
　

　
　

　

　
　
　
　

 

インジェックションマシ
ンで金型へWAXを注入
し、ワックスパターンを
必要数成形します。 
 

成形したワックスパター
ンを湯道棒に接着し、取
付けていきます。（これ
をツリーと呼びます） 

 

ツリーを耐火物の乳液に
つけます。 
 

ツリーの上に耐火砂を
振掛け半日程度乾燥さ
せます。乾燥しますと
③と④を繰返していま
す。(別の表現では天ぷ
らの衣をつけている感
じになります。)その後
４日間は乾燥室で乾燥
させます。ですからこ
の工程に最低７日間必
要です。 

 

湯口部を下にして圧力
釜に入れ、蒸気で加熱
と加圧を行い中のワッ
クス溶かし出します。 

 

強度を与えるために高
温で焼きます。これで
鋳型の完成です。 
鋳型の中はセミの抜け
殻のように空洞となっ
ております。 
 

鋳型に溶解された金属
を流し込みます。 
 

鋳型が冷えてから振動を
与え砂を落とし鋳型中よ
り製品を取り出します。 
 

切断機でツリーから製品
を切り離します。 
 

湯口跡を仕上げ、ショッ
トブラスト、サンドブラ
スト等で表面を仕上げま
す。 
 

 

ロストワックス製法紹介 

北陸ケーティシーツール株式会社  

精密鋳造部 ご担当者様より 

資料をご提供頂きました。 


