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(57)【要約】
【課題】簡単な構成で塗型剤の被膜を安定して確実に鋳
造用金型に形成することができる鋳造用金型の塗型方法
を提供する。
【解決手段】本発明の鋳造用金型の塗型方法は、鋳造用
金型に水性塗型剤を塗型するものであって、鋳造用金型
を予熱する工程Ｓ１と、この鋳造用金型に対して珪酸ナ
トリウムまたは珪酸カリウムの濃度が１．９～５．０重
量％の水性塗型剤を塗布する工程Ｓ２とを行う。そして
、本発明の鋳造用金型の塗型方法はさらに、予熱工程Ｓ
１で鋳造用金型を１７０～２５０°Ｃに予熱する。また
、本発明の鋳造用金型の塗型方法はさらに、水性塗型剤
が塗布された鋳造用金型を１３０°Ｃ以下に冷却する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　鋳造用金型に水性塗型剤を塗型する方法であって、
　鋳造用金型を予熱する工程と、
　該鋳造用金型に対して珪酸ナトリウムまたは珪酸カリウムの濃度が１．９～５．０重量
％の水性塗型剤を塗布する工程と
からなることを特徴とする鋳造用金型の塗型方法。
【請求項２】
　前記予熱工程で、鋳造用金型を１７０～２５０°Ｃに予熱することを特徴とする請求項
１に記載の鋳造用金型の塗型方法。
【請求項３】
　前記水性塗型剤が塗布された鋳造用金型を１３０°Ｃ以下に冷却することを特徴とする
請求項１または２のいずれかに記載の塗型方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、鋳造用金型の塗型方法に関し、特に、水性塗型剤を塗型する方法に関するも
のである。
【背景技術】
【０００２】
　鋳造用金型には、溶湯の接触からの保護、溶湯の流動性の向上や溶湯の保温、鋳物の凝
固コントロール、離型性等を目的として、塗型剤を塗布する塗型が一般に行われている。
塗型は、所定ショット毎に行われる。塗型剤は、珪酸ナトリウムや珪酸カリウムを所定の
濃度となるように希釈したバインダーを用いる。一般に、このような水性塗型剤を用いて
塗型する際には、例えば珪酸ナトリウムが９～２５重量％程度のものを、スプレーにより
鋳造用金型の溶湯と接触する部分に塗布する。
【０００３】
　ところで、塗型剤に含まれる珪酸ナトリウム及び珪酸カリウムは、大気中に含まれる水
分を吸湿しやすい。また鋳造用金型は、一般に温度調節をするために冷却水などの温調流
体を流通させる温調回路を有しており、この温調回路には温調流体を供給・排出させるた
めのホースが接続される。このホースを着脱する際には、冷却水などの温調流体がこぼれ
て、塗型剤に付着することがある。このとき、塗型剤の珪酸ナトリウム及び珪酸カリウム
が水を含むと、鋳造用金型の表面から塗型剤の被膜が剥離し、上述した塗型の目的を安定
して達成することができなくなる。
【０００４】
　そのため、鋳造用金型の塗型方法に関する従来の技術では、耐水性を有する塗型剤の被
膜を形成するために、一般に図２に示すように、例えば塗型剤の原液を水で希釈して珪酸
ナトリウムが９～２５重量％程度の濃度となるように調整する工程Ｓ１０と、この調整さ
れた塗型剤を鋳造用金型にスプレーなどで吹き付け塗布する工程Ｓ１１と、塗布された塗
型剤を乾燥させる工程Ｓ１２と、塗型剤が乾燥した鋳造用金型を炉内に収容するなどして
塗型剤を焼成する工程Ｓ１３とを行っていた。そして、焼成工程Ｓ１３では、例えば４５
０°Ｃで１０分以上維持していた。
【０００５】
　また、例えば特許文献１には、自然乾燥させたり、ガスバーナー等を使用して所定の温
度で強制乾燥させること（００２９）、さらに実施例として、ＬＰＧバーナー等を使用し
て４００°Ｃ以上の温度で２０分間強制乾燥することなどが開示されている（００４７）
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
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【特許文献１】特開２００４－１２２１５９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、図２に示したように乾燥工程Ｓ１２と焼成工程Ｓ１３を行う場合の従来
