
§4 キャビティ・コア 

 
 1．プラスチックの成形品の肉厚 
 成形品の外形はキャビティできまり、成形品の肉厚はキャビティとコアの間隙の大きさ

できまる．成形品となる溶融材料はゲートからキャビティとコアの間隙に侵入して、内部

を充填していく．設計的に外形が定まってしまうと肉厚はコアの寸法できまる． 
 肉厚が薄すぎると溶融材料は流れにくくなり、充填不足、ウエルドラインの顕著な発生

が見られるようになる．また、外力に対する力学的強さが弱くなる． 
 肉厚を厚くすれば、材料が流れ易くなるけれども、簡単に上記の問題が解消するもので

もない．厚くなれば充填後の固化時間が長くなり、成形サイクルタイムが長くなる．また、

ひけやその他の外観不良および残留応力が生じたりするので、上手に厚くしなければコス

トが高くなるばかりで、効果が期待できない． 
 このようにして、成形品には材料によって適正な肉厚がある．成形収縮率も成形品の形

状、成形条件によって、2～3 倍も異なる[1]から、こういう事情も考えて肉厚をきめる必要

がある．原別として： 
(l）材料が流れ易いように、できるだけ肉厚は均一にして、段差をつけない．（図 27.1）[2]

変える必要がある時は流れる方向に向って徐々に薄くする． 
（2）成形品の殆留応力と物性低下の点から、平均肉厚は 1.5～3.3.5mm[2]が望ましい． 
（3）図 10.3 に示した流動比（最長流動距離/肉厚）が大きくなり過ぎないように、ゲート
放と関連させて肉厚をきめる． 
（4）成形品の剛性を増したい時は補強リアをつける．肉厚を増すよりも効果的である． 
（5）ひけなどを考え必要な肉ぬすみをすることが大切である． 
 





§4 キャビティ・コア 

 
1．成形品形状をきめる主要因 

 特に精密成形品の形状を考えるに当たり、①先ず、成形品の形状を仮にきめ、②その生

成過程および金型を特長づける現象、③そのもとになる成形品の生成過程並びに金型のあ

り方の順に検討を深めていく必要がある．この関係を図 28.1に示す．そして、成形品の寸

法を分類すると表 28.1[2]のようになる．この寸法の分類はパーテングラインとも深く係わ

るので図 21・4ともあわせて見直して頂きたい。 
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図28.1 成形品形状をきめる主要因[1]
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適用例

箱類の内側または外側の縦横寸
法、コップの内外径
隅角部の丸味（いわゆるＲ）

中心間隔 成形のままの物 同じ側にある孔の中心間隔、ま
たは凸部、溝部の間隔

金具のあるもの 装入金具の中心間隔

箱類、コップ等の外側、高さま
たは底部の肉厚

割型に跨っている寸法

上下両型によって定まる孔の中
心間隔等

中空円筒の内外中心線のふれ、
同心円のズレ

ダイヤルの目盛り角度

表28.1　成型品寸法の分類[1]

曲がりおよび反り

割付角度

金型によって直接決
まる寸法

金型によって直接決
まらない寸法

その他の寸法

類別

側壁厚およびこれに類する寸法

金型組み合わせによる定まる寸法

装入金具の位置に関する寸法

平行度および偏芯

一般寸法

曲率半径

パーティングを横切る寸法（加圧方向
にある寸法

割型との関係で定まる寸法

 
 

2．形状設計の良否 

 また成形品の形状の検討には先人の失敗と成功の例を検討することが大切である．この

ような例のいくつかを、図 28.2に示す．この図は（27）節に示す成形品肉薄とも深くかか

わるので、これもあわせて見直して頂きたい． 
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