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(57)【要約】
【課題】アルカリレゾール樹脂水溶液を用いつつ、経時変化が著しく少なく、且つ充填性
の良好な、常温流動性を有する乾態の粉末状乾燥鋳物砂組成物を製造する方法、またその
ような乾燥鋳物砂組成物を用いて、鋳型強度の向上した鋳型を有利に製造する方法を提供
すること。
【解決手段】予め加熱された鋳物砂に、アルカリレゾール樹脂水溶液を混練乃至は混合せ
しめて、鋳物砂の表面をアルカリレゾール樹脂水溶液にて被覆すると共に、かかるアルカ
リレゾール樹脂水溶液の水分を鋳物砂の熱にて蒸散せしめることにより、常温流動性を有
する乾態の粉末状樹脂被覆砂を得る。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　予め加熱された鋳物砂にアルカリレゾール樹脂水溶液を混練乃至は混合して、該鋳物砂
の表面を該アルカリレゾール樹脂水溶液にて被覆すると共に、かかるアルカリレゾール樹
脂水溶液の水分を該鋳物砂の熱にて蒸散せしめることにより、常温流動性を有する乾態の
粉末状樹脂被覆砂を得ることを特徴とする乾燥鋳物砂組成物の製造方法。
【請求項２】
　前記鋳物砂が、予め１００～１４０℃の温度に加熱されていることを特徴とする請求項
１に記載の乾燥鋳物砂組成物の製造方法。
【請求項３】
　鋳物砂とアルカリレゾール樹脂水溶液とを、減圧下において、混練乃至は混合して、該
鋳物砂の表面を該アルカリレゾール樹脂水溶液にて被覆すると共に、かかるアルカリレゾ
ール樹脂水溶液の水分を蒸散せしめることにより、常温流動性を有する乾態の粉末状樹脂
被覆砂を得ることを特徴とする乾燥鋳物砂組成物の製造方法。
【請求項４】
　前記鋳物砂が、予め加熱されていることを特徴とする請求項３に記載の乾燥鋳物砂組成
物の製造方法。
【請求項５】
　前記鋳物砂の加熱温度が、４０～９０℃であることを特徴とする請求項４に記載の乾燥
鋳物砂組成物の製造方法。
【請求項６】
請求項１乃至請求項５の何れか１項に記載の製造方法によって得られた、鋳物砂表面がア
ルカリレゾール樹脂にて被覆されてなる樹脂被覆砂であって、その水分率が０．５％以下
の乾態の粉体とされて、常温流動性が付与されていることを特徴とする乾燥鋳物砂組成物
。
【請求項７】
　請求項６に記載の乾燥鋳物砂組成物を用い、それを、目的とする鋳型を与える成形型内
に充填した後、水蒸気を通気させて、かかる成形型内で硬化せしめることにより、目的と
する鋳型を得ることを特徴とする鋳型の製造方法。
【請求項８】
　アルキレンカーボネート及び／又は有機エステルが、前記水蒸気と共に、又はそれとは
別個に、前記成形型内に導入されることを特徴とする請求項７に記載の鋳型の製造方法。
【請求項９】
　前記水蒸気の通気の後、さらに炭酸ガスが前記成形型内に通気せしめられることを特徴
とする請求項７又は請求項８に記載の鋳型の製造方法。
【請求項１０】
　前記水蒸気の通気の後、さらに乾燥空気又は加熱乾燥空気が前記成形型内に通気せしめ
られることを特徴とする請求項７乃至請求項９の何れか一つに記載の鋳型の製造方法。
【請求項１１】
　前記成形型が、１００℃以上の温度に加熱されていることを特徴とする請求項７乃至請
求項１０の何れか一つに記載の鋳型の製造方法。
                                                                                
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、乾燥鋳物砂組成物の製造方法及びそれによって得られた乾燥鋳物砂組成物並
びにそれを用いた鋳型の製造方法に係り、特に、常温流動性を有する乾態の粉末状樹脂被
覆鋳物砂を製造する方法と、そのような樹脂被覆鋳物砂を用いた鋳造用鋳型の製造方法に
関するものである。
【背景技術】
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【０００２】
　従来から、水溶性フェノール樹脂、具体的には水溶性アルカリレゾール樹脂を、粘結剤
（バインダー）として用い、その水溶液にて、鋳物砂の表面を被覆して、得られるレジン
