、 大 き い タ ン ク 容 積
の 真 空 装 置 が 必 要 に な る 等 の 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 　 】
ま た 、 従 来 の 減 圧 鋳 造 法 で は 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ と プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ と が 常 時 連 通 し て い
る た め 、 射 出 工 程 に て プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ の 前 進 に よ り プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 溶 湯 が 金 型
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の 鋳 込 口 側 に 集 め ら れ る と 、 溶 湯 が 真 空 引 き さ れ て い る 金 型 キ ャ ビ テ ィ 側 に 引 き ず ら れ 、
プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ よ り 実 際 に 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を 充 填 す る 適 正 タ イ ミ ン グ 、 た と え
ば 、 低 速 射 出 よ り 高 速 射 出 へ の 移 行 タ イ ミ ン グ よ り 早 い タ イ ミ ン グ で 、 溶 湯 が 狭 い 溶 湯 通
路 で あ る ラ イ ナ 部 や 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 低 速 で 流 れ 込 む 現 象 が 生 じ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 　 】
こ の 現 象 は 、 垂 れ 込 み 現 象 と 云 わ れ 、 垂 れ 込 み 現 象 が 生 じ る と 、 溶 湯 が ラ イ ナ 部 で 部 分 凝
固 、 完 全 凝 固 し 、 狭 い 溶 湯 通 路 で あ る ラ イ ナ 部 が 、 更 に 狭 め た り 、 閉 塞 さ れ た り し 、 こ の
後 に 、 高 速 射 出 、 増 圧 が 行 わ れ て も 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ へ の 溶 湯 の 充 填 が 充 分 に 行 わ れ な く
な る 。 こ の た め 、 不 完 全 な 鋳 造 製 品 が 生 じ 易 く 、 か け が な い 高 密 の 良 質 な ダ イ カ ス ト 製 品
を 安 定 し て 生 産 す る こ と が 難 し い 。
【 ０ ０ ０ ６ 　 】
真 空 引 き 給 湯 方 式 の 減 圧 鋳 造 法 で は 、 金 型 側 か ら の 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 真 空 引 き と 吸 引 給 湯
の た め 、 更 に 大 き い タ ン ク 容 積 の 真 空 装 置 が 必 要 に な り 、 し か も 、 給 湯 量 の 精 度 が ば ら つ
き 易 く 、 高 密 の 良 質 な ダ イ カ ス ト 製 品 を 安 定 し て 生 産 す る こ と が 難 し い 。
【 ０ ０ ０ ７ 　 】
こ の 発 明 は 、 上 述 の 如 き 問 題 点 を 解 消 す る た め に な さ れ た も の で 、 垂 れ 込 み 現 象 の 発 生 を
回 避 し 、 ま た 、 吸 引 給 湯 も 安 定 し て 良 好 に 行 え 、 高 密 の 良 質 な ダ イ カ ス ト 製 品 を 安 定 し て
生 産 で き る 減 圧 鋳 造 用 金 型 、 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン お よ び 減 圧 鋳 造 法 を 提 供 す る こ と
を 目 的 と し て い る 。
【 ０ ０ ０ ８ 　 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
上 述 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 は 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ を 減 圧
し 、 減 圧 さ れ た 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を 射 出 す る 減 圧 鋳 造 用 の 金 型 に お い て 、 鋳 込 口 に 分
流 子 が 移 動 可 能 に 設 け ら れ 、 当 該 分 流 子 の 移 動 に よ っ て 前 記 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を 導 く
ラ イ ナ 部 が 連 通 、 遮 断 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 　 】
こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 に よ れ ば 、 分 流 子 の 移 動 に よ っ て ラ イ ナ 部 が 連 通 、 遮 断 さ
れ 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ よ り 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を 充 填 す る 適 正 タ イ ミ ン グ ま で は 、 分
流 子 に よ っ て ラ イ ナ 部 の 連 通 を 遮 断 し て お く こ と に よ り 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ 減 圧 の た め の 真
