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1 はじめに

2 現状分析と問題点
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日本で金型製作
ステップ 場所

CAE 日本

金型製作 日本

トライ 日本

移管 SEA/AIR

トライ 拠点

拠点で金型製作
ステップ 場所

CAE 日本

金型製作 拠点

トライ 拠点

CAE
金型製作

T0 T1 T2 TF N100T3 T4

CAE
金型製作

T0 T1 T2 TF

T1T2T3 N100

T3

図１

トライ費
人件費

成形機電気代

成形機設備費

温調機電気代

温調機設備費

乾燥機電気代

乾燥機設備

材料費

移植トライ費・年計

9型、各3回

3 着手に向けて

78



←センサ（末端）

←センサ（ゲート）

成形機仕様

メーカ 動力 スクリュ径

日本トライ機 J社 電動 φ100
拠点生産機 T社 油圧 φ105

スペック表に基づく読替

圧力 速度 位置

日本トライ機 100 Mpa 30 mm/s 100 mm
↓ スペック表に基づく読替え

拠点ﾄﾗｲ機 100 Mpa 27.3 mm/s 94.3 mm

4 取り組み着手
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圧力 速度 位置

拠点生産機

拠点生産機

↓　スペック表に基づく読替え

↓　波形一致へ条件調整

↓　上記2項の差異

77 Mpa 34.4 mm/s 98 mm

係数 0.77 1.26 1.04

日本トライ機 100 Mpa 30 mm/s 100 mm

100 Mpa 27.3 mm/s 94.3 mm

スペック表に基づく読替条件での充填時間

基準（日本での良品状態）の充填時間

充填・保圧時間

ヒケ

基準（日本での良品状態）の
保圧ピーク

スペック表に基づく読替条件から射出
速度を調整した時の圧力ピーク
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製品①

製品②

製品③

製品④

日本で金型製作
ステップ 場所

CAE 日本

金型製作 日本

トライ 日本

移管 SEA/AIR

トライ 拠点

ステップ 場所
CAE 日本

金型製作 日本

トライ 日本

移管 SEA/AIR

トライ 拠点

CAE
金型製作

T0 T1 T2 TF

T1T2T3 N100

CAE

金型製作

T0 T1 T2 TF

T1N100

T3

リードタイム短縮

取組前 取組後

トライ費
人件費

成形機電気代

成形機設備費

温調機電気代

温調機設備費

乾燥機電気代

乾燥機設備

材料費

移植トライ費・年計

9型、各3回

トライ◆INPUT トライ

YMC YIMM
作り込み後、移管

金型 ver.2.0

材料

乾燥
℃ hr

温度 ℃

温度 ℃ ℃

℃

℃

射出 IP Mpa s
IV mm/s

mm
IPM MPa s

s
s

保圧 HP Mpa mm/s
s s

計量 mm/s s RS min-1 mm/s
mm BP Mpa mm

mm s

s °
s s Mpa

NH2 NH1 H5
200 50

HR1 HR2 HR3 HR4 HR5

250 250 250 250 230 210
H4

250 250 250

HP

HR6 HR8HR7

H3 H2

250

H1

250 250

3rd 2nd

250
HR16HR11 HR12 HR13 HR14

250
HR15
250250 250 250

OFF30
IUSH

＜　待機1st ＜　射出

IPM
100 切替モード0

80

150 150150 150 150
22

可変30 102

0中間時間

6th 5th

121.8
冷却時間 20

80 90
3rd ＜　