・コーテッド・サンド（ＲＣＳ：樹脂被覆砂）により、目的とする鋳造用鋳型を製造する
方法が、有機自硬性鋳型造型法やガス硬化性鋳型造型法等の鋳型造型法における一つの手
法として、知られている。
【０００３】
　例えば、特開昭５８－１５４４３３号公報や特開昭５８－１５４４３４号公報等におい
ては、粒状耐火材料に、アルカリレゾール樹脂水溶液や有機エステル等を配合してなる鋳
造用組成物が、明らかにされており、そこでは、かかる鋳造用組成物を用いて、鋳型や中
子を製造するに際して、アルカリレゾール樹脂が、有機エステルにて硬化せしめられて、
所望の鋳型強度が確保され得るようになっているのである。しかしながら、そのような鋳
造用組成物にあっては、アルカリレゾール樹脂が、水溶液形態のバインダーとして用いら
れることとなるところから、粒状耐火材料に配合せしめられると、湿態（湿潤状態）の組
成物となり、そのために、その取扱い性や鋳型成形型への充填性等において、大きな問題
を内在していることに加えて、保管可能期間が短く、長期保存が困難であるという問題を
有するものであった。
【０００４】
　このため、特開平７－１７８５０７号公報においては、貯蔵安定性に優れ、しかも使用
時の自由度が広く、造型・注湯時の作業環境を改善し、且つ輸送コストを低減することが
出来る、粉末状の水溶性フェノラート樹脂、換言すれば水溶性アルカリレゾール樹脂をバ
インダーとして使用した、鋳型の製造法が提案されており、そこでは、粉末状の水溶性ア
ルカリレゾール樹脂（フェノラート樹脂）を水に接触させて硬化せしめることにより、目
的とする鋳型を製造することが、明らかにされている。そして、そこでは、粉末状のバイ
ンダーが使用されているところから、乾態（乾燥状態）の鋳型材料（組成物）が得られる
ものの、粉末状のバインダーを製造する必要があり、そのために、コストアップを伴うと
いう問題が新たに発生することとなるのである。即ち、粉末状のバインダーを得るには、
所定の樹脂水溶液を作製した後、それを固体状態まで脱水、濃縮する必要があるからであ
り、そのために、上記公報においては、加熱減圧機能を有する二軸式ニーダーやスプレー
ドライヤーにより処理し、更に必要に応じて粉砕する等の工程が、必要とされているので
ある。
【０００５】
【特許文献１】特開昭５８－１５４４３３号公報
【特許文献２】特開昭５８－１５４４３４号公報
【特許文献３】特開平７－１７８５０７号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　ここにおいて、本発明は、かくの如き事情を背景にして為されたものであって、その解
決課題とするところは、アルカリレゾール樹脂水溶液を用いつつ、経時変化が著しく少な
く、且つ充填性の良好な、常温流動性を有する乾態の粉末状乾燥鋳物砂組成物を製造する
方法を提供することにあり、また、そのような乾燥鋳物砂組成物を用いて、鋳型強度の良
好な鋳型を有利に製造する方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　そして、本発明にあっては、かくの如き課題を解決するために、予め加熱された鋳物砂
にアルカリレゾール樹脂水溶液を混練乃至は混合して、該鋳物砂の表面を該アルカリレゾ
ール樹脂水溶液にて被覆すると共に、かかるアルカリレゾール樹脂水溶液の水分を該鋳物
砂の熱にて蒸散せしめることにより、常温流動性を有する乾態の粉末状樹脂被覆砂を得る
ことを特徴とする乾燥鋳物砂組成物の製造方法を、その要旨とするものである。
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【０００８】
　なお、このような本発明に従う乾燥鋳物砂組成物の製造方法の望ましい態様によれば、
前記鋳物砂は、予め１００～１４０℃の温度に加熱せしめられている。
【０００９】
　また、本発明は、先の課題を解決するために、鋳物砂とアルカリレゾール樹脂水溶液と
を、減圧下において、混練乃至は混合して、該鋳物砂の表面を該アルカリレゾール樹脂水
溶液にて被覆すると共に、かかるアルカリレゾール樹脂水溶液の水分を蒸散せしめること
により、常温流動性を有する乾態の粉末状樹脂被覆砂を得ることを特徴とする乾燥鋳物砂
組成物の製造方法をも、その要旨の一つとするものである。
