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２．金型は何故汚れるのか

１．成形加工中に品質不良が発生する要因は何処にあるか

⾦型の汚れの最⼤の要因は、『樹脂が溶融されたときに発生したガス』です。
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一般的に成形加工中に起きていることは、

「⾦型のガス抜き・エアー抜きが不完全の為、チョコ停が
多く発生している」ことに尽きると思います。

特に成形部門と⾦型部門の対⽴やコミュニケーション不⾜が

⾦型に反映されてしまいます。

当社も昔は成形部門と⾦型部門でお互い⾔い分があり、あま

り良い関係ではありませんでした。
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●加熱筒で発生したガスをスプルー直下やランナーエンド（ゲートを通過する手前）で取り除くことで

製品形状部（キャビティ・コア）のベントの排気負担を軽減できる。

●製品形状部（キャビ・コア）のエアベントを増やすと排気能⼒が増し、汚れを防ぐことが出来る。

●生産数量に⾒合った量のエアベントを設け、排気⼒を⾼めることで汚れに対処出来る。

３．ガスで金型が汚れないようにする方法は
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プラスチック射出成形における品質不良撲滅を実現させる方法



上記の①〜④の項目の問題点は⾦型の内圧が上昇することで、スムーズな充填が出来なくなり発生します。

上記の４項目とも、全てがベント不⾜により発⽣します。対策は「ベントを増やすこと」です。

これらのことは成形に携わっている人なら皆が解っていることです。しかし、積極的に増やそうとしない

のは、ベントの入れる位置と深さが解らないことが要因と思われます。

４．代表的な不良の大部分はベント不足

日本において本格的に成形加⼯が開始されてからすでに５５年も経過しています。

しかし、未だに⾦型を製作すると「ショート」、「バリ」、「ウエルド」、「ガス焼け」等の問題が

根絶されないのは何故でしょうか︖

大方の人は成形条件を調整（特に充填圧）する事で問題を解決しようとしています。

成形条件の調整だけで品質の安定を図っても未来永劫に品質が安定することは無いでしょう。

成形加⼯において代表的な品質不良として「①ショートショット」、「②バリ」、「③ウエルド」、

「④ガス焼け」があります。これらの不良が発⽣する原因を考えて⾒ましょう。

②バリ

③ウエルド

①ショートショット（未充填）

④ガス焼け
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５．効果的なエアベントを考えて実施する

６．理想的な金型製作するにはベントを当初から盛り込んだ型設計が必須

〜①、②の問題を解決する⽅法〜

●ベントを増やすことで排気能⼒が確実にアップします。

●現状の充填圧でもバリが入り込まない深さにすることです。

●ベントの幅は広くてもバリには影響しないので、出来る限り広くすることです。

●ベント深さの目安は樹脂カタログにある推奨値を参考にすることで防ぐことは可能でしょう。

今後、⾦型製作にあたって実施することは、「設計時点で⽣産数量に応じたベントを考慮すること」です。

次に「成形条件は絶対に固定すること」です。

『⼀回目の試作から量産まで同⼀条件で必要な⽣産を全う出来る⾦型を製作すること』です。

理想的な⾦型とは、低圧成形が出来る⾦型を製作することです。当社では投影面積の計算値の

『４０％以下の型締⼒でパーティング面にバリが出ない充填圧』で成形可能な⾦型を製作します。

①ベントの幅や深さを幾らにしたらよいのか解らない

②ベントを取り過ぎてバリが出るのが怖い
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●型締⼒を計算値の４０％以下で成形する。
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●充填圧を上げて成形しない。
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●試作開始から量産まで成形条件を固定する。
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７．無停止成形の極意・・・「低圧成形出来る成形条件で成形する」

８．実施例（ベント幅に選定による低圧成形）

0.04� 0.05mm

当社では、奇数⽉に⼯場⾒学会を開催し、その様⼦を実際に目で⾒ていただいております。

開催日はホームページやプラモール通信(メールマガジン)でご案内しております。
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当社においても、昔は成形条件を調整しながら良品を取ることに明け暮れておりました。

しかし、充填圧の上げ下げで調整をしていた間は常に品質が不安定で不良率も⾼く、苦労の連続でした。

チョコ停を起さず無停⽌で最後まで良品を取り続けるにはどうすれば出来るかを必死に考えました。

何度も実験を重ねた結果、「⾦型の内圧の上昇を抑えられれば可能」だと確信できました。

具体的な方法としては、加熱筒内で発生したガスをスプルー直下やランナーエンドで除去する

為のベントを設けることで、製品部のベント詰りが抑えられました。更に、製品形状部のキャビ・コア

にも生産数量に応じた量のエアベントを設けることで実現しました。夢と思っていた無停止成形が

可能になったことで品質不良が殆ど発⽣せず、⽣産計画通り順調に進むので、あらゆる無駄が無くなり稼働率

もアップし、大幅な原価低減が実現しました。

何よりもの大きな成果は、改善によって生み出された副産物として『ガストース』を開発し、当社として

初めての自社開発商品として販売出来たことです。その後も続々と新商品が生まれ、当社の大きな柱になって

おります。当社が成形工場で成果が上がったノウハウを広めることで、あらゆる成形工場が無停止成形を可能

な⼯場にしたいと思い、当社の⼯場⾒学会と各地⽅に赴き、近くに会場を借りて講演活動を続けております。

終わりに


