
 

デフォルト

◥ ＝ コメント

製品材質 --- ADC12 ADC12

条件番号
--- 【条件１】

ダイカスト法の指定 --- 普通ダイカスト法 ① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦

想定マシン （tonf） ① 350 350 350 250 250 250 125 1000

マシンメーカー --- TOYO TOYO TOYO TOYO TOYO TOYO TOYO TOYO
機種名 --- V７EX V７EX V６EX V５EX V７EX Ds-２５０EX V３-P V6EX
最大型締め力 KN 3500 3,500 3,500 2,500 2,500 2,500 1,230 10,000
定格圧力（射出用） (MPa) 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 13.7 11.7 13.7
定格圧力（増圧用） (MPa) 29.6 29.6 29.6 29.6 29.6 29.6 23.9 34.3
射出シリンダー径 （mm) 120 120 120 110 110 110 70 160
増圧方式 --- --- 複動 複動 複動 複動 電動 複動 複動

増圧比 --- 2.16 2.16 2.16 2.16 2.16 2.16 2.04 2.50
最大増圧圧力 (MPa) 59.0 --- --- --- --- --- --- ---
最大増圧圧力 (Kgf/cm2) 602 --- --- --- --- --- --- ---
空打ち最高速度 (m/s) 11 11 9 9 11 8 3.5 8
射出スリーブ長さ　（普通法） （mm) 261 261 261 221 221 220 185 445
射出スリーブ長さ　（ＰＦ法） （mm) --- 280 280 260 260 260 180 ---
溶湯密度 （g/cm3） 2.4 2.4

