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会社概要

会社名：有限会社 サンエイ・モールド

設 立 ：1987年12月
資本金：500万円
代表者：代表取締役 桜井 久次郎

所在地：福島県いわき市常磐下船尾町

古内295-2
TEL:0246-42-2633  
FAX:0246-42-2640

社員数：４名
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技術紹介（１）：本技術の用途

プラスチック用射出成形金型

プラスチックの成形加工

ゴム用成形金型

ゴムの成形加工

金属用ダイカスト成形金型(開発中）

金属の成形加工

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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射出成形とは：加熱溶融させたプラスチック材料を金型内(ｷｬﾋﾞﾃｨ
(凹型)とｺｱ(凸型)の隙間)に圧力を加えて注入し、冷却・固化さ
せる事によって、成形品を製造する方法。

技術紹介（２）：射出成形とは

金 型
（製品+ﾗﾝﾅｰ)

樹脂材料
(熔解状態)

ﾎｯﾊﾟｰ
(樹脂材料入)

射出ｼﾘﾝﾀﾞｰ

加熱ｼﾘﾝﾀﾞｰ

＜射出成形による製品例＞

・家電の筐体：テレビ、DVD機、洗濯機、掃除機、etc.

・自動車部品：バンパー、インパネ、ハンドル、etc.

・OA機器：パソコン、マウス、コピー機、CD、etc.

・精密機器：カメラ、レンズ、ギア、双眼鏡、etc.

・日用品：各種容器類、コンセント、歯ブラシ、etc.

多種多様な製品に利用されている！図の出展：PLYPLASTIC.CO.LTD HP

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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技術紹介（３）：金型内のガスの影響

１．ガスの発生源 （１）熔融した樹脂からの発生

（２）元々金型内部にある空気

２．ガスの悪影響 （１）製品表面の品質悪化

①波紋、②銀条、③黒条、④くもり

（２）製品形状不良

①材料充填不足による寸法不良

（３）製造上の課題

①高圧力に耐える高価な金型

②製造条件出しの困難さ

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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●従来技術１：金型分割面からのｶﾞｽ抜き

★問題点：金型内のガス抜きが不十分

金型構造が複雑

●従来技術２：ｷｬﾋﾞﾃｨやｺｱ部分(製品金型)からのｶﾞｽ抜き
★問題点：高圧での材料充填が必要

高強度の金型が必要

●従来技術３：金型内を真空引きすることによるｶﾞｽ抜き

★問題点：真空引き

技術紹介（４）；従来のガス抜き方法と不具合

バリの発生

金型コストアップ

品質不安定金型構造が複雑

製品の寸法不良

真空引き装置高価

金型コストアップ

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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技術紹介（５）：ガス抜き装置モデル図
金型内の樹脂及びガスの流れ方（第１図→第２図→第３図）

１．斜線部まで樹脂が充填されると、残りのランナー部内の空気・ガスは充填が進んだ分だけ圧縮された
事になる。（第２図）

２．この時、突き出しピンに設けられたベント部よりガスの排出が始まり、それによってランナー部は減圧さ
れ、樹脂の流れがスムーズに行われ、さらに充填が進む（第３図）と

３．ランナー先端部に設けられたベント部より排出されるガスによって、さらに製品内が減圧される事にな
る。（真空に近い状態と推察される）

負圧 負圧
金型

ﾗﾝﾅｰ(樹脂の通り道)

【最大の特徴】

製品を形成する金型からではなく、
製品形状に影響のないランナー部
からガスを抜く技術である。

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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１．金型内の減圧作用により、金型内の十分なガス抜きが可能になり
◎樹脂の流れがよくなり、転写性が向上する！

２．材料の充填圧を低くできるので、

技術紹介（６）：本技術の効果

製品寸法不良激減 品質安定/工程費・材料費低減(ﾗﾝﾅｰ部1/2以下)
複雑な金型不要 金型費用低減

高価な真空装置不要 設備投資低減(最低300万円)

結果として

バリ不良激減 品質安定/工程費低減(バリ取り作業削減)
強度の高い金型不要 金型費用低減

生産性ｱｯﾌﾟ/工程費低減条件出し容易

結果として

廃棄製品・材料削減

環境にやさしい技術!!