空 引 き 容 積 が 減 る と 共 に 、 垂 れ 込 み 現 象 の 発 生 を 回 避 で き る 。
【 ０ ０ １ ０ 　 】
ま た 、 上 述 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン は 、 溶 湯
を 真 空 引 き に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 に 吸 引 給 湯 し 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ を 減 圧 し 、 プ ラ
ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 溶 湯 を 減 圧 さ れ た 金 型 キ ャ ビ テ ィ に プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ よ り 射 出 す る
減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン に お い て 、 前 記 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ と 前 記 金 型 キ ャ ビ テ ィ と の
連 通 、 遮 断 を 行 う ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 と 、 前 記 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 減 圧 と 前 記 金 型 キ
ャ ビ テ ィ の 減 圧 と を 個 別 に 行 う 減 圧 手 段 と を 有 し て い る 。
【 ０ ０ １ １ 　 】
こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン に よ れ ば 、 ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 に よ っ て プ ラ ン
ジ ャ ス リ ー ブ と 金 型 キ ャ ビ テ ィ と の 連 通 が 遮 断 さ れ 、 こ の 遮 断 状 態 で 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー
ブ 内 の 減 圧 と 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 減 圧 を 減 圧 手 段 に よ っ て 個 別 に 行 う こ と が で き 、 プ ラ ン ジ
ャ ス リ ー ブ 内 の 減 圧 と 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 減 圧 を 各 々 適 正 に 行 う こ と が で き 、 垂 れ 込 み 現 象
の 発 生 を 回 避 し 、 ば ら つ き の な い 給 湯 量 の 精 度 を 確 保 で き る 。
【 ０ ０ １ ２ 　 】
上 述 の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン で は 、 上 述 の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 を 使
用 で き 、 ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 は 可 動 の 前 記 分 流 子 に よ っ て 構 成 で き る 。
【 ０ ０ １ ３ 　 】
ま た 、 上 述 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 減 圧 鋳 造 法 は 、 上 述 の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 を
使 用 し 、 分 流 子 を 前 進 さ せ 、 当 該 分 流 子 に よ っ て ラ イ ナ 部 を 遮 断 し た 状 態 で 、 金 型 キ ャ ビ
テ ィ の 減 圧 と プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ に 対 す る 給 湯 を 行 い 、 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ の 前 進 に よ っ て
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溶 湯 の ス リ ー ブ 内 充 填 率 が 所 定 値 に 達 し た 時 点 で 、 前 記 分 流 子 を 後 退 さ せ 、 前 記 ラ イ ナ 部
を 連 通 状 態 と し 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 対 す る 溶 湯 の 射 出 充 填 を 開 始 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 　 】
ま た 、 上 述 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 減 圧 鋳 造 法 は 、 上 述 の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス
ト マ シ ン を 用 い 、 ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 の 閉 移 動 に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ と 金 型 キ ャ ビ
テ ィ と の 連 通 を 遮 断 し た 状 態 で 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 減 圧 に よ る プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ
に 対 す る 給 湯 と 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 減 圧 を 減 圧 手 段 に よ っ て 個 別 に 行 い 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー
ブ に 対 す る 給 湯 完 了 後 に 、 前 記 ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 の 開 移 動 に よ っ て 金 型 キ ャ ビ テ ィ と の
連 通 を 確 立 し 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ 内 の 溶 湯 を 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 対 し て 射 出 充 填 す る 。
【 ０ ０ １ ５ 　 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 に 添 付 の 図 を 参 照 し て こ の 発 明 の 実 施 の 形 態 を 詳 細 に 説 明 す る 。
図 １ ～ 図 ５ は こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 の 一 つ の 実 施 形 態 を 示 し て い る 。
【 ０ ０ １ ６ 　 】
こ の 減 圧 鋳 造 用 金 型 １ ０ は 、 ダ イ カ ス ト マ シ ン で 使 用 さ れ る 金 型 で あ り 、 固 定 金 型 １ １ と
可 動 金 型 １ ２ と を 有 し て い る 。 固 定 金 型 １ １ と 可 動 金 型 １ ２ は 、 製 品 形 状 を 構 成 す る キ ャ
ビ テ ィ １ ３ 、 鋳 込 口 １ ４ 、 鋳 込 口 １ ４ よ り キ ャ ビ テ ィ １ ３ へ 溶 湯 Ｍ を 導 く ラ イ ナ 部 １ ５ と
を 有 し て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 　 】
固 定 金 型 １ １ に は 先 端 に て 鋳 込 口 １ ４ に 連 通 す る プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ が 接 続 さ れ て い
る 。 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ の 上 部 壁 に は 給 湯 口 ５ １ が 形 成 さ れ て お り 、 ラ ド ル ５ ２ 等 に
よ っ て 溶 湯 Ｍ が 給 湯 口 ５ １ よ り プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 に 給 湯 さ れ る 。 プ ラ ン ジ ャ ス リ
ー ブ ５ ０ 内 に は 図 示 さ れ て い な い 射 出 シ リ ン ダ 装 置 に よ っ て 前 後 進 駆 動 さ れ る プ ラ ン ジ ャ
チ ッ プ ５ ３ が 前 後 進 可 能 に 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 　 】
減 圧 鋳 造 用 金 型 １ ０ に は キ ャ ビ テ ィ １ ３ を 真 空 引 き す る た め の 減 圧 通 路 １ ６ が 形 成 さ れ て
い る 。 減 圧 通 路 １ ６ は 、 電 磁 開 閉 弁 １ ７ 、 減 圧 配 管 １ ８ に よ っ て 真 空 タ ン ク １ ９ に 接 続 さ
れ て い る 。
【 ０ ０ １ ９ 　 】
可 動 金 型 １ ２ の 鋳 込 口 １ ４ 部 分 に は 分 流 子 ２ ０ が 設 け ら れ て い る 。 分 流 子 ２ ０ は 、 図 ４ 、
図 ５ に 示 さ れ て い る よ う に 、 鋳 込 口 １ ４ を 開 い て ラ イ ナ 部 １ ５ の 連 通 を 確 立 す る 通 常 の 分
流 子 位 置 （ 開 位 置 ） と 、 図 １ ～ 図 ３ に 示 さ れ て い る よ う に 、 開 位 置 よ り 前 進 し て 鋳 込 口 １
４ を 閉 じ 、 ラ イ ナ 部 １ ５ の 連 通 を 遮 断 す る 閉 位 置 と の 間 に 移 動 可 能 に な っ て い る 。
【 ０ ０ ２ ０ 　 】
こ れ に よ り 、 分 流 子 ２ ０ は 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ と キ ャ ビ テ ィ １ ３ と の 連 通 、 遮 断 を
行 う ラ イ ナ シ ャ ッ タ 手 段 と し て 機 能 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 　 】
分 流 子 ２ ０ は 、 図 ４ 、 図 ５ に 示 さ れ て い る 通 常 の 分 流 子 位 置 （ 開 位 置 ） で は 、 従 来 の も の
と 同 様 に 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ よ り の 溶 湯 Ｍ の 流 れ を ラ イ ナ 部 １ ５ の 側 に 方 向 付 け す
る 。
【 ０ ０ ２ ２ 　 】
分 流 子 ２ ０ は 、 油 圧 シ リ ン ダ 装 置 ２ １ の ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ２ に 連 結 さ れ 、 油 圧 シ リ ン ダ 装
置 ２ １ に よ っ て 前 後 進 駆 動 、 す な わ ち 開 閉 駆 動 さ れ る 。 油 圧 シ リ ン ダ 装 置 ２ １ は 複 動 式 の
も の で あ り 、 ピ ス ト ン ２ ３ の 両 側 の シ リ ン ダ 室 ２ ４ 、 ２ ５ が 電 磁 切 換 弁 ２ ６ に よ っ て 油 圧
ポ ン プ ２ ７ 、 ド レ ン パ ン ２ ８ に 切 換 接 続 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 　 】