の技術にあっては、水性塗型剤を乾燥させる工程Ｓ１２に必要な時間や、焼成工程Ｓ１３
に用いる炉などの設備、焼成温度に加熱するためのエネルギを必要とするという問題や、
乾燥工程Ｓ１２から焼成工程Ｓ１３に至るまでの管理に多くの工数を必要とするなどの問
題があった。
【０００８】
　また、特許文献１にあっても、図２に示した乾燥工程Ｓ１２と焼成工程Ｓ１３を行う場
合と同様に、塗型剤を自然乾燥させるための時間や、強制乾燥させるために比較的高い温
度に加熱するためのエネルギを必要とするという問題や、自然乾燥させてから強制乾燥に
至るまでの管理に多くの工数を必要とするなどの問題があった。そして、特許文献１にあ
っては、遠心鋳造用金型内に溶湯を供給するための遠心鋳造用注湯部材の表面に、低温焼
成セラミックコーティング剤の塗布によって形成されたセラミックス層と、黒鉛を主体と
する塗型剤の塗布によって形成された塗型層と、からなる断熱層を形成するものである。
すなわち、特許文献１では、製品には転写されない遠心鋳造用注湯部材に塗型層を形成す
るものであることから、塗型の厚み、通気度、保温性、強度など、塗型の精度や性能に対
して要求が高くないため、製品に塗型面が転写されるために高い性能が要求される部分の
塗型には適用することが困難である。
【０００９】
　本発明は、上述した問題に鑑みてなされたもので、製品に塗型面が転写されるために高
い性能が要求される部分に対する塗型であっても、簡単な構成で塗型剤の被膜を安定して
確実に鋳造用金型に形成することができる鋳造用金型の塗型方法を提供することを目的と
する。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　請求項１の鋳造用金型の塗型方法に係る発明は、上記目的を達成するため、鋳造用金型
に水性塗型剤を塗型する方法であって、鋳造用金型を予熱する工程と、該鋳造用金型に対
して珪酸ナトリウムまたは珪酸カリウムの濃度が１．９～５．０重量％の水性塗型剤を塗
布する工程とからなることを特徴とするものである。
　請求項２の鋳造用金型の塗型方法に係る発明は、上記目的を達成するため、請求項１に
記載の発明において、前記予熱工程で、鋳造用金型を１７０～２５０°Ｃに予熱すること
を特徴とするものである。
　請求項３の鋳造用金型の塗型方法に係る発明は、上記目的を達成するため、請求項１ま
たは２のいずれかに記載の発明において、前記水性塗型剤が塗布された鋳造用金型を１３
０°Ｃ以下に冷却することを特徴とするものである。
【発明の効果】
【００１１】
　請求項１の発明によれば、鋳造用金型を予熱する工程と、該鋳造用金型に対して珪酸ナ
トリウムまたは珪酸カリウムの濃度が１．９～５．０重量％の水性塗型剤を塗布する工程
とを行うという簡単な構成により、塗布の前に予熱しているために水性塗型剤が鋳造用金
型に塗布された瞬間に蒸発することから、塗型剤が液だれするのを抑制することができ、
塗型剤の被膜を安定して確実に鋳造用金型に形成することができる。
　請求項２の発明によれば、請求項１に記載の発明において、前記予熱工程で、鋳造用金
型を予熱する温度を上記の焼成温度や強制乾燥温度と比較して低い１７０～２５０°Ｃと
するだけで、塗型剤の被膜を安定して確実に鋳造用金型に形成することが具現化できる。
　請求項３の発明によれば、請求項１または２のいずれかに記載の発明において、前記水
性塗型剤が塗布された鋳造用金型を１３０°Ｃ以下に冷却することで、塗型により形成さ
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れた被膜が確実に耐水性を有することとなる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明の鋳造用金型の塗型方法による構成を説明するために各工程を概念的に示
したブロック図である。
【図２】従来の一般的な鋳造用金型の塗型方法による構成を説明するために各工程を概念
的に示したブロック図である。
【図３】実施例の結果を示す表である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　最初に、本発明の鋳造用金型の塗型方法の実施の一形態を、図１に基づいて詳細に説明