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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特許情報

特許第4085182号 名称：射出成形における突き出しピン

登録日2008年2月29日 出願人：有限会社サンエイ・ モールド
５、関連特許

有限会社サンエイ・モールド４、権利者

第4096327号
2008年3月21日

登録番号
登録日

2002-127206公開番号３、公開･登録情報

有審査請求有無
有限会社サンエイ・
モールド

出願人

2000年10月23日出願日2000-322267出願番号
２、出願

射出成形におけるガス抜き装置１、発明の名称

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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特許情報から見た動向①特許情報から見た動向①

＜出願人別件数ランキングマップ＞＜出願人別件数ランキングマップ＞

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置

射出成形のガス抜きに関するものを抽出。具体的には、「要約＋請求の範囲」に「射出成形」および｢ガス抜き｣と
いうワードを含むものを抽出。
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特許情報から見た動向特許情報から見た動向②②
＜出願人別件数ランキングマップ＞＜出願人別件数ランキングマップ＞

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置

積水化学工業が２００１年頃まで継続的に出願。しかし、２００４年以後の出願は下火。
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ビジネスプラン：技術移転の概略

①金型メーカー

②樹脂成型メーカー

ライセンス先： （金型部門有）

③成形品エンドユーザー

（メーカー）

(有)サンエイ・モールド

特許ライセンス
技術指導

ライセンス料

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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ビジネスプラン：ライセンス関連

有ライセンス実績有共同研究開発

不要追加研究開発無サンプル提供

有事業化実績有技術指導

有実施実績
通常実施
権許諾

ライセンス形態

事業化情報ライセンス情報

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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ビジネスプラン：今後の課題

１．植物繊維プラスチック・繊維強化プラスチックへ
の応用拡大

２．熱硬化性樹脂への応用条件最適化

３．極薄肉製品への応用条件最適化

４．更なるガスベント装置の改良による最適化

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置
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＜連絡先＞

◇有限会社サンエイ・モールド

代表取締役 桜井 久次郎

TEL:0246-42-2633  FAX:0246-42-2640

◇福島県知的所有権ｾﾝﾀｰ

特許流通ｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰ 四柳 秀哉(ﾖﾂﾔﾅｷﾞ)
TEL:024-959-3351  FAX:024-963-0264
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ご清聴、ありがとうございました。

スパリゾートハワイアンズＨＰより

アロー・ハー！！

国宝 白水阿弥陀堂（1160年建立）

原価低減・品質安定化が可能な射出成形
におけるガス抜き装置
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原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 1-1】

実施例（１）-1 2点対向ゲート
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実施例（１）-2 2点対向ゲート

ウェルド

＜従来にて成形＞ ＜当社技術にて成形＞
ウェルドなし

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 1-2】
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実施例（１）-3 大阪市立工業研究所のデータ①

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 1-3】
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実施例（１）-4 大阪市立工業研究所のデータ①（拡大）

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 1-4】
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実施例（１）-5 大阪市立工業研究所のデータ②

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 1-5】
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○長さ：1,100mm
○材料：ＡＢＳ
○用途：自動車リアウイング裏カバー

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 2】

実施例（2） 長寸法１点ゲート成形品
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○全体サイズ：105×124mm
○網目：孔□ 0.7×0.9mm ﾊﾟﾀｰﾝ巾0.37
○孔数：4620個
○材料：ABS、PC、PP、PPS
○用途：半導体洗浄用ﾊﾟﾚｯﾄ

ガス抜き装置無(×160) ガス抜き装置有(×160)

設計通りの
寸法・形状
が実現でき
ている

実施例（3） 微細パターン成形品

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 3】
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実施例（４）-1 異形品

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 4-1】
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実施例（4）-2 異形品

＜従来にて成形＞
Y字ウェルド有

＜当社技術にて成形＞
ウェルドなし

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 4-2】
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実施例（5） バリの改善例①

＜従来技術にて成形＞
バリ有

＜当社技術にて成形＞
バリなし

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 5-1】



有限会社 サンエイ・モールド 28

実施例（5） バリの改善例②

＜従来技術にて成形＞
バリ有

＜当社技術にて成形＞
バリなし

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 5-2】
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＜従来技術にて成形＞
ヤケ・バリ有

＜当社技術にて成形＞
ヤケ・バリなし

原価低減・品質安定化が可能な射出成形におけるガス抜き装置 【参考資料 5-3】

実施例（5） バリの改善例③