【００１０】
　なお、この本発明に従う乾燥鋳物砂組成物の製造方法の望ましい態様によれば、前記鋳
物砂は、予め加熱されており、そして望ましくは、そのような鋳物砂の加熱温度は、４０
～９０℃とされている。
【００１１】
　さらに、本発明にあっては、上述せる如き製造方法によって得られた鋳物砂表面が、ア
ルカリレゾール樹脂にて被覆されてなる樹脂被覆砂であって、その水分率が０．５％以下
の乾態の粉体とされて、常温流動性が付与されていることを特徴とする乾燥鋳物砂組成物
をも、その要旨とするものである。
【００１２】
　加えて、本発明にあっては、かくの如き乾燥鋳物砂組成物を用い、それを、目的とする
鋳型を与える成形型内に充填した後、水蒸気を通気させて、かかる成形型内で硬化せしめ
ることにより、目的とする鋳型を得ることを特徴とする鋳型の製造方法をも、その要旨と
している。
【００１３】
　なお、かかる本発明に従う鋳型の製造方法の望ましい態様によれば、アルキレンカーボ
ネート及び／又は有機エステルが、前記水蒸気と共に、又はそれとは別個に、前記成形型
内に導入されるのである。
【００１４】
　また、本発明の他の望ましい態様によれば、前記水蒸気の通気の後、さらに炭酸ガスが
前記成形型内に通気せしめられることとなる。
【００１５】
　さらに、本発明に従う鋳型の製造方法の他の望ましい態様によれば、前記水蒸気の通気
の後、さらに乾燥空気又は加熱乾燥空気が前記成形型内に通気せしめられるのである。
【００１６】
　加えて、本発明に従う鋳型の製造方法の他の異なる望ましい態様によれば、前記成形型
が、１００℃以上の温度に加熱されている構成が、有利に採用されるのである。
【発明の効果】
【００１７】
　従って、かくの如き本発明によれば、アルカリレゾール樹脂水溶液を用いた鋳型の製造
に際して、目的とする鋳型を与える鋳物砂組成物（ＲＣＳ）が、その製造時に、直接に乾
態の粉末状態において調製され得ることとなるところから、そのような鋳物砂組成物の取
扱い性が容易となることに加えて、その経時変化が著しく少ないものとなり、そのために
、長期保存が有利に実現され得ることとなったのであり、また、鋳型造型のための成形型
の成形キャビティ内への鋳物砂組成物の充填性が、著しく向上され得ることとなり、そし
てそれによって、複雑な形状の鋳型の造型も有利に実現され得ると共に、得られた鋳型の
強度を効果的に向上せしめ得るのである。
【００１８】
　また、本発明に従う鋳型の製造方法によれば、目的とする鋳型を与える成形型の成形キ
ャビティ内に充填された鋳物砂組成物の硬化が、水蒸気の通気によって進行せしめられ得
ることとなるところから、従来の有機硬化剤を用いた場合の如く、高価な装置を必要とす
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ることなく、また環境にも悪影響を及ぼすことなく、優れた特性を有する鋳型を得ること
が出来ることとなるのである。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　ところで、本発明に従う、ＲＣＳである乾燥鋳物砂組成物の製造方法にあっては、粘結
剤として、アルカリレゾール樹脂水溶液を用いると共に、そのようなアルカリレゾール樹
脂水溶液にて鋳物砂の表面を被覆するに際して、その含有水分を同時に蒸散せしめるよう
にすることにより、常温流動性を有する乾態の粉末状樹脂被覆砂（アルカリ性の乾燥砂粒
子）を、乾燥鋳物砂組成物として得るようにしたところに、大きな特徴を有しているので
ある。
【００２０】
　ここにおいて、そのような乾燥鋳物砂組成物の製造に用いられる鋳物砂としては、従来
から鋳型用に用いられている耐火性粒状材料が、何れも、用いられ得るものであって、具
体的には、ケイ砂、クロマイト砂、ジルコン砂、オリビン砂、アルミナサンド、合成ムラ
イト砂等を挙げることが出来る。なお、これらの鋳物砂は、新砂であっても、或いは、鋳
物砂として、鋳型の造型に一回或いは複数回使用された再生砂又は回収砂であっても、更
には、そのような再生砂や回収砂に新砂を加えて、混合した混合砂であっても、何等差支
えないのである。そして、そのような鋳物砂は、一般に、ＡＦＳ指数で４０～８０程度の
粒度のものとして、好ましくは６０程度の粒度のものとして、用いられることとなる。
