
平成２１年１2月　現在

□ アイデア段階 □ 試作/実験段階 □ 開発完了段階 ■ 製品化完了段階
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質量

向上向上向上向上 20%20%20%20% 向上向上向上向上 20%20%20%20%

環境配慮

http://www.yoshida-seisakusyo.co.jp/pc/company.html
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s.kobayashi@yoshida-seisakusyo.co.jp
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【担当部署】

15%15%15%15%

【適用又は応用可能な分野】

Ｅ-mail

数値
割合 10%10%10%10%低減低減低減低減

コスト 品質/性能項目

向上向上向上向上

【海外生産拠点】

【提案技術のポイント】

連
絡
先 小林 誠二営業課

大手電機メーカー
大手自動車メーカー

【提案新技術における問題点(課題)と対応方法】

【開発進度】

【担当者】

【展示Ｎo】

【【【【提案内容提案内容提案内容提案内容】】】】

【提案区分】

部品部品部品部品

【提案技術・提案製品名】

なし

【主要取引先】

【会社名】

 射出成形金型内のｶﾞｽ抜き技術によるウェルド低減と
 低型締め力の実現で大幅な原価低減

その他(　　　　)

従来

株式会社 吉田製作所株式会社 吉田製作所株式会社 吉田製作所株式会社 吉田製作所

新技術・新システム・新製品など

【パテント有無】

従
来
と
の
比
較

生産性/作業性

樹脂射出成形品全般
ウェルドウェルドウェルドウェルド低減低減低減低減でででで外観品質向上外観品質向上外観品質向上外観品質向上
射出圧力射出圧力射出圧力射出圧力のののの低減低減低減低減でででで充当機充当機充当機充当機サイズダウンサイズダウンサイズダウンサイズダウン実現実現実現実現

あり

【所在地】

太田市新田小金井町３２０－２４
資本金 １０００万円 従業員数 １０８名
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(製品)

ｽﾌﾟｰﾙ 金型内部

樹脂射出

改善事例1 (ｳｪﾙﾄﾞ)

改善事例2 (成形機ｻｲｽﾞﾀﾞｳﾝ)

ｶﾞｽ抜き
専用ﾋﾟﾝ

樹脂射出

全長1,100mm 肉厚3.0mm
ABS材

　不良項目　　　改善方法　　　　　改善による弊害
・ウェルド   射出圧を上げる　　　　　バリ
　　　　 　　射出速度を上げる　　　　焼け
　　　　 　　樹脂温度を下げる　　　　ヒケ
・ヒケ　 　　樹脂温度を上げる　　　　バリ
　　　　 　　射出・保圧を上げる　　　焼け
・バリ　 　　射出・保圧を下げる　　　ヒケ

効果効果効果効果：：：：60606060%%%%低減低減低減低減

効果効果効果効果：：：：650650650650t⇒t⇒t⇒t⇒450450450450tttt

現状の対応策
・ｶﾞｽﾍﾞﾝﾄﾞ加工
・成形条件
・その他

成形条件による改善策

金型内部

キャビティ内エアー及び樹脂からの発生ガスにより、

樹脂流動樹脂流動樹脂流動樹脂流動のののの妨妨妨妨げげげげ発生発生発生発生

ウェルドウェルドウェルドウェルド・・・・ヒケヒケヒケヒケ・・・・焼焼焼焼けけけけ・・・・バリバリバリバリ等等等等のののの
外観品質外観品質外観品質外観品質をををを損損損損なうなうなうなう原因原因原因原因

樹脂がキャビティ内に入る前に、ランナー上に設置
したガス抜き専用ピンにより、キャビティ内のエアー
を抜き、真空状態にした後、樹脂を充填する方法

これによりこれによりこれによりこれにより、、、、エアーエアーエアーエアー・・・・ガスガスガスガスのののの抵抗抵抗抵抗抵抗がががが
なくなりなくなりなくなりなくなり、、、、高密度高密度高密度高密度でででで内部残留応力内部残留応力内部残留応力内部残留応力もももも
殆殆殆殆んどんどんどんど無無無無いいいい成形成形成形成形がががが可能可能可能可能

巾150mm

1111点点点点ｹｹｹｹﾞ゙゙゙ｰﾄｰﾄｰﾄｰﾄ（（（（ｻｲﾄｻｲﾄｻｲﾄｻｲﾄﾞ゙゙゙））））


