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(57)【要約】
【課題】中子ごとに異なるマークを中子に容易に形成す
ることができる中子の造型方法を提供する。
【解決手段】中子の造型方法は、第１工程、第２工程、
及び第３工程を備えている。第１工程はブロック状の中
子部材２０をレジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）によっ
て造型する。造型される中子部材２０は、個別に識別す
る識別マーク１５が表面に形成される。第２工程は中子
１０を造型する金型３０のキャビティ３１内の所定の位
置であり、造型される中子１０の表面に識別マーク１５
が露出するように第１工程で造型した中子部材２０を配
置する。第３工程は、第２工程において中子部材２０を
キャビティ３１内に配置した後にキャビティ３１内にレ
ジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）を充填して中子１０を
造型する。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　個別に識別する識別マークが表面に形成されたブロック状の中子部材を鋳物砂によって
造型する第１工程と、
　中子を造型する金型のキャビティ内の所定の位置であり、造型される前記中子の表面に
前記識別マークが露出するように前記第１工程において造型した前記中子部材を配置する
第２工程と、
　前記第２工程において前記中子部材を前記キャビティ内に配置した後に前記キャビティ
内に鋳物砂を充填して前記中子を造型する第３工程と、
　を備えていることを特徴とする中子の造型方法。
【請求項２】
　前記中子は前記鋳造製品を鋳造する鋳造金型にセットされた際に前記鋳造金型に支えら
れる巾規を有しており、
　前記第２工程において、前記中子部材は前記巾規が造型される部分に配置されることを
特徴とする請求項１記載の中子の造型方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は中子の造型方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　特許文献１は従来の中子の造型方法を開示している。この造型方法で造型される中子は
、鋳造される各鋳造製品に鋳出されて各鋳造製品を個別に識別する識別マークの鏡像が表
面に形成される。識別マークは主要部と追加部とで構成されている。識別マークの主要部
は、型式や、鋳造ロット番号等であり、鋳造される複数の鋳造製品のそれぞれに共通して
鋳出されるものである。一方、識別マークの追加部は、鋳造日、鋳造番号等であり、鋳造
される鋳造製品ごとに個別に鋳出されるものである。この中子の造型方法は第１工程と第
２工程とを備えている。第１工程は識別マークの主要部に対応する鏡像を中子の表面に形
成する。この鏡像は、識別マークの主要部がキャビティの内面に形成された金型を利用す
ることによって、中子を造型するとともに中子の表面に形成される。第２工程は識別マー
クの追加部に対応する鏡像を中子に形成する。この鏡像は、造型された中子に塗型剤をコ
ーティングして強度を上げた後、マーキング装置によって彫り込まれる。このように、こ
の中子の造型方法は、中子の造型に使用する金型の入れ替えや修正が少なく、中子ごとに
個別の鏡像を形成することができる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２０１２－１８３５４７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、特許文献１の中子の造型方法は、中子ごとに個別の鏡像を形成するためには、
マーキング装置によって中子に鏡像を彫り込む第２工程が必要であり、手間を要する。ま
た、この中子の造型方法は、第２工程において鏡像を掘り込む際、中子の強度の低下を抑
えるために鏡像の彫り込み深さが浅い。このため、この中子を利用して鋳造された鋳造製
品は、識別マークの識別性に劣るおそれがある。
【０００５】
　本発明は、上記従来の実情に鑑みてなされたものであって、中子ごとに異なるマークを
中子に容易に形成することができる中子の造型方法を提供することを解決すべき課題とし
ている。
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【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明の中子の造型方法は、第１工程、第２工程、及び第３工程を備えている。第１工
程はブロック状の中子部材を鋳物砂によって造型する。造型される中子部材は、個別に識
別する識別マークが表面に形成される。第２工程は中子を造型する金型のキャビティ内の
所定の位置であり、造型される中子の表面に識別マークが露出するように第１工程で造型
