
Standard Hot chamber Diecasting Procedure（他社通常のホットチャンバーの鋳造工程）

Normal casting Machine and procedure

（通常の鋳造金型装置と工法）
Output

（通常の製品-ロス部が大きい）

->Conventional casting  will produce larger runner loss. 

（通常の工法ではランナー部に多量のロスが発生する）

->Due to the larger runner system, it will entrap the air and 

avoid good material flow

（ランナー部が大きく、エアーを巻き込むことにより鋳造性が阻
害される）

->Cycle time is much longer  in Conventional Casting.

（ランナー部の形状により金型開閉時間が制約される。）

Runner

（ランナー）

Parts （製品）

Overflow

（オーバーフロー）



Our Multi-slide Diecasting Procedure（弊社のマルチスライド鋳造工法）

->Less runner loss due to small runner

（材料を金型のパーティングラインから鋳込むことで材料ロスを
低減）

->Optimized Runner area achieve good quality parts inside.

（ランナー部の無駄を排除することで内部欠陥の少ない製品を
実現）

->Fast Casting due to optimized runner.

（最適なランナー構造によりハイサイクル鋳造が可能）

Casting Machine and procedure

（弊社のマルチスライド鋳造装置と工法）
Output

（弊社の製品ーロスは少ない）

Parts （製品）

Runner

（ランナー）

Overflow

（オーバーフロー）



Procedure differenciation（工法の比較）

Satura`s Type（弊社の工法） Standard（通常工法）

Injection from Parting line

（金型の割目からの材料注入）

Injection from back of fix die

（金型の後部から材料注入）

40x40
to

120x140

<金型サイズ（Die Size）>

250x250
(Estimate)

<金型サイズ（Die Size）>



Comparison （製品の比較） [超高效率/超高材料利用率/超高精度/省后加工]

工法(Machine) サイクルタイム(Sec/shot) ショット重量(Runner weight) (废料）

Multi-slide 工法(Satura`s type) 1.8秒/ショット (1.8sec/shot) 5g

標準ダイカスト工法(Standard type) 13秒/ショット (13sec/shot) 60g

金型投資効率改善
(Less Tool investment)

競争力のある価格
(Competitive price)

製品の機械的性質の改善
(Improve mechanicalcharactaristic)

高精度の製品
(Accurate Dimention)

スプール
(Spool)

弊社の工法
(Our type)

標準ダイカスト工法
(Standard Type)

Runner

（ランナー）

Runner

（ランナー）

金型寿命の延命
(Long  tooling life)

異種材対応
(Advantage for special material)

High cycle

（高生産性）
Optimized material loss

（材料ロスの低減）
Small die

（最適サイズの金型）


