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요약

    
본 고안은 한쌍의 고정금형과 가동금형에 의하여 주물로 제품을 제조하는 다이케스팅금형의 히터장치에 관한 것으로서 
더욱 상세하게는 고정금형의 슬리브(SLEEVE)와 가동금형에 고정한 정류코어(定流CORE)에다 링히터를 고정하여 용
탕주물을 높은 온도로 유지시킬 수 있도록 함으로서 양질의 제품을 얻을 수 있도록함과 아울러 금형의 온도를 낮은 온
도로 유지시킬 수 있도록하여 높은온도에 의한 금형이 변형되는 것을 방지할 수 있도록 함으로서 금형의 사용수명을 오
래유지시킬 수 있도록한 것이다.
    

종래에는 주물이 식는 것을 방지하기 위하여 전열에 의하여 금형의 적정온도인 200℃∼300℃의 온도로 금형전체를 가
열하기 때문에 금형의 변형을 초래하게되어 금형의 수명이 오래유지되지 못하고 단축케되는 문제가 따르게 되었다.

본 고안은 위와같은 종래의 문제점을 해결하기 위하여,

    
고정금형(1)에는 스리브(3)를 고정하여 채임버(1')를 형성하고 가동금형(2)에는 주물을 성형홈(101)으로 양호하게 
안내하기위한 정류코어(4)를 볼트(5)로 고정하여서된 것에 있어서 스리브(3)의 외부에는 링히터(6)를 끼워 단열제(
8)로 단열시키고 정류코어(4)의 외부에는 링히터(6')를 끼워 단열제(8')로 단열시켜 스리브(3)와 정류코어(4)를 고
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온으로 가열시킬 수 있도록함으로서 주물이 식는것을 방지하여 양질의 제품을 생산할 수 있도록 함과 아울러 금형의 온
도를 낮은 온도로 유지시킬 수 있도록 함으로서 높은 온도에 의한 변형방지로 사용수명을 오래 유지시킬 수 있도록한 
다이케스팅금형의 히터장치를 제공할 수 있도록 함에 그 목적이 있다.
    

대표도
도 1

색인어
다이케스팅금형의 히터장치.

명세서

도면의 간단한 설명

도1은 본 고안의 분리사시도

도2는 본 고안의 사용단면도

도3은 본 고안의 사용단면도

도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1-1 : 기체

1 : 고정금형

1' : 채임버(CHAMBER)

1A : 구멍

1B: 안내구멍

101 : 성형홈

2 : 가동금형

2A : 끼움홈

2B : 안내구멍

3 : 스리브(SLEEVE)

4 : 정류코어(定流CORE)

5,5' : 볼트

6,6' : 링히터

7,7' : 히터케이블

 - 2 -



등록실용신안 20-0310830

 
8,8' : 단열제

고안의 상세한 설명

    고안의 목적

    고안이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

    
본 고안은 한쌍의 고정금형과 가동금형에 의하여 주물로 제품을 제조하는 다이케스팅금형의 히터장치에 관한 것으로서 
더욱 상세하게는 고정금형의 슬리브(SLEEVE)와 가동금형에 고정한 정류코어(定流CORE)에다 링히터를 고정하여 용
탕주물을 높은 온도로 유지시킬 수 있도록 함으로서 양질의 제품을 얻을 수 있도록함과 아울러 금형의 온도를 낮은 온
도로 유지시킬 수 있도록하여 높은온도에 의한 금형이 변형되는 것을 방지할 수 있도록 함으로서 금형의 사용수명을 오
래유지시킬 수 있도록한 것이다.
    

다이케스팅에 의한 제품성형은 고정금형(1)에 고정한 스리브(3)내의 채임버(1')에 고온의 주물을 붓고 가동금형(2)
을 이동하여 고정금형(1)에 밀착시킨다음 플런저(9)로 채임버(1')의 주물을 압착하여 고정금형의 성형홈(101)으로 
이동시켜 성형홈(101)과 같은 동일한 제품을 성형하게되는 바,

상기에 있어서 종래에는 주물이 식는 것을 방지하기 위하여 전열에 의하여 금형의 적정온도인 200℃∼300℃의 온도로 
금형전체를 가열하기 때문에 약800℃의 용융온도의 주물을 채임버(1')에 부울때 금형의 낮은 온도에 의하여 고온의 주
물의 온도는 급격히 하강하게 됨과 아울러 성형홈(101)으로 유입시에는 온도가 낮은 정류코어(4)에 접촉되어 주물의 
온도가 다시 저하케되어 성형상태가 매우 불량하게됨으로 품질이 양호한 양질의 제품을 제조할 수 없을 뿐만 아니라,

이에따라 금형을 적정온도인 200℃∼300℃이상으로 가열됨으로 인하여 금형의 변형을 초래하게되어 금형의 수명이 오
래유지되지 못하고 단축케되는 문제가 따르게 되었다.