した中子部材を配置する。第３工程は、第２工程において中子部材をキャビティ内に配置
した後にキャビティ内に鋳物砂を充填して中子を造型する。
【０００７】
　この中子の造型方法は、第１工程で造型される中子部材の表面に、個別に識別する識別
マークが形成される。ここで、個別に識別する識別マークとは、例えば、連続した通し番
号を含む文字や記号である。中子部材がブロック状であるため、識別マークを表面に形成
した中子部材は容易に造型することができる。そして、この中子の造型方法は、第２工程
で中子を造型する金型のキャビティ内の所定の位置であり、造型される中子の表面に識別
マークが露出するように第１工程において造型した中子部材を配置する。さらに、この中
子の造型方法は、第３工程で第２工程において中子部材をキャビティ内に配置した後にキ
ャビティ内に鋳物砂を充填して中子を造型する。このようにして、この中子の造型方法は
中子部材を一体化した中子を造型することができる。このように、この中子の造型方法は
個別に識別する識別マークを中子に容易に付すことができる。
【０００８】
　したがって、本発明の中子の造型方法は中子ごとに異なるマークを中子に容易に形成す
ることができる。
【０００９】
　中子は鋳造製品を鋳造する鋳造金型にセットされた際に鋳造金型に支えられる巾規を有
している。そして、この中子の造型方法の第２工程において、中子部材は巾規が造型され
る部分に配置され得る。この場合、この中子を利用して鋳造される鋳造製品に識別マーク
が鋳出されないため、識別マークが鋳造製品に鋳出されて鋳造製品の品質に影響すること
を防止することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】実施形態１の中子の造型方法で造型された中子を示す平面図である。
【図２】実施形態１の中子の造型方法の第１工程で造型される中子本体を示す斜視図であ
る。
【図３】実施形態１の中子の造型方法の第２工程を示す断面図である。
【図４】実施形態１の中子の造型方法の第３工程を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　本発明の中子の造型方法を具体化した実施形態１について、図面を参照しつつ説明する
。
【００１２】
＜実施形態１＞
　中子の造型方法は、第１工程、第２工程、及び第３工程を備えている。この中子の造型
方法で造型される中子１０は、図１に示すように、複数の中子本体１１と、一対の巾規１
３とを有している。中子１０は複数の中子本体１１の両端を一対の巾規１３が連結して一
体化されている。一対の巾規１３は、鋳造製品を鋳造する鋳造金型（図示せず）にセット
された際、鋳造金型のキャビティ内で中子本体１１が宙吊りされた状態に配置されるよう
に、鋳造金型に支えられる部分である。この中子１０は、巾規１３に識別マーク１５（Ｚ
－１５Ｘ３０１－１－００１）が凹文字で形成されている。この識別マーク１５は、中子
１０を個別に識別するものであって、かつ鋳造される各鋳造製品を個別に識別することが
できるものである。このため、識別マーク１５は、連続した通し番号（－００１，－００
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２，－００３，・・・）を含んでいる。
【００１３】
　各中子１０は巾規１３に異なる識別マーク１５が凹文字で形成される。このため、鋳造
工程における中子納め工程において、実際に鋳造金型のキャビティ内に中子１０を配置し
た際に、その中子１０と鋳造製品とを関連付けてデータベースに登録して管理することが
できる。このようにすると、中子１０が粉砕された鋳造後であっても、各鋳造製品に対し
て鋳造に利用された中子１０を特定することができる。このため、鋳造製品が不良であっ
た場合、その不良原因を探求するために、その鋳造製品の鋳造に利用された中子１０の製
造情報等を個別に確認することができる。
【００１４】
　第１工程は、直方体形状であり、ブロック状の中子部材２０（図２に参照）を鋳物砂で
あるレジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）によって造型する。詳しくは、この中子部材２０
はシェルモールド法によって造型される。この中子部材２０を造型する金型（図示せず）
は、直方体形状であり、中子部材２０の外形よりも僅かに大きい相似形のキャビティが形
成されている。また、この金型は、内側面の一つに識別マーク１５の鏡像が凸文字で形成
されている。この凸文字は取り外して異なる識別マーク１５の鏡像に変更することができ
る。中子部材２０は、この金型のキャビティ内にレジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）を充
填することによって、造型される。
【００１５】
　造型された中子部材２０は、図２に示すように、一側面に識別マーク１５（Ｚ－１５Ｘ
３０１－１－００１）が凹んだ状態に形成される。つまり、各中子部材２０は、異なる識