する。同じ構成要素または相当する構成要素には、同一符号を付するものとする。
　本発明の鋳造用金型の塗型方法は、概略、鋳造用金型に水性塗型剤を塗型するものであ
って、鋳造用金型を予熱する工程Ｓ１と、この鋳造用金型に対して珪酸ナトリウムまたは
珪酸カリウムの濃度が１．９～５．０重量％の水性塗型剤を塗布する工程Ｓ２とを行うも
のである。そして、本発明の鋳造用金型の塗型方法はさらに、予熱工程Ｓ１で鋳造用金型
を１７０～２５０°Ｃに予熱するものである。
【００１４】
　本発明を実施するに当たり、珪酸ナトリウムまたは珪酸カリウムを含む塗型剤の原液を
水で希釈し攪拌するなどして、珪酸ナトリウムまたは珪酸カリウムの濃度を１．９～５．
０重量％の水性塗型剤を調整しておく（Ｓ０）。例えば、塗型剤の原液の成分が珪酸ナト
リウムを１０重量％を含む場合、この原液の比率１を水の比率４．３～１．０で希釈する
。その結果、水性塗型剤の珪酸ナトリウムの濃度は、１．９～５．０重量％に調整される
こととなる。
【００１５】
　ここで、従来の技術で使用されていた水性塗型剤の成分は一般に、例えば珪酸ナトリウ
ムが９～２５重量％程度の濃度となっており、塗型剤の原液を希釈するための水の含有比
率が比較的低い（少ない）。これに対して、本発明で使用される水性塗型剤は、珪酸ナト
リウム等の濃度が１．９～５．０重量％となるように水で希釈されることから、水の含有
比率が従来の技術と比較して高く（多く）なっている。
【００１６】
　予熱工程Ｓ１では、鋳造用金型を１７０～２５０°Ｃに、より好ましくは１８０～２１
０°Ｃに予熱する。この鋳造用金型を予熱するためには、ガスバーナーを使用したり炉内
に収容するなど、従来と同様の手法を用いることができる。しかしながら、本発明による
予熱の温度は、図２のＳ１３に参照される従来の焼成工程（温度４５０°Ｃで１０分以上
）や、特許文献１に開示された強制乾燥（ＬＰＧバーナー等を使用して４００°Ｃ以上の
温度で２０分間）と比較して温度が低いので、予熱に要するエネルギが少なくて済み、し
かも、鋳造用金型の温度が上述した所定の予熱温度に達するだけでよいので、その予熱に
要する時間も少なくて済む。
【００１７】
　本発明では、従来の技術と比較して、乾燥工程（Ｓ１２）や焼成工程（Ｓ１３）や、特
許文献１に開示された強制乾燥（ＬＰＧバーナー等を使用して４００°Ｃ以上の温度で２
０分間）を必要としないことから、製品を成形するために使用する全体のエネルギの低減
や設備の廃止、これらの工程の管理のための多くの工数や、工程数自体を低減させること
ができる。
【００１８】
　予熱工程（Ｓ１）で鋳造用金型が所定の温度に予熱されると、この予熱された鋳造用金
型に対して珪酸ナトリウムまたは珪酸カリウムの濃度が１．９～５．０重量％の水性塗型
剤を塗布する（図１のＳ２）。この水性塗型剤の鋳造用金型に対する塗布は、スプレーで
所定の厚さ、及び通気度、保温性、強度などの性能を有する被膜が形成されるよう吹き付
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ける。本発明で使用される水性塗型剤は、予熱された鋳造用金型に塗布されると、直ちに
水が蒸発し乾燥して定着するため、水性塗型剤が液だれすることなく、所定の厚さ、及び
通気度、保温性、強度などの精度や性能を有する被膜が鋳造用金型の表面から剥離するこ
となく安定して形成される。
【００１９】
　なお、鋳造用金型に形成された塗型剤の被膜は、１３０°Ｃ以下となったときに耐水性
を有することが知見されている。そのため、鋳造用金型に塗型剤を塗布してから温度が１
３０°Ｃ以下となるよう冷却させる。鋳造用金型は、１３０°Ｃ以下となれば、直ちに鋳
造に用いることができる。
【００２０】
　この鋳造用金型を冷却するためには、塗型剤を塗布した後に放置して自然冷却させても
よく、また、例えば乾燥させた空気や不活性ガスなどを当てるなどして強制冷却させても
よい。しかしながら、塗型剤が塗布された鋳造用金型の温度は、周囲の温度や、塗布する
水性塗型剤の温度、塗布する量、鋳造用金型が予熱によって保有する熱量などによって異
なり、塗型剤を塗布してから実際に金型を鋳造に使用するまでに１３０°Ｃ以下となって
