
前回は、 『ウエルド、ヒケ、ガス焼け』について話し合いました。
今回は、『バリ、反り・変形』について先生と生徒の問答でお伝えします。 ～その3～

今
日
で
品
質
不
良
の
勉
強
は

最
後
に
な
り
ま
す
。
最
初
に
バ
リ
の

勉
強
を
し
ま
し
ょ
う
。

な
ぜ
、
バ
リ
は
発
生
し
ま
す
か
？

そ
う
で
す
ね
。
し
か
し
、

パ
ー
テ
ィ
ン
グ
面
以
外
で
も

充
填
圧
を
上
げ
過
ぎ
る
と
、

型
内
の
部
品
が
歪
ん
で

隙
間
が
発
生
し
、
バ
リ
に

な
る
事
が
よ
く
あ
り
ま
す
。

バリ

金
型
の
隙
間
が

大
き
い
と
バ
リ
が

出
ま
す
。

う
～
ん
。

で
な
い
と

思
い
ま
す
。

で
は
、

パ
ー
テ
ィ
ン
グ
面
が

ピ
ッ
タ
リ
合
っ
て
い
る

時
に
バ
リ
が
出
る
の
は

な
ぜ
か
な
？

充填圧を高くすると、
バリがでます。

なるほど～。

そ
れ
を
防
ぐ
た
め
に
は

ど
う
す
れ
ば
い
い
で
す
か
？

う～ん？

隙
間
が
大
き
い
場
合
は
、

隙
間
を
な
く
す
よ
う
に

金
型
を
修
正
し
ま
す
。

型
開
き
や
歪
み
を

防
ぐ
た
め
に

低
圧
成
形
を
し
ま
す
。

低圧で充填出来ない
場合はどうですか？

で
も
、
そ
う
し
た
ら

同
じ
こ
と
の
繰
り
返
し
で

改
善
で
き
な
い
よ
。

今までのことを
振り返ってみましょう！

あ
っ
そ
う
か
、

シ
ョ
ー
ト
対
策
と

同
じ
こ
と
で
す
ね
。

ｚｚｚｚ
ｚｚ

ベ
ン
ト
を
増
や
し
て

流
動
性
を
良
く
す
れ
ば

低
圧
の
ま
ま
で
も
充
填
が

可
能
に
な
り
ま
す
ね
。

そうですね。低圧でも型内の空気が圧縮することなく
スムーズに排気が出来れば、パーティング面（ＰＬ面）の
バリや金型の歪みによるバリはなくせます。

最終充填のところが薄肉で充填するのが難しい製品の場合は、
ベントをの深さを充填出来るまで深くする方法もあります。

充
填
す
る
ま
で
深
く
す
る
の

は
初
め
て
聞
き
、
び
っ
く
り

し
ま
し
た
。

隙
間
が
な
け
れ
ば
、

バ
リ
は
出
ま
せ
か
？

充
填
圧
を

上
げ
る
し
か

な
い
か
な
ぁ
～
。

エジェクタピン

※圧力ではなく、ベントで調整

ベント
調整する

金型

ガス抜きピン

空気

樹脂

ベント

金型

空気

樹脂

ベント

空気が圧縮されてバリが発生

PL PL

PL PL

ベントを増やす、ガス抜きを増やすことで
内圧が低下しバリを防げる
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ベントが狭く、浅い ベントを広く、深く又はベントを増やす

無停止成形を実現させる方策



ほとんどの方は、ベントの深さはカタログに示されたとおりに行っております。
例えば、長さ200ミリの製品で10ミリ程度のショートがでたときに、『充填圧を上げずに
ベント加工で充填することは出来ますか？』と聞くと、ほとんどの方は『充填出来ない』と
答えました。皆さんはどう思いますか？

そんなショートをベントで
充填するのは無理だと思います。

今
ま
で
い
ろ
い
ろ
な
方
に

同
じ
質
問
を
し
ま
し
た
が

皆
さ
ん
が
同
じ
答
え
で
し
た
。

では、ベントの深さを
0.1ミリにすると
どうなりますか？

バリがでると思います。やっぱり～！！

そ
う
で
す
ね
。

皆
さ
ん
、
今
ま
で
の
固
定
観
念
に

し
ば
ら
れ
な
い
で
く
だ
さ
い
。

でもなぜ、ベント加工ではショートを
充填出来ないと答えたのに、0.1ミリの
ベント加工をしたらバリがでると答えた
のですか？不思議ですね～？

あれ！！
そうだよねぇ～？

ベ
ン
ト
の
深
さ
は
、
カ
タ
ロ
グ
の

値
と
い
う
観
念
で
、
0.