【００２１】
　また、そのような鋳物砂に混練乃至は混合されて、その粒子表面に被覆される粘結剤（
バインダー）としてのアルカリレゾール樹脂水溶液には、従来から公知の各種の水溶性ア
ルカリレゾール樹脂の水溶液が用いられ得、また、市販品の中から適宜に選択されて、用
いられることとなる。なお、かかる水溶性アルカリレゾール樹脂としては、フェノールや
クレゾール、レゾルシノール、キシレノール、ビスフェノールＡ、その他置換フェノール
等のフェノール類を、大量のアルカリ性物質の存在下において、例えばフェノール類に対
するアルカリ性物質のモル数が０．０１～２．０倍モル程度となる割合において、ホルム
アルデヒドやパラホルムアルデヒド等のアルデヒド類と反応させることにより得られる、
アルカリ性のレゾール型のフェノール樹脂である。また、そこで用いられるアルカリ性物
質としては、例えば、水酸化ナトリウム、水酸化カリウム、水酸化リチウム等のアルカリ
金属の水酸化物等を例示することが出来、それらが、単独で、或いは二種以上が混合され
て、用いられ得るものであるが、アルカリ性物質の中でも、特に、水酸化カリウムや水酸
化ナトリウムにあっては、触媒活性が良好であるところから、好適に用いられることとな
る。
【００２２】
　なお、目的とする乾燥鋳物砂組成物の製造に際して、かかるアルカリレゾール樹脂水溶
液は、鋳物砂に対して、従来のＲＣＳの製造の場合と同様な配合量において用いられ得る
ものであって、例えば、そのようなアルカリレゾール樹脂水溶液の配合量としては、鋳物
砂の１００質量部に対して、固形分換算で、一般に、０．３～５質量部程度の割合が、好
ましくは０．５～３質量部程度となる割合が、採用されることとなる。
【００２３】
　そして、本発明にあっては、それら鋳物砂とアルカリレゾール樹脂水溶液とを混練乃至
は混合せしめて、鋳物砂の表面をアルカリレゾール樹脂水溶液にて被覆するようにすると
共に、そのようなアルカリレゾール樹脂水溶液の水分を蒸散せしめて、常温流動性を有す
る乾態の粉末状樹脂被覆砂を得るようにしたものであるが、そのようなアルカリレゾール
樹脂水溶液の水分の蒸散は、樹脂の硬化が進む前に、迅速に行われる必要があり、一般に
５分以内、好ましくは２分以内に含有水分を飛ばして、乾態の粉末状樹脂被覆砂とする必
要があるのである。
【００２４】
　このため、本発明にあっては、かかるアルカリレゾール樹脂水溶液中の水分を迅速に蒸
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散せしめるための一つの手段として、鋳物砂を予め加熱しておき、それに、アルカリレゾ
ール樹脂水溶液を混練乃至は混合せしめるようにしたのである。この予め加熱された鋳物
砂に、アルカリレゾール樹脂水溶液を混練乃至は混合することによって、アルカリレゾー
ル樹脂水溶液の水分は、そのような鋳物砂の熱にて、極めて迅速に蒸散せしめられ得るこ
ととなるのであり、以て、得られる樹脂被覆砂の水分率を低下せしめて、常温流動性を有
する乾態の粉体が、有利に得られることとなる。なお、この鋳物砂の予熱温度としては、
アルカリレゾール樹脂水溶液の含有水分量やその配合量等に応じて、適宜に選定されるこ
ととなるが、一般に１００～１４０℃程度の温度に、鋳物砂を加熱しておくことが、望ま
しい。この予熱温度が低くなり過ぎると、水分の蒸散を効果的に行い難くなるからであり
、また予熱温度が高くなり過ぎると、樹脂の硬化が進む恐れがあり、樹脂被覆砂としての
機能に問題を生じるようになるからである。
【００２５】
　また、本発明においては、鋳物砂に混練乃至は混合せしめられるアルカリレゾール樹脂
水溶液の水分を迅速に蒸散せしめるための他の一つの手段として、それら鋳物砂とアルカ
リレゾール樹脂水溶液との混練乃至は混合操作を、減圧下において行うことも、有利に採
用されるところである。そして、そのような減圧作用によって、アルカリレゾール樹脂水
溶液中の水分がより一層効果的に除去され得て、目的とする乾態の粉末状樹脂被覆砂を有
利に得ることが出来ることとなる。
【００２６】
　なお、そのような鋳物砂とアルカリレゾール樹脂水溶液との混練乃至は混合に際して、
適用される減圧状態は、かかるアルカリレゾール樹脂水溶液の含有水分量やその配合量等