つ ぎ に 、 上 述 の 減 圧 鋳 造 用 金 型 １ ０ を 使 用 し た 減 圧 鋳 造 法 を 図 １ ～ 図 ５ を 参 照 し て 説 明 す
る 。
【 ０ ０ ２ ４ 　 】
図 １ に 示 さ れ て い る よ う に 、 型 締 完 了 後 に 、 電 磁 切 換 弁 ２ ６ を 切 り 換 え 、 油 圧 シ リ ン ダ 装
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置 ２ １ に よ っ て 分 流 子 ２ ０ を 前 進 さ せ 、 鋳 込 口 １ ４ を 閉 じ 、 ラ イ ナ 部 １ ５ の 連 通 を 遮 断 す
る 。 つ ぎ に 、 電 磁 開 閉 弁 １ ７ を 開 き 、 真 空 タ ン ク １ ９ に よ っ て キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 真 空 引 き
（ 減 圧 ） を 行 う 。
【 ０ ０ ２ ５ 　 】
こ の 状 態 で 、 ラ ド ル ５ ２ に よ っ て 給 湯 口 ５ １ よ り プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ に 溶 湯 Ｍ を 給 湯
す る 。 給 湯 完 了 後 に 、 図 ２ に 示 さ れ て い る よ う に 、 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ ５ ３ の 低 速 前 進 を 開
始 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 　 】
こ の 低 速 前 進 過 程 で は 、 分 流 子 ２ ０ に よ っ て ラ イ ナ 部 １ ５ の 連 通 が 遮 断 さ れ て い る か ら 、
図 ３ に 示 さ れ て い る よ う に 、 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ ５ ３ の 前 進 に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５
０ 内 の 溶 湯 Ｍ が 金 型 １ ０ の 鋳 込 口 １ ４ 側 に 集 め ら れ て も 、 こ の 溶 湯 Ｍ が 真 空 引 き さ れ て い
る キ ャ ビ テ ィ １ ３ 側 に 引 き ず ら る こ と が な く 、 垂 れ 込 み 現 象 が 生 じ る こ と が な い 。
【 ０ ０ ２ ７ 　 】
プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ ５ ３ の 低 速 前 進 が 進 み 、 図 ３ に 示 さ れ て い る よ う に 、 溶 湯 Ｍ の ス リ ー ブ
内 充 填 率 が 所 定 値 （ １ ０ ０ ％ に 近 い 値 ） に 達 す る と 、 図 ４ に 示 さ れ て い る よ う に 、 電 磁 切
換 弁 ２ ６ を 切 り 換 え 、 油 圧 シ リ ン ダ 装 置 ２ １ に よ っ て 分 流 子 ２ ０ を 後 退 さ せ 、 鋳 込 口 １ ４
を 開 き 、 分 流 子 ２ ０ を 通 常 の 分 流 子 位 置 に 位 置 さ せ る 。 そ し て 、 電 磁 開 閉 弁 １ ７ を 閉 じ る
。
【 ０ ０ ２ ８ 　 】
な お 、 こ の 時 に は 、 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ ５ ３ は 、 図 ４ に 示 さ れ て い る よ う に 、 給 湯 口 ５ １ を
通 過 し て お り 、 キ ャ ビ テ ィ １ ３ が 給 湯 口 ５ １ に よ っ て 大 気 開 放 さ れ る こ と が な く 、 気 密 状
態 で 、 真 空 引 き 状 態 が 維 持 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 　 】
つ ぎ に 、 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ ５ ３ を 低 速 前 進 よ り 高 速 前 進 に 切 り 換 え る 。 こ れ に よ り 、 図 ５
に 示 さ れ て い る よ う に 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 の 溶 湯 Ｍ が 分 流 子 ２ ０ に 案 内 さ れ て 円
滑 に ラ イ ナ 部 １ ５ へ 流 れ 、 キ ャ ビ テ ィ １ ３ に 対 す る 溶 湯 Ｍ の 射 出 充 填 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ３ ０ 　 】
上 述 し た よ う に 、 分 流 子 ２ ０ の 移 動 に よ っ て ラ イ ナ 部 １ ５ が 連 通 、 遮 断 さ れ 、 プ ラ ン ジ ャ
ス リ ー ブ ５ ０ よ り キ ャ ビ テ ィ １ ３ に 溶 湯 Ｍ を 充 填 す る 適 正 タ イ ミ ン グ ま で は 、 す な わ ち 、
低 速 射 出 よ り 高 速 射 出 へ の 移 行 タ イ ミ ン グ で は 、 分 流 子 ２ ０ に よ っ て ラ イ ナ 部 １ ５ の 連 通
を 遮 断 し て お く こ と に よ り 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ 減 圧 の た め の 真 空 引 き 容 積 が 減 る と 共 に 、 垂
れ 込 み 現 象 の 発 生 を 回 避 で き る 。 こ れ に よ り 、 高 密 の 良 質 な ダ イ カ ス ト 製 品 を 安 定 し て 生
産 す る こ と が で き る よ う に な る 。
【 ０ ０ ３ １ 　 】
図 ６ ～ 図 ８ は こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン の 一 つ の 実 施 形 態 を 示 し て い る 。