ゲート流量係数 無次元 0.5 0.5

総鋳込み体積 （cm3） 400

総鋳込み質量 （ｇ） 960

総ゲート通過体積 （cm3） 200

総ゲート通過質量 （ｇ） 480

総ゲート断面積 （mm2） 200

プランジャチップ径 (mm) 85

プランジャチップ断面積 （mm2） 5,675

ピストン速度 (m/sec) 2.5

設計ゲート流量 (mm3/sec） 14,186,254

設計ゲート速度 (m/sec） 70.9

設計充填時間 （sec） 0.014
予測高速区間 （mm) 35.2

平均肉厚 （mm) 3.0

推奨充填時間（ＮＡＤＣＡ） （sec） 0.060

ｔ：充填時間 （sec） ---

ｋ：伝達係数 （sec/mm） 0.0346 0.0346

Ｔｉ：ゲート通過時の溶湯温度 （℃） 650 650

Ｔｆ：　溶湯の最低流動温度 （℃） 570 570

Ｔｄ：充填直前の金型表面温度 （℃） 300 300

Ｓ：充填終端での固相率 （％） 20 20

Ｚ：単位変換係数 （℃／％） 3.8 3.8

Ｘ：製品肉厚 （mm) ---

投影面積（PL平行面） （cm2） 450

投影面積（スライド１） （cm2）

後退防止壁角度 （deg） ヤング率　　　E 21,429 Kgf/mm2

有効スライド投影面積 （cm2） 0.0

投影面積（スライド２） （cm2） 諸元 値 単位

後退防止壁角度 （deg） 均等荷重　　 ｑ 616 Kgf/mm

有効スライド投影面積 （cm2） 0.0 梁長さ　　  　 ℓ 440 mm

投影面積（スライド３） （cm2） 厚み　　　　　 h 180 mm

後退防止壁角度 （deg） 長方形幅  　 b 500 mm

有効スライド投影面積 （cm2） 0.0 最大たわみ　δ　 0.057 mm

投影面積（スライド４） （cm2）

後退防止壁角度 （deg）

有効スライド投影面積 （cm2） 0.0

投影面積（スライド５） （cm2）

後退防止壁角度 （deg）

有効スライド投影面積 （cm2） 0.0

有効面積合計 （cm2） 450.0

増圧時可動ベース裏側たわみ量 （mm) 0.07

型開き力 (ton) 271

型スリーブ長さ （mm) 150 幅 （mm) 10

分流子高さ （mm) 40 厚み （mm) 0.1  

有効スリーブ長 （mm) 371 長さ （mm) 150

スリーブ充填率 （％） 19.0% 断面積 （mm2） 1

幅 （mm) 20

最大流量（Ｑ） （cm3/sec） 62,419 厚み （mm) 0.2 【ダイライン】

Ｑ＾２ （cm3/sec）^2 3,896,131,561 長さ （mm) 140

最大射出圧力（Ｐ） (MPa) 27.3 断面積 （mm2） 4

マシンライン方程式 --- 　P = - 0.00000001×Q^2 + 27.31 幅 （mm) 30

行列用方程式 --- 　P + 0.00000001×Q^2 = 27.31 厚み （mm) 0.3

ゲート抵抗（1/Ｃ・Aｇ）2＊ρ/２ g/cm7 0.0000001200 長さ （mm) 130

ダイライン方程式 --- 　P = 0.00000012×Q^2 断面積 （mm2） 9

行列用方程式 --- 　P - 0.00000012×Q^2 = 0 幅 （mm) 40

厚み （mm) 0.4

長さ （mm) 120

最大充填圧力　　P (MPa) 25.80 断面積 （mm2） 16

最大流量＾２　　　Ｑ＾２ （cm3/sec）^2 215025347.01 幅 （mm) 50 閉塞流 1 7.00828E-09 27.31

最大流量　　　　　Ｑ （cm3/sec） 14663.7426 厚み （mm) 0.5 1 -1.E-07 0 0 3,896,131,561

最大ゲート速度　V (m/sec) 73.3 長さ （mm) 110 解 マシンライン 27.3 0.0

断面積 （mm2） 25 0.944820272 0.055179728 25.80304164 ダイライン 0.0 467.5

幅 （mm) 60 閉塞流 7873502.271 -7873502.271 215,025,347 プロセスポイント1 25.8 215,025,347.0

厚み （mm) 0.6

長さ （mm) 100

断面積 （mm2） 36

比熱比　　　γ --- 1.402 幅 （mm) 1.402

ステップ時間 （ｓｅｃ） 0.000276434 厚み （mm)

エアベント総断面積 （mm2） 91 長さ （mm)

キャビティ内雰囲気初期温度 （Ｋ） 400 断面積 （mm2） 0

大気密度 （kg/m3） 1.293 幅 （mm) 1.293

大気圧 N/m2(Pa) 101325 厚み （mm) 101325

総排気質量 （g） 0.174592 長さ （mm)

総排気体積 （CC) 135.029 断面積 （mm2） 0

粘性係数 （Pa・ｓ） 0.0000230 幅 （mm)

T0　：基準温度　　　 （Ｋ） 293 厚み （mm) 293

T　　：ベントの環境温度（一定とする） （Ｋ） 400 長さ （mm) 400

μ0　：T0での粘度 （Pa・ｓ） 0.0000182 断面積 （mm2） 0 0.0000182

C　　：サザーランド定数　　 （Ｋ） 117 幅 （mm) 117

厚み （mm)

長さ （mm)

凝固収縮率 （％） 4.5 断面積 （mm2） 0 4.5

スクイズピン径 （mm) 25

スクイズ用シリンダーストローク （mm) 20

スクイズ容積 （cm3) 9.82

スクイズ用シリンダーボア径 （mm) 100

スクイズ圧力 (MPa) 219.20

自動 手動
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本ツールの排気計算における理論整理・検討にあたり

滋賀県立大学工学部　安田准教授より技術的助言を頂きました。
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金型設計ツール Ver 5.0 
このツールは自社開発によるダイカスト金型の最適化設計を支援するものです。 

射出系に対しては P-Q2 ダイヤグラムを使用して必要なゲート断面積を計算し目的の
充填時間を達成できるかどうかを判定して最適設計を支援します。 

排気系については圧縮性流体力学の理論により Fanno 流れの物理モデルを設定しエ
アベントの摩擦を考慮しながらベントごとの排気質量を求めます。具体的には Excel
の反復計算機能を利用して非線形連立方程式の解を求めて上記の短時間充填との連
成解析を行い充填条件にマッチしたエアベントを設計できるよう支援します。 

金型の剛性については FEM による静強度解析と梁たわみ理論の融合を図りできる
だけ少ないパラメーターで FEM と遜色のない精度で金型のたわみを計算し短時間
充填に耐えうる剛性の金型設計を支援します。 

なお、本ツールの排気系部の開発に際しては滋賀県立大学の流体工学ご専門の安田
先生の助言を頂きました。 