に応じて、その水分の有効な除去が図られ得るように、大気圧よりも所定の低い圧力が、
適宜に採用されることとなるが、一般に、ゲージ圧が６．７×１０-2ＭＰａ以下、好まし
くは４．０×１０-2ＭＰａ以下となる減圧状態が、採用されることとなる。この減圧下の
圧力が低くなるほど（真空度が高くなる程）、アルカリレゾール樹脂水溶液中の水分の除
去（蒸散）を、より一層効果的に行うことが可能となる。
【００２７】
　また、かかる減圧下における水分の蒸散に際しては、鋳物砂を予め加熱しておくことに
より、より一層効果的な水分の除去が可能となるのである。なお、そのような鋳物砂の加
熱に際して、加熱温度としては、水分の蒸散効率の観点から、一般に、４０～９０℃、好
ましくは５０～８０℃程度の温度が採用されることとなる。
【００２８】
　そして、このようにして得られた乾燥鋳物砂組成物にあっては、鋳物砂表面が、アルカ
リレゾール樹脂にて被覆されてなる樹脂被覆砂（ＲＣＳ）となっており、しかも、水分率
が０．５％以下、有利には、０．３％以下にまで低下せしめられていることにより、サラ
サラな乾態の粉体となって、常温流動性が付与された、優れた特性を有するものとなって
いるのである。
【００２９】
　従って、そのような乾燥鋳物砂組成物（アルカリ性の乾燥砂粒子）として得られること
により、湿態のものと比べて、その経時変化が著しく少なく、それ故に、長期保存が可能
となったことは、その取扱い性が良好であることに加えて、本発明の大きな特徴となって
いるのであり、また、そのような鋳物砂組成物の充填性が効果的に向上せしめられ得て、
複雑な形状の鋳型の成形型の成形キャビティ内への充填も、有効に行なわれ得ることとな
る他、得られた鋳型の強度も、有利に向上せしめられ得ることとなる。
【００３０】
　本発明にあっては、かくの如くして得られた乾燥鋳物砂組成物を用い、それを成形型の
成形キャビティ内に充填して、目的とする鋳型の造型が行われることとなるのであるが、
その際、かかる成形型内に充填された乾燥鋳物砂組成物の硬化が、単に水蒸気を通気させ
ることのみによって、行われ得ることとなるところから、従来の有機硬化剤を用いた場合
のように、回収装置や防爆装置、更には耐薬品性の装置等の、高価な装置を使用すること
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は必ずしも必要でなく、これによって、造型コストを有利に低減せしめ得ることに加えて
、環境への悪影響も顧慮する必要がない等の利点を享受することが出来る。
【００３１】
　特に、このような鋳型の造型に際しては、成形型に充填された乾燥鋳物砂組成物が、加
熱状態下において、水蒸気の通気により硬化せしめられることが望ましく、そのために、
有利には、かかる成形型が加熱されていることが望ましいのであり、一般に、１００℃以
上の温度に、特に１２０～１５０℃の温度に加熱されていることが、望ましい。このよう
な温度に加熱された成形型を用いることによって、充填された乾燥鋳物砂組成物の硬化を
、水蒸気によって、より一層効果的に進行せしめ得て、得られる鋳型の強度をより一層有
利に向上せしめ得ることとなる。
【００３２】
　なお、かかる鋳型の造型において、鋳物砂組成物の充填操作から、その硬化操作に至る
造型時間、中でもそれらの操作で熱の加わる時間が長くなると、アルカリ劣化等の問題が
惹起され易くなるところから、そのような造型時間は、一般に、３分以内、好ましくは２
分以内、更に好ましくは１分以内となるようにして、目的とする鋳型の造型が行われるこ
ととなる。
【００３３】
　このように、本発明にあっては、成形型内に充填された乾燥鋳物砂組成物の硬化は、単
なる水蒸気の通気のみによっても、行なわれ得るものであるが、また、必要に応じて、ア
ルキレンカーボネート及び／又は有機エステルを、通気せしめられる水蒸気と共に、又は
水蒸気とは別個に、成形型内に導入して、樹脂のより一層迅速な硬化を図るようにするこ
とも、可能である。なお、これらアルキレンカーボネートや有機エステルは、あくまでも
補助的に使用されるものであって、その使用に際しては、特に、それらの漏出によって環
境に悪影響を及ぼさないように、配慮されることとなる。
【００３４】