な お 、 図 ６ ～ 図 ８ に お い て 、 図 １ ～ 図 ５ に 対 応 す る 部 分 は 、 図 １ ～ 図 ５ に 付 し た 符 号 と 同
一 の 符 号 を 付 け て 、 そ の 説 明 を 省 略 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 　 】
こ の 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン に は 、 上 述 の 減 圧 鋳 造 用 金 型 １ ０ が 取 り 付 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ３ 　 】
溶 融 状 態 の 金 属 、 す な わ ち 溶 湯 を 貯 容 す る 溶 湯 保 持 炉 ５ ４ が 設 け ら れ て い る 。 溶 湯 保 持 炉
５ ４ よ り 溶 湯 を プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 に 吸 引 給 湯 す る た め に 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５
０ に 保 温 給 湯 管 （ 吸 込 み 管 ） ５ ５ が 連 通 接 続 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ４ 　 】
プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ の 上 部 壁 に は プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 を 減 圧 し て 吸 引 給 湯 す る
た め の 真 空 引 き ポ ー ト ５ ６ が 設 け ら れ て い る 。 真 空 引 き ポ ー ト ５ ６ は 、 電 磁 開 閉 弁 ５ ７ 、
減 圧 配 管 ５ ８ に よ っ て 金 型 キ ャ ビ テ ィ 真 空 引 き 用 の 真 空 タ ン ク １ ９ と は 別 の 真 空 タ ン ク ５
９ に 接 続 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ５ 　 】
つ ぎ に 、 こ の 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン に よ る 減 圧 鋳 造 法 を 図 ６ ～ 図 ８ を 参 照 し て 説 明 す
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る 。
【 ０ ０ ３ ６ 　 】
図 ６ は 型 締 め 完 了 状 態 を 示 し て い る 。 こ の 型 締 め 完 了 状 態 で 、 図 ７ に 示 さ れ て い る よ う に
、 電 磁 切 換 弁 ２ ６ を 切 り 換 え 、 油 圧 シ リ ン ダ 装 置 ２ １ に よ っ て 分 流 子 ２ ０ を 前 進 さ せ 、 鋳
込 口 １ ４ を 閉 じ 、 ラ イ ナ 部 １ ５ の 連 通 を 遮 断 す る 。 つ ぎ に 、 電 磁 開 閉 弁 １ ７ を 開 き 、 真 空
タ ン ク １ ９ に よ っ て キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 真 空 引 き （ 減 圧 ） を 行 う 。 電 磁 開 閉 弁 ５ ７ を 開 き 、
真 空 タ ン ク ５ ９ に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ の 減 圧 を 行 う 。
【 ０ ０ ３ ７ 　 】
プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 の 真 空 度 が 増 す と 、 溶 湯 保 持 炉 ５ ４ の 溶 湯 が 保 温 給 湯 管 ５ ５ に
よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 に 吸 い 込 ま れ 、 吸 引 給 湯 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ３ ８ 　 】
こ の 吸 引 給 湯 は 、 分 流 子 ２ ０ に よ っ て 鋳 込 口 １ ４ を 閉 じ 、 キ ャ ビ テ ィ １ ３ と プ ラ ン ジ ャ ス
リ ー ブ ５ ０ と の 連 通 を 遮 断 し た 状 態 で 、 真 空 タ ン ク １ ９ に よ る キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 真 空 引 き
と は 別 に 行 わ れ る か ら 、 金 型 キ ャ ビ テ ィ の 真 空 度 が 上 が ら な い 、 吸 引 給 湯 に よ る 給 湯 量 が
ば ら つ く 等 の 不 具 合 を 生 じ る こ と が な い 。 ま た 、 吸 引 給 湯 過 程 で 、 溶 湯 Ｍ が 真 空 引 き さ れ
て い る キ ャ ビ テ ィ １ ３ 側 に 引 き ず ら る こ と が な く 、 垂 れ 込 み 現 象 が 生 じ る こ と も な い 。
【 ０ ０ ３ ９ 　 】
キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 真 空 引 き や 吸 引 給 湯 の 期 間 は 、 タ イ マ 制 御 に よ り 任 意 に 設 定 す る こ と が
で き 、 タ イ マ が タ イ ム ア ッ プ す れ ば 、 電 磁 開 閉 弁 １ ７ を 閉 じ て キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 真 空 引 き
を 完 了 し 、 電 磁 開 閉 弁 ５ ７ を 閉 じ て 吸 引 給 湯 を 終 了 す る 。 こ の 後 に 、 図 ８ に 示 さ れ て い る
よ う に 、 電 磁 切 換 弁 ２ ６ を 切 り 換 え 、 油 圧 シ リ ン ダ 装 置 ２ １ に よ っ て 分 流 子 ２ ０ を 後 退 さ
