
１. はじめに
生活必需品として我々の身の回りに有る製品は、そ

のほとんどがプラスチック製品であふれ機能性や品質
で優劣を競い合っている。とりわけ外観品質（見栄え
は）、消費者の購買意思を決定する重要因子の一つで
もある。

本稿では樹脂製品の外観品質いわゆる外観異常現象
についてまとめてみる。
２. 外観異常現象

外観異常の原因はあまた有り成形条件不良等による
諸現象と金型構造上に起因する現象がある。

本稿では特に後者に焦点をあて考察してみる。
３．金型構造と外観異常の関連

そもそも外観異常とは部分的肉厚に必ず何らかの密
度変化が局部的に発生している現象である。
成形条件による異常現象を除けば、金型内で起こり

うる密度変化とはどのようなものであろうか。
成形品は金型内においてすでに収縮が始まっている。
そして射出成形プロセスにおいては金型内外に大き

な荷重負荷が存在し、それは型締力であり射出成形圧
力である。外観異常現象はこれらの荷重によって金型
転写面に何らかの挙動があると考えられるのである。

図１はその主たる現象と金型構造の関わりを示した
ものである。
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５. おわりに

以上述べてきたように外観異常には必ず原因が存在
し起こるべくしておこるもので、原因が分かれば対処
法は自ずと見えてくる。当事務所はアンダカット部品
を販売する傍ら、エンジニアリングサービスや金型の
諸現象の解析を行っており本稿の考察もその一つであ
りエンジニア諸兄の参考になれば幸いである。原因・諸因子・対策一覧表

図１

図２

゛弾性変形゛の影響
成形時にコアブロック、コアロッド・バー
エジェクタピンは受ける応力が降伏点以下
でも必ず弾性変形、弾性回復をします
部分的な゛射出圧縮成形゛が
゛外観異常現象゛ の要因になります

4. 外観異常現象の原因と諸因子とその対策
外観異常現象の原因として１）～４）の項目が挙

げられる。（表１）
１）コアブロックの勘合不全による成形圧変動
２）突出異常現象による外観異常
３）樹脂圧による弾性変形
４）金型歪みとの関わり

これらの原因にはそれぞれ第一・第二・第三の因
子が考えられ、それぞれが相関し合い第三因子が共
通することもある。原因と因子を明らかにすること
で具体的な対策の指標ができる。

原因１）の因子は６項目あり、表１中No１～６ま
では図１中No箇所を参照されたい。

原因２）の因子は２項目あり、表１中No７，８は
図１中No箇所を参照されたい。

原因３）の因子は２項目あり、樹脂圧力による金
型構造部の強度的因子である。（図２）（図３）

原因４）の因子は、型締力による金型構造部の強
度的因子であり最もポピュラーな原因でありエンジ
ニア諸兄の知りうるところである。
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■ ｴｼﾞｪｸﾀﾋﾟﾝ寸法 ΦＤ＝16 Ｌ＝600 ■

表1

■ ｴｼﾞｪｸﾀﾋﾟﾝ径・長さにおける変形量 ■

■ コアロッド・バー寸法 ΦR＝16 Ｌ＝450 K＝15゜ ■■ コアブロック寸法 A=50 B=40 C=80 ａ＝35 ｂ＝35■

成形圧力 P＝5〔kgf/ｍｍ2〕

成形圧力 P＝5〔kgf/ｍｍ2〕成形圧力 P＝5〔kgf/ｍｍ2〕75

は図１中No.と対応する*


