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第２４回 JSCAST ユーザー会

事例発表Ⅳ 【14:25～14:50（２５分）】

「鋳造背圧シミュレーションと計測結果による
良品生産の提案」

株式会社 ダイレクト２１ 岩本典裕
長澤 理

東芝機械株式会社 阿部 裕治
林 勇人



（株）ダイレクト２１

ダイカスト鋳造は溶湯の強制鋳造であり金型内で
はガスと溶湯の短時間置換が行われている。
今まで入口側の溶湯の湯流れを中心にシミュレー

ションをしてきているが、出口側のガスの排気や背
圧についてあまり議論がなされてこなかった。その
理由としては簡単にしかも正確に金型内背圧を計測
する手段がなく背圧シミュレーションの評価や検証
ができなかったことが挙げられる。
今回は金型の背圧シミュレーションと金属ガス

フィルターによる背圧計測を鋳造結果を通して評価
を行い大気開放や真空ダイカストで使える背圧計算
式を提案したい。

アブストラクト
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（株）ダイレクト２１

相模大野事務所・トレーニングセンター紹介
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地 図

事務所

トレーニングセンター

****************************************
株式会社ダイレクト２１

事務所：〒252-0303
神奈川県相模原市南区相模大野8-8-1
TEL：042-705-2431
FAX：042-705-2432（兼）

URL：http//direct21.co.jp
*****************************************



（株）ダイレクト２１

金型ダイレクト制御装置システム
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（標準モニタ以外に上記機能が含まれる）



（株）ダイレクト２１

金属フィルター構造
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フィルタ構造のイメージ Φ２６とφ１８フィルタ外観 内部冷却による状態



（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

100msec 減衰時間

金属フィルターの健全性管理機能

圧力降下
カーブ

金属フィルターから毎サイクルごとに圧力降下を測定して状態を把握する



（株）ダイレクト２１

ゲートから先は製品以外の重量を抑えることが品質向上につながる。

湯流れのイメージ模式
7

大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

ＯＦやチルベントなどの二次充填重量をいかに減らすか？



（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

100msec 減衰時間

ガス抜きベントの考え方

従来ガス抜き方法

ガス抜き設置例



（株）ダイレクト２１

ダイカスト： ADC12
初期温度 ： 680.0 [℃]

固相線温度： 520.0 [℃]
液相線温度： 580.0 [℃]
密度 ： 2.70     [g/cm3]
比熱 ： 0.24     [cal/g ℃]
熱伝導率 ： 0.23     [cal/cm s ℃]
潜熱 ： 94.0     [cal/g]
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大気圧0.0MPa

普通鋳造

100msec 減衰時間

解析条件（物性値－計算条件）

金型： SKD61
初期温度 ： 200.0  [℃] 
密度 ： 7.80     [g/cm3]
比熱 ： 0.13   [cal/g ℃]
熱伝導率 ： 0.065 [cal/cm s ℃]

ダイカスト品－金型間
熱伝達係数 ：0.20 ［cal/cm2.s.℃］

速度：
低速 0.20 m/s （ｹﾞｰﾄ部まで一定）

高速 4.00 m/s （ｹﾞｰﾄ部以降）

（切替ｽﾃｯﾌﾟ条件を使用）

注湯温度：
680 ℃（一定）

切替ｽﾃｯﾌﾟ位置



（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

100msec 減衰時間

背圧を考慮した湯流れシミュレーション

湯流れ解析 キャビティ背圧



（株）ダイレクト２１

二次充填の波形パターンの実例
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（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

100msec 減衰時間

簡易解析の手順１ 製品重量構成

製品部
５６０ｇ

湯口部
２６０ｇ

OF部
１６０ｇ

鋳込み重量
９８０ｇ



（株）ダイレクト２１

試験片の鋳造条件と測定波形
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（株）ダイレクト２１

試験片の鋳造条件と測定波形
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キャビティ
充填時間

二次
充填時間

30msec 30msec



（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

100msec 減衰時間

http://direct21.co.jp/

充填時間算出ツール（Ｐ－Ｑ２作成）ver6.2



（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

背圧算出ツール（ショットエンドでの背圧計算）ver1.0



（株）ダイレクト２１

Ａ社波形（ソフト真空使用）
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２５０ｔ：製品２ヶ取り（３２０ｇ）
真空モード

射出速度波形

圧力降下時間 逆洗回路

充填時間

真空開始



（株）ダイレクト２１

金型内ガス背圧計測の方法
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（株）ダイレクト２１

金属ガスフィルターの幅広い応用性(ソフトPF)
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酸素供給用はPF専用化する
理由：①安定した隙間の確保

②射出時の背圧の確認

【動作】

ＡとC sol励磁で酸素を金型に
供給する
型締限⇒酸素供給タイマー（ACｓｏｌ ＯＮ）

⇒ﾀｲﾑｱｳﾄ後注湯（給湯装置）し射出

金型ﾀﾞｲﾚｸﾄ制御ｼｽﾃﾑからマシ
ンに注湯許可を出します
【特徴】
最終充填部から酸素を供給し
注湯口をガス出口として使用

Ａ Sol



（株）ダイレクト２１

Ｂ社測定波形（ＰＦ使用）
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３５０ｔ：製品（５００ｇ）
ＰＦ使用

測定モード

大気開放モード

充填時間

圧力降下時間

速度波形

背圧計測



（株）ダイレクト２１
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大気圧0.0MPa

ガスが適正に抜
けている

普通鋳造

100msec 減衰時間

Ｃ社 異常波形の例

充填時間

圧力降下時間

速度波形

変位
ガス圧

１２５０ｔ：製品（１ｋｇ）
真空使用を忘れた場合 キャビティ内の

異常をキャッチ



（株）ダイレクト２１

まとめ
22

①金属ガスフィルターとその制御により、鋳造中の
金型内ガス圧（真空度も含む）が安定して計測出来るよう
になった

②今後、金型内ガス圧＝背圧の論議が定量的にできれば、
鋳造品質管理のレベルが向上し、不良率が削減できると
考えられる

③製品充填時間はゲートから先の全ての充填時間が
含まれる：OFやチルベント・真空ランナーは二次充填
となるのでこれらの容積を極力減らす必要がある
⇒Ｐ－Ｑ２線図にて最適溶湯流量を確保する