せ 、 鋳 込 口 １ ４ を 開 き 、 キ ャ ビ テ ィ １ ３ と プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ と を 連 通 さ せ る 。
【 ０ ０ ４ ０ 　 】
そ の 直 後 に 、 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ ５ ３ を 前 進 さ せ る 。 こ れ に よ り 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０
内 の 溶 湯 Ｍ が 分 流 子 ２ ０ に 案 内 さ れ て 円 滑 に ラ イ ナ 部 １ ５ へ 流 れ 、 キ ャ ビ テ ィ １ ３ に 対 す
る 溶 湯 Ｍ の 射 出 充 填 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ４ １ 　 】
上 述 し た よ う に 、 分 流 子 ２ ０ に よ っ て プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ と 金 型 １ ０ の キ ャ ビ テ ィ １
３ と の 連 通 を 遮 断 し た 状 態 で 、 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 の 減 圧 と 、 キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 減
圧 を 個 別 に 行 う こ と が で き る か ら 、 吸 引 給 湯 の た め の プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ ５ ０ 内 の 減 圧 と
、 減 圧 鋳 造 の た め の キ ャ ビ テ ィ １ ３ の 減 圧 を 各 々 適 正 に 行 う こ と が で き 、 垂 れ 込 み 現 象 の
発 生 を 回 避 し 、 ば ら つ き の な い 給 湯 量 の 精 度 を 確 保 で き る 。 こ れ に よ り 、 高 密 の 良 質 な ダ
イ カ ス ト 製 品 を 安 定 し て 効 率 よ く 生 産 す る こ と が で き る よ う に な る 。
【 ０ ０ ４ ２ 　 】
【 発 明 の 効 果 】
以 上 の 説 明 か ら 理 解 さ れ る 如 く 、 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 、 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ
シ ン お よ び 減 圧 鋳 造 法 に よ れ ば 、 分 流 子 に よ っ て 金 型 キ ャ ビ テ ィ に 溶 湯 を 導 く ラ イ ナ 部 が
連 通 、 遮 断 さ れ る か ら 、 垂 れ 込 み 現 象 の 発 生 を 回 避 で き 、 ま た 、 吸 引 給 湯 も 安 定 し て 良 好
に 行 え 、 高 密 の 良 質 な ダ イ カ ス ト 製 品 を 安 定 し て 生 産 で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 の 一 つ の 実 施 形 態 の 給 湯 開 始 状 態 を 示 す 図 で あ る
。
【 図 ２ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 の 一 つ の 実 施 形 態 の 給 湯 完 了 状 態 を 示 す 図 で あ る
。
【 図 ３ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 の 一 つ の 実 施 形 態 の 低 速 射 出 完 了 状 態 を 示 す 図 で
あ る 。
【 図 ４ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 用 金 型 の 一 つ の 実 施 形 態 の 高 速 射 出 開 始 状 態 を 示 す 図 で
あ る 。
【 図 ５ 】 減 圧 鋳 造 用 金 型 の 一 つ の 実 施 形 態 の 高 速 射 出 完 了 状 態 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン の 型 締 完 了 状 態 を 示 す 図 で あ る 。
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【 図 ７ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン の 吸 引 給 湯 完 了 状 態 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 こ の 発 明 に よ る 減 圧 鋳 造 ダ イ カ ス ト マ シ ン の 射 出 完 了 状 態 を 示 す 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ ０ 　 減 圧 鋳 造 用 金 型
１ １ 　 固 定 金 型
１ ２ 　 可 動 金 型
１ ３ 　 キ ャ ビ テ ィ
１ ４ 　 鋳 込 口
１ ５ 　 ラ イ ナ 部
１ ６ 　 減 圧 通 路
１ ７ 　 電 磁 開 閉 弁
１ ８ 　 減 圧 配 管
１ ９ 　 真 空 タ ン ク
２ ０ 　 分 流 子
２ １ 　 油 圧 シ リ ン ダ 装 置
２ ７ 　 油 圧 ポ ン プ
５ ０ 　 プ ラ ン ジ ャ ス リ ー ブ
５ １ 　 給 湯 口
５ ３ 　 プ ラ ン ジ ャ チ ッ プ
５ ４ 　 溶 湯 保 持 炉
５ ５ 　 保 温 給 湯 管
５ ７ 　 電 磁 開 閉 弁
５ ８ 　 減 圧 配 管
５ ９ 　 真 空 タ ン ク

10

20

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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