別マーク１５（Ｚ－１５Ｘ３０１－１－００１，Ｚ－１５Ｘ３０１－１－００２，Ｚ－１
５Ｘ３０１－１－００３，・・・）が一側面に形成される。
【００１６】
　このように、第１工程は、金型のキャビティの内側面に形成された識別マーク１５の鏡
像である凸文字を取り外して異なる識別マーク１５の鏡像に変更することによって、異な
る識別マーク１５が表面に形成された複数の中子部材２０を造型する。この際、中子部材
２０がブロック状であるため、異なる識別マーク１５を表面に形成した中子部材２０を容
易に造型することができる。
【００１７】
　第２工程は、図３に示すように、一対の左右型３０Ａ，３０Ｂを有し、中子１０を造型
するキャビティ３１が形成された金型３０を利用する。第２工程は、金型３０の左右型３
０Ａ，３０Ｂが分離された状態で、一方の左右型３０Ａに形成されたキャビティ３１内の
所定の位置に第１工程において造型された中子部材２０を配置する。中子部材２０が配置
されるキャビティ３１内の所定の位置は、中子１０の巾規１３が造型される部分３３であ
る。また、中子部材２０は造型される中子１０の表面に中子部材２０の一側面に形成され
た識別マーク１５が露出するように配置される。
【００１８】
　第３工程は、図４に示すように、中子１０を造型する金型３０のキャビティ３１内に第
２工程において中子部材２０が配置され、左右型３０Ａ，３０Ｂが合わせられた後、キャ
ビティ３１内にレジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）を金型３０に設けられた噴出口から噴
出させる。そして、キャビティ３１内にレジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）充填して中子
１０を造型する。このようにして、図１に示す中子１０を造型することができる。
【００１９】
　以上説明したように、実施形態１の中子の造型方法は、第１工程、第２工程、及び第３
工程を備えている。第１工程は、直方体形状であり、ブロック状の中子部材２０をレジン
コーテッドサンド（ＲＣＳ）によって造型する。造型される中子部材２０は、鋳造される
各鋳造製品を個別に識別する識別マーク１５が凹んだ状態に形成される。第２工程は中子
１０を造型する金型３０のキャビティ３１内の所定の位置であり、造型される中子１０の
表面に識別マーク１５が露出するように第１工程で造型した中子部材２０を配置する。第
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３１内にレジンコーテッドサンド（ＲＣＳ）を充填して中子１０を造型する。
【００２０】
　この中子の造型方法は、第１工程で造型される中子部材２０の表面に、各鋳造製品を個
別に識別する識別マーク１５が形成される。中子部材２０がブロック状であるため、識別
マーク１５を表面に形成した中子部材２０は容易に造型することができる。そして、この
中子の造型方法は、第２工程で中子１０を造型する金型３０のキャビティ３１内の所定の
位置であり、造型される中子１０の表面に識別マーク１５が露出するように第１工程にお
いて造型した中子部材２０を配置する。さらに、この中子の造型方法は、第３工程で第２
工程において中子部材２０をキャビティ内に配置した後にキャビティ内にレジンコーテッ
ドサンド（ＲＣＳ）を充填して中子１０を造型する。このようにして、この中子の造型方
法は中子部材２０を一体化した中子１０を造型することができる。このように、この中子
の造型方法は鋳造製品を個別に識別する識別マーク１５を中子１０に容易に付すことがで
きる。
【００２１】
　したがって、実施形態１の中子の造型方法は中子１０ごとに異なるマークを中子１０に
容易に形成することができる。
【００２２】
　中子１０は鋳造製品を鋳造する鋳造金型にセットされた際に鋳造金型に支えられる巾規
１３を有している。そして、この中子の造型方法の第２工程において、中子部材２０は巾
規１３が造型される部分３３に配置される。このため、この中子１０を利用して鋳造され
る鋳造製品に識別マーク１５が鋳出されないため、識別マーク１５が鋳造製品に鋳出され
て鋳造製品の品質に影響することを防止することができる。
【００２３】
　本発明は上記記述及び図面によって説明した実施形態１に限定されるものではなく、例
えば次のような実施形態も本発明の技術的範囲に含まれる。
（１）識別番号は実施形態１で示す形態に限らない。
（２）実施形態１では、中子の巾規に識別マークを形成したが、他の部分（中子本体）に
識別マークを形成してもよい。
（３）実施形態１では中子部材をシェルモールド法によって造型したが、他の方法で造型
してもよい。
【符号の説明】
【００２４】
　１０…中子、１３…巾規、１５…識別マーク、２０…中子部材、３０…金型、３１…キ
ャビティ
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