
�

�
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13 鋳出ねじ�

実際にコスト低減でき�
ることが明らかなとき�
には、後でねじを加工�
する代りにダイカスト�
でねじ(おねじ)を成形�
することもある。�
�

14 鋳ばり取り�

ダイカストは製品形状、�
金型分割面の工夫によ�
り、鋳ばりを除去する�
コストを最少にする設�
計をすべきである。良�
い例の設計によれば、�
容易に鋳ばりが除去で�
きる。�
�

15バフ研磨�

研磨又はバフをかけ�
るダイカストの場合、�
その表面はバフに接�
触するような大きさ�
とし、深い凹みや鋭�
い角を避けること。�

鋳ばり�
金型の分割面又は中子の合せ部分などに発生する�
製品部から余分に張り出した薄い金属片をいう。�
�

い�
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悪い例�
�

             良い例�

バフ�
�

R�
�

D/2�
�

R＞D/2�
       (D＝φ100以上)�
�

ダ
イ
カ
ス
ト�

�

�

9 鋳抜きピンの選択�

細い鋳抜きピンは避けた方�
がよい。これは容易に曲が�
ったり折れたりして、しばし�
ば取り替えを必要とする。�
ダイカストの小穴を機械加�
工することは、細い鋳抜き�
ピンを維持し鋳造するより�
も、一般に経済的である。�
�

10 インサート(鋳込金具)

インサートは、鋳造時の金型の開�
閉、溶湯の圧入などにより、移動�
しないよう確実に保持できる設計�
をすること。�
�

11 押出ピン　�

押出ピンは、金型から製品を押し出すために設けるが、その配置は製品の変形�
を防ぎ、外観上、機能上問題がない適正な位置に、また、適当な本数を設ける。�

12 機械加工と仕上代�
し ろ�

機械加工を必要とする製品の場合�
には、製品のひずみ、加工基準な�
どを考慮して設計を行い、適切な�
仕上代をつけること。�
�

良い例�
�

良い例�
�

悪い例�
�

悪い例�
�

押出ピン�

インサート�

固定はローレット及び�
段付加工による。�

仕上代　　仕上代  0.25～0.8mm

仕上代�
鋳肌加工仕上げのために設ける加工代。�
�

　し     あ げ   し ろ�

鋳抜きピン�
ダイカストの穴を鋳抜くためのピン。�
�


