
射出成形金型等ガス抜き装置
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〇キャビティ内に設置可能
〇樹脂の流動方向とバタフライの
開口部の向きを合わせる必要
があります。

〇ウェルドに注意が必要です。

開口部

既存の型内の空気や発生ガスは
排気口から入り、内部経路を通っ
て装置底面から型外へ排出される。

射出後、樹脂がバタフライへ到達
すると、樹脂圧によりバタフライが
動作し排気口が閉じる。
⇒ 樹脂は流出しない

＜＜金型内圧力測定結果・圧力波形＞＞
テスト金型に圧力センサー設置し排気効果の確認

実際の金型 センサー設置個所テストサンプル

成形：日本製鋼所（株）製J110ELⅡ射出成型機・成形温度２８０℃・金型温調器設定温度９５℃・樹脂名PA（ナイロン樹脂）

※ 今回の実験は射出成形は中央部（充填末端）手前まで樹脂を流しています。流動末端の気体の圧力を測定するために金型内に完全充填していません。
（樹脂が完全充填すると末端部センサーに樹脂の圧力がかかり、気体の圧力と樹脂の圧力の差異が判らなくならない様にしたためです。）

左図はベント無しの圧力グラフ。０．３ｓｅｃあたりから末端の圧力が上がり始める。右図がベント設置
のグラフですが、末端の圧力が全くあがらない。つまり完全に金型内のガス等を排気しているという
事が判るデータです。
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スプル直下

ゲート 流動末端