　ここで、かかる用いられるアルキレンカーボネートや有機エステルは、何れも、アルカ
リレゾール樹脂の硬化剤として公知のものであって、その公知の各種のものの中から、適
宜に選定されて、用いられることとなる。その中で、例えば、アルキレンカーボネートと
しては、エチレンカーボネート、プロピレンカーボネート、４－エチルジオキソロン、４
－ブチルジオキソロン、４，４－ジメチルオキソロン、４，５－ジメチルジオキソロン等
を挙げることが出来、また、有機エステルとしては、蟻酸メチル、蟻酸エチル、酢酸エチ
ル、乳酸エチル、クエン酸トリエチル、コハク酸ジメチル、マロン酸ジメチル、セバシン
酸ジメチル、シュウ酸ジメチル、アクリル酸メチル、エチレングリコールジアセテート、
ジアセチン、トリアセチン等のカルボン酸エステル類や、γ－ブチロラクトン、γ－カプ
ロラクトン、δ－バレロラクトン、δ－カプロラクトン、β－プロピオラクトン、ε－カ
プロラクトン等のラクトン類を挙げることが出来る。中でも、蟻酸メチル、トリアセチン
、γ－ブチロラクトン、エチレンカーボネート、プロピレンカーボネート等が、好適に用
いられることとなる。
【００３５】
　また、本発明にあっては、水蒸気と共に、樹脂の硬化に寄与させるべく、炭酸ガスが、
前記した水蒸気の通気の後、更に成形型内に通気せしめられるようにされる。
【００３６】
　そして、このようにして成形型内に充填された鋳物砂組成物が、水蒸気の通気により、
更にはアルキレンカーボネートや有機エステル、炭酸ガスの補助的な導入乃至は通気によ
り、所定の硬化物とされた後、更に乾燥空気又は加熱乾燥空気が、成形型内に吹き込まれ
て、かかる硬化物に通気せしめられるようにすることが、望ましい。このような乾燥空気
又は加熱乾燥空気の通気により、硬化物の内部まで乾燥させるようにすることによって、
鋳型の強度が有利に高められ得ることとなるのである。
【実施例】
【００３７】
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　以下に、幾つかの実施例を用いて、本発明を更に具体的に明らかにすることとするが、
本発明は、そのような実施例の記載によって、何等限定的に解釈されるものではないこと
が、理解されるべきである。なお、本実施例において、百分率は、特に断りのない限りに
おいて、質量基準にて示されている。また、実施例で得られた粉末状樹脂被覆砂（ＲＣＳ
）の水分率、砂の状態、かさ密度、保管可能期間、及びそれぞれのＲＣＳを用いて得られ
る鋳型の抗折強度、鋳型の充填密度の測定は、それぞれ、以下のようにして行った。
【００３８】
－水分率の測定－
　得られたＲＣＳの２．０ｇを、アクアミクロン脱水溶剤ＭＬ（三菱化学株式会社製）の
１００ｃｃが入った、カールフィッシャー水分測定機（平沼産業株式会社製；ＡＱＶ－７
　ＨＩＲＡＮＵＭＡ　ＡＱＵＡＣＯＵＮＴＥＲ）のフラスコ［予め、カールフィッシャー
試薬（Ｓｉｇｍａ－Ａｌｄｒｉｃｈ　Ｌａｂｏｒｃｈｅｍｉｋａｌｉｅｎ　Ｇｍｂｈ社製
；ハイドラナールコンポジット５）を滴下して、水分を０にしておく。］内に投入し、マ
グネチックスターラーを用いて数分間撹拌し、その後、前記ハイドロナールコンポジット
５を滴下して、水分量を定量し、その得られた値から、水分率を算出した。
【００３９】
－砂の状態－
　得られたＲＣＳについて、目視にて観察を行ない、評価した。自由流動性を示すものを
乾態、示さないものを湿態とし、また、振動を与えると、自由流動性を示すようになるも
のを、準乾態とした。
【００４０】
－かさ密度－
　各ＲＣＳを用いて、ＪＡＣＴ試験法Ｓ－１０；鋳物砂の充填性（かさ密度）試験法に準
じて、測定した。
【００４１】
－保管可能期間－
　造型直後の抗折強度において、ＲＣＳ製造直後の８０％を下回らない抗折強度を与える
ＲＣＳ保管期間とした。（ただし、ＲＣＳ製造例３については、造型後木型に詰めて、常
温下に２４時間放置後の抗折強度において、かかる抗折強度の８０％を下回らない抗折強
度を与えるＲＣＳ保管期間とした。）
【００４２】
－抗折強度－
　所定温度の金型や木型にて、２５×２５×２００ｍｍの大きさの試験片を製作し、常温
まで冷却した後、抗折強度測定機（高千穂精機株式会社製；デジタル鋳物砂強度試験機）
を用いて、試験片製作直後の抗折強度を測定した。なお、抗折強度は、下記式を用いて算