いる場合がある。そのため、本発明の塗型方法では、水性塗型剤が塗布された鋳造用金型
を１３０°Ｃ以下に冷却する必要がない場合もある。
【００２１】
［実施例］
　図３に示した表に基づいて、水性塗型剤の成分として珪酸ナトリウムの濃度を変化させ
た場合を説明する。なお、図３の表中、試験Ａは、本発明による方法で塗型剤が塗布され
被膜が形成された状態、すなわち、予熱された鋳造用金型を想定して所定の温度に加熱さ
れたテストピースの表面に各濃度の水性塗型剤を塗布して１３０°Ｃとなったときの所謂
フクレの発生状態を目視で評価したものである。試験Ｂは、本発明により形成された被膜
の耐水性を評価するためのテストとして、試験Ａを行った後にテストピースを一度水に浸
漬し、次いで、水から上げて大気中に２４時間放置したときの、テストピースの塗型の溶
け出しの状態を目視で評価したものである。試験Ｃは、鋳造前に金型を予熱するバーナ昇
温と鋳込み時の溶湯の熱負荷環境を再現するためのものであり、試験Ｂを行った後にさら
に、テストピースに水を掛けてから従来の技術と同様にバーナを用いて約４００°Ｃで焼
成したときの、テストピースの塗型の剥離の発生状態を目視で評価したものである。各評
価結果は、問題がなく塗型による被膜の状態が良好であると評価された場合には○を、ま
た、問題が生じており塗型による被膜の状態が不良であると評価された場合には×を付し
ている。
【００２２】
　なお、この実施例においては、テストピースを清掃した後に電気炉で１８０～２１０°
Ｃに予熱するとともに、珪酸ナトリウムが各濃度となるよう水性塗型剤を調整して３０秒
攪拌し、この水性塗型剤を予熱されたテストピースの表面にスプレーガンにより吹き付け
塗布する。そして、テストピースの表面に塗型により形成される被膜の厚さが１５０μｍ
となるように、水性塗型剤を塗布した。
【００２３】
　図３から明らかであるように、試験Ａにおいては、珪酸ナトリウムの含有量が６．５重
量％以上の水性塗型剤を採用した場合には、それぞれ、被膜がテストピースの表面から浮
いた状態である所謂フクレが生じていることが目視で確認された（図３に示した表で×）
。そして、珪酸ナトリウムの含有量が多いほど、このフクレの発生する数が多くなること
が知見された。これに対して、珪酸ナトリウムの含有量が６．０重量％以下の水性塗型剤
を採用した場合には、それぞれ、フクレの発生は認められず、被膜がテストピースの表面
に密着して形成されていることが目視で確認された（図３に示した表で○）。
【００２４】
　また、試験Ｂにおいては、珪酸ナトリウムの含有量が６．５重量％以上の水性塗型剤を
採用した場合には、それぞれ、被膜の表面にシワが発生していることから、塗型剤の溶け
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出しが発生していることが目視で確認された（図３に示した表で×）。これに対して、珪
酸ナトリウムの含有量が６．０重量％以下の水性塗型剤を採用した場合には、それぞれ溶
け出しの発生は認められず、被膜がテストピースの表面に密着して形成されていることが
目視で確認された（図３に示した表で○）。
【００２５】
　試験Ｃにおいては、珪酸ナトリウムの含有量が５．５重量％以上の水性塗型剤を採用し
た場合には、それぞれ、被膜がテストピースの表面から剥離した状態が生じていることが
目視で確認された（図３に示した表で×）。これに対して、珪酸ナトリウムの含有量が５
．０重量％以下の水性塗型剤を採用した場合には、それぞれ、剥離が認められず、被膜が
テストピースの表面に密着して形成されていることが目視で確認された（図３に示した表
で○）。
【００２６】
　この実施例の結果から、本発明では、珪酸ナトリウムまたは珪酸カリウムの含有量が１
．９～５．０重量％の水性塗型剤を採用することとした。
【符号の説明】
【００２７】
　Ｓ０：塗型剤調整工程、　Ｓ１：予熱工程、　Ｓ２：塗布工程
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【図２】

【図３】
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