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4 隅と角�

製品及び金型の損傷を避けるため、すべての内側の隅、及び外側の角�
には適当な丸みをつけること。湯流れ性が向上する。�

5 大きな平面�

大きく平らな表面については、梨地にすることが望ましい。また、製�
品の変形を予測して金型に変形分を織り込むことも可能である。特に、�
めっきあるいは高度の仕上げ部品においては必要である。�

6 駄肉の除去�

リブや中子の使用により、駄肉を除去する。これにより内部品質が向上�
し、原材料の節減にもなる。�

7 アンダーカット�

引抜き中子で抜けないアンダーカット�
部は、極力避けなければならない。形�
状により置中子、崩壊性中子など特殊�
な方法を採用する場合もあるが、これ�
にかかるコストを十分に考慮すべきで�
ある。�
�
�

8 抜勾配�

ダイカストを変形なく金型より離型させるために、側壁と中子に十分な抜勾配をつけること。(DCS E4参照)�
�

アンダーカット�
固定と可動の型開き方向に対して平行に抜けない箇所�
をいう。アンダーカット部は通常引抜き中子を用いて�
成形する。�

置中子�
中子を金型の中に挿入し、ダイカストと共に取出した�
後で除去し、製品の一部を成形する中子。�
�

お き   な か　 ご�

抜勾配�
型彫込部側壁又はピン、中子などからダイカストが容�
易に抜けるようにするために付けられた勾配をいう。�
ダイカスト金型に必要なもので大きい方が望ましい。�
�

ぬ け  こ う   ば い�
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