2
と
か

0.

1
ミ
リ
の
深
さ
は
全
く

考
え
た
事
が
あ
り
ま
せ
ん
で
し
た
。

今までの固定観念でベントに偏見があり
低圧成形ができてないのです。
実際に0.1ミリの深さのベントでバリが出て、
0.06ミリで成功した例もあります。

私
達
も
今
ま
で
の

考
え
方
を

変
え
な
け
れ
ば

い
け
ま
せ
ん
ね
。

そうなんですか！！

射出された樹脂が最終充填箇所に到達する時、
薄肉の場合は冷えるスピードが早くなり、
到達時の樹脂温度によって固くなりバリが
出にくくなります。

な
る
ほ
ど
、

ヒ
ケ
の
時
と
同
様
に
、

固
定
観
念
が
邪
魔
し
て

低
圧
成
形
が
出
来
な
い
で

い
る
こ
と
が
よ
く
解
り
ま

し
た
。

はい、わかりました。

ショート発生

200㎜

10㎜
ベント

カタログ通りの
ベント0.01㎜



その通り。無理に高圧力で
充填させると発生しますね。

なるほど、低圧で成形すればストレスが
出ないので改善出来ますね。

高圧力

金型

製品

取り出す

無理に高い圧力で充填させると変形が発生する

低圧力

取り出す

金型

製品

低圧成形を行えば、反り・変形は起きにくくなる。

ベントが多い ベントが少ない

最
後
の
品
質
不
良
に
な
り
ま
す
。

『
反
り
・
変
形
』
で
す
。

『
反
り
・
変
形
』
は
、
な
ぜ

発
生
す
る
と
思
い
ま
す
か
？

反り・変形

肉
厚
バ
ラ
ン
ス
が
良
く
な
い
と

収
縮
に
差
が
出
来
る
事
で

起
き
る
と
聞
い
て
い
ま
し
た
。

な
る
ほ
ど
！

そ
れ
は
言
え
る
ね
。

他
に
は
な
い
か
な
？

充
填
圧
を
高
く
し

過
ぎ
る
と
、

残
留
応
力
が
出
て

発
生
し
ま
す
。

今
ま
で
シ
ョ
ー
ト
、
ウ
エ
ル
ド
、

ヒ
ケ
、
ガ
ス
焼
け
、
バ
リ
、

反
り
・
変
形
と
代
表
的
な

品
質
不
良
に
つ
い
て

勉
強
し
て
き
ま
し
た
が
、

全
て
ベ
ン
ト
だ
け
で
解
決

出
来
る
事
が
よ
く
解
り
ま
し
た
。

シ
リ
ン
ダ
ー
内
で
発
生
し
た
ガ
ス
や

ラ
ン
ナ
ー
内
の
空
気
が
ゲ
ー
ト
を

通
過
し
て
製
品
部
に
入
り
込
む
こ
と
で
、

ベ
ン
ト
が
詰
ま
り
、
排
気
不
足
が
早
ま
り

品
質
が
安
定
し
な
か
っ
た
事
が
よ
く
理
解

で
き
ま
し
た
。

品質不良が発生するのは、成形条件を度々変えないと良品が取れない

金型を製作しているからです。品質問題がでる度に成形条件を

変えているのであれば、まさに『モグラたたき』現象です。

成形機の機能は著しい進歩をしたのに金型のベントが昔のままでは、

生産性アップは望めません。

上記でも説明した通り排気ベントを増やす事で解決出来ます。

あとは行動に移すだけです。

ま と め

ありがとうございました。
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