出した。
　　　　　　　　　　　　抗折強度＝１．５×ＬＷ／ａｂ2

　　　　　　　　　　　　　Ｌ：支点間の距離（ｃｍ）
　　　　　　　　　　　　　Ｗ：破壊荷重（ｋｇ）の測定値
　　　　　　　　　　　　　ａ：試験片の幅（ｃｍ）
　　　　　　　　　　　　　ｂ：試験片の高さ（ｃｍ）
【００４３】
－充填密度－
　前記試験片の重量を測定し、それを体積で除して、算出した。
【００４４】
　－ＲＣＳ製造例１－
　先ず、鋳物砂として、フラタリーサンドを準備し、またアルカリレゾール樹脂水溶液と
しては、市販品：ＨＰＲ８３０（旭有機材工業株式会社製）を準備した。次いで、１２０
℃に予熱したフラタリーサンドを混合機（遠州鉄工株式会社製スピードマラー）に投入し
、撹拌しつつ、かかるフラタリーサンドの１００質量部に対して、固形分換算で、１．５
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質量部のアルカリレゾール樹脂水溶液を添加して、撹拌混合せしめた。そして、その混合
開始から５０秒後に、３０秒間の送風を行うことにより、かかる鋳物砂の熱にて水分を蒸
発せしめる一方、その蒸発した水分を外部に排出して、常温で流動性のある乾態の粉末状
樹脂被覆砂（ＲＣＳ）を得た。そして、この得られたＲＣＳの水分率とかさ密度を測定し
、更にその保管可能期間を調べて、それらの結果を、下記表１に示した。
【００４５】
　－ＲＣＳ製造例２－
　フラタリーサンドの予熱温度を７０℃とすると共に、混合機を密閉して、減圧下（真空
度：６．７×１０-2ＭＰａ）において、２分間の混練を行い（送風なし）、鋳物砂表面に
被覆されるアルカリレゾール樹脂水溶液中の水分を蒸散せしめること以外は、ＲＣＳ製造
例１と同様にして、フラタリーサンド表面をアルカリレゾール樹脂にて被覆することによ
り、目的とする乾態の粉末状ＲＣＳを作製した。なお、この得られたＲＣＳについて、そ
の水分率とかさ密度を測定する一方、保管可能期間を調べて、それらの結果を、下記表１
に併せ示した。
【００４６】
　－鋳型製造例１－
　ＲＣＳ製造例１で得られたＲＣＳを用い、それを、１３０℃に加熱した金型（成形型）
中に、ブロー圧：０．３ＭＰａにて吹き込み、かかる金型内に、ＲＣＳを充填した後、０
．３ＭＰａの圧力で水蒸気を吹き込み、４秒間通気させ、更にその後、２分間保持するこ
とにより、充填ＲＣＳの硬化を行った。次いで、その金型から、硬化したＲＣＳ充填物に
て構成される鋳型を取り出し、その充填密度と造型直後の抗折強度を測定し、それらの結
果を、下記表２に示した。
【００４７】
　－鋳型製造例２－
　ＲＣＳ製造例２において得られたＲＣＳを用い、鋳型製造例１と同様にして、硬化鋳型
を製造し、その造型直後の抗折強度及び充填密度をそれぞれ測定して、それらの結果を、
下記表２に示した。
【００４８】
　－鋳型製造例３－
　鋳型製造例１において、金型内に水蒸気を通気せしめた後、更に１２０℃の熱風を５秒
間通気させることにより、水分を蒸発させて、目的とする硬化鋳型を得た。そして、その
得られた鋳型について、造型直後の抗折強度及び充填密度をそれぞれ測定して、それらの
結果を、下記表２に示した。
【００４９】
　－鋳型製造例４、５－
　鋳型製造例３において、金型への水蒸気の通気と１２０℃熱風の通気との間に、蟻酸メ
チル（ガス）又は炭酸ガスを、１０秒間又は２０秒間通気せしめることにより、それぞれ
、鋳型製造例４，５の硬化鋳型を製造した。次いで、それら得られた硬化鋳型について、
それぞれ造型直後の抗折強度及び充填密度を測定して、それらの結果を、下記表２又は表
３に示した。
【００５０】
　－ＲＣＳ製造例３・鋳型製造例６－
　常温のフラタリーサンド１００質量部に対して、固形分換算で、１．５質量部のアルカ
リレゾール樹脂（商品名：ＨＰＲ８３６）水溶液と、γ－ブチロラクトンの０．３質量部
を加えて、品川ミキサー（株式会社ダルトン製）にて混合し、湿態の鋳型材料（ＲＣＳ）
を得た。この鋳型材料の保管可能期間は、３分であった。また、この鋳型材料の水分率と
かさ密度を測定し、それらの結果を、下記表１に示した。
【００５１】
　次いで、かかる得られた鋳型材料を、直ちに木型に詰めて、目的とする鋳型の造型を行