    고안이 이루고자 하는 기술적 과제

본 고안은 위와같은 종래의 문제점을 해결하기 위하여,

    
고정금형(1)에는 스리브(3)를 고정하여 채임버(1')를 형성하고 가동금형(2)에는 주물을 성형홈(101)으로 양호하게 
안내하기위한 정류코어(4)를 볼트(5)로 고정하여서된 것에 있어서 스리브(3)의 외부에는 링히터(6)를 끼워 단열제(
8)로 단열시키고 정류코어(4)의 외부에는 링히터(6')를 끼워 단열제(8')로 단열시켜 스리브(3)와 정류코어(4)를 고
온으로 가열시킬 수 있도록함으로서 주물이 식는것을 방지하여 양질의 제품을 생산할 수 있도록 함과 아울러 금형의 온
도를 낮은 온도로 유지시킬 수 있도록 함으로서 높은 온도에 의한 변형방지로 사용수명을 오래 유지시킬 수 있도록한 
다이케스팅금형의 히터장치를 제공할 수 있도록 함에 그 목적이 있다.
    

    고안의 구성 및 작용

이하 본 고안을 첨부도면에 의하여 상세히 설명하면 다음과 같다.

도1은 본 고안의 분리사시도이고

도2는 본 고안의 단면도로서

도1내지 도2에 도시된 바와같이
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기체(1-1)에 고정되는 고정금형(1)에는 구멍(1A)과 성형홈(101)을 형성하여 구멍(1A)에는 스리브(3)를 볼트(5)
로 고정하여 채임버(1')를 형성하고 상하 이동되는 가동금형(2)에는 끼움홈(2A)을 형성하여 정류코어(4)를 볼트(5')
로 고정하여서된 것에 있어서 스리브(3)의 외부에는 링히터(6)를 끼워 단열제(8)로 단열시켜 히터케이블(7)은 안내
구멍(1B)을 통하여 외부로 노출시키고 정류코어(4)의 외부에는 링히터(6)를 끼워 단열제(8')로 단열시키고 링히터(
6')의 히터케이블(7')은 안내구멍(2B)을 통하여 외부로 노출시켜서된 것이다.
    

미설명부호 9는 플런저(PLUNGER)이다.

이와같은 본 고안은 고정금형(1)은 기체(1-1)에 고정하고 가동금형(2)은 고정금형(1)의 상부에 이동되게 설치하여 
도2와 같이 스리브(3)내의 채임버(1')에 용융상태의 주물을 붓고 가동금형(2)을 하강시켜 도3과 같이 고정금형(1)에 
밀착시킨 후 플런저(9)를 상승시켜 채임버(1')내의 주물을 성형홈(101)으로 이동시켜서 성형홈(101)과 동일한 형의 
제품을 성형 제조하게되는 작동은 종래의 작동과 동일한 바,

    
상기의 작동에 있어서 본 고안은 스리브(3)의 외부에는 링히터(6)를 고정하여 단열제(8)로 단열시키고 정류코어(4)
의 외부에는 링히터(6')를 고정하여 단열제(8')로 단열시켜 링히터(6)(6')에 의하여 스리브(3)와 정류코어(4)를 스리
브(3)와 정류코어(4)를 고정금형(1)과 가동금형(2)과는 상관없이 높은온도로 가열시킬 수 있도록 하였으므로 채임버
(1')내에 고온의 주물을 부울시에는 주물의 온도를 감안하여 링히터(6)에 의하여 스리브(3)를 높은 온도로 가열시킬 
수 있게되어 채임버(1')내의 주물의 온도가 급격히 하강되는 것을 방지할 수 있고 또한 링히터(6')에 의하여 정류코어
(4)를 높은 온도로 가열하여 성형홈(101)으로 유입되는 주물이 식는 것을 방지할 수 있게되어 양질의 제품을 생산할 
수 있고, 또한 고정금형(1) 및 가동금형(2)는 종래와 같이 높은 온도로 가열하지 않아도 됨으로 높은온도에 의한 변형
으로 금형의 사용수명이 단축되는 것을 방지하여 사용수명을 오래 유지시킬 수 있다.
    

    고안의 효과

이와같은 본 고안은 고정금형(1)과 가동금형(2)의 스리브(3)와 정류코어(4)의 외부에 링히터(6)(6')를 고정하여 금
형과 상관없이 스리브(3)와 정류코어(4)를 높은온도로 가열하여 용융상태의 주물이 식는 것을 방지하였으므로 품질이 
양호한 양질의 제품을 제조할 수 있음과 아울러 높은온도에 의하여 금형이 변형되는 것을 방지하여 금형의 사용수명을 
오래 유지시킬 수 있는 효과가 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

    
기체(1-1)에 고정되는 고정금형(1)에는 구멍(1A)과 성형홈(101)을 형성하여 구멍(1A)에는 스리브(3)를 볼트(5)
로 고정하여 채임버(1')를 형성하고 상하 이동되는 가동금형(2)에는 끼움홈(2A)을 형성하여 정류코어(4)를 볼트(5')
로 고정하여서된 것에 있어서 스리브(3)의 외부에는 링히터(6)를 끼워 단열제(8)로 단열시켜 히터케이블(7)은 안내
구멍(1B)을 통하여 외부로 노출시키고 정류코어(4)의 외부에는 링히터(6)를 끼워 단열제(8')로 단열시키고 링히터(
6')의 히터케이블(7')은 안내구멍(2B)을 통하여 외부로 노출시켜서된 다이케스팅금형의 히터장치.
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도면

도면 1
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도면 2
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도면 3

 - 7 -


	문서
	서지사항
	요약
	대표도
	명세서
	도면의간단한설명
	고안의상세한설명
	고안의목적
	고안이속하는기술및그분야의종래기술
	고안이이루고자하는기술적과제

	고안의구성및작용
	고안의효과


	청구의범위
	도면
	도면1
	도면2
	도면3