った。そして、この得られた鋳型について、その充填密度と造型直後の抗折強度について



(10) JP 2008-55468 A 2008.3.13

10

20

30

40

測定し、それらの結果を、下記表３に示した。
【００５２】
　－ＲＣＳ製造例４・鋳型製造例７－
　常温のフラタリーサンド１００質量部に対して、固形分換算で、１．５質量部のアルカ
リフェノール樹脂（商品名：ＨＰＲ８３０）水溶液を加えて、品川ミキサーにて混合する
ことにより、湿態の鋳型材料（ＲＣＳ）を得た。なお、この鋳型材料の保管可能期間は３
分であった。また、この鋳型材料について、その水分率とかさ密度を測定し、それらの結
果を、下記表１に示した。
【００５３】
　次いで、かかる得られた鋳型材料を、直ちに木型に詰めた後、蟻酸メチルガスを、１０
秒間通気して、硬化鋳型を得た。そして、この得られた硬化鋳型について、その充填密度
と造型直後の抗折強度を測定し、それらの結果を、下記表３に示した。
【００５４】
　－ＲＣＳ製造例５・鋳型製造例８－
　常温のフラタリーサンド１００質量部に対して、バインダーとしてのポリビニルアルコ
ール６０％水溶液を、固形分換算にて、１．５質量部加え、品川ミキサーにて混合せしめ
た後、１５０℃の熱風で水分を蒸発させることにより、準乾態の鋳型材料（ＲＣＳ）を得
た。この得られた鋳型材料について、その水分率、かさ密度及び保管可能期間を調べ、そ
の結果を、下記表１に示した。
【００５５】
　次いで、かかる得られた鋳型材料の１００質量部に対して、水６質量部を混合した後、
－３０℃以下の窒素ガスで冷凍・固化し、そして冷凍庫内に設置した混合機により、単粒
構造と為し、更にその後、それを金型中に吹き込んで、成形し、目的とする鋳型の造型を
行った。そして、この得られた鋳型について、その充填密度及び造型直後の抗折強度を測
定し、その結果を、下記表３に示した。
【００５６】
【表１】

【００５７】
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【表２】

【００５８】
【表３】

【００５９】
　かかる表１～表３の結果の対比から明らかなように、本発明に従って得られた乾燥鋳物
砂組成物は、優れた特徴を有するものであることが確認された。即ち、表１において、Ｒ
ＣＳ製造例１、２とＲＣＳ製造例３～５との対比から、本発明に従うＲＣＳ製造例１、２
において得られたＲＣＳは、水分量が極めて少なく、乾態状態の粉末であると共に、かさ
密度が１．５ｇ／ｃｍ3 以上もあり、優れた充填性を示すものであり、しかも保管可能期
間が３ヶ月以上と極めて長く、経時変化が著しく少ないことが、認められるのである。ま
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た、本発明に従う鋳型の製造方法に係る鋳型製造例１～５と比較例である鋳型製造例６～
８との対比から明らかなように、鋳型製造例１～５において得られた鋳型は、充分な抗折
強度を有していると共に、高い充填密度を示すものであることが、認められるのである。
                                                                                
【手続補正書】
【提出日】平成18年9月4日(2006.9.4)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５０】
　－ＲＣＳ製造例３・鋳型製造例６－
　常温のフラタリーサンド１００質量部に対して、固形分換算で、１．５質量部のアルカ
リレゾール樹脂（商品名：ＨＰＲ８３０）水溶液と、γ－ブチロラクトンの０．３質量部
を加えて、品川ミキサー（株式会社ダルトン製）にて混合し、湿態の鋳型材料（ＲＣＳ）
を得た。この鋳型材料の保管可能期間は、３分であった。また、この鋳型材料の水分率と
かさ密度を測定し、それらの結果を、下記表１に示した。
                                                                                


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	written-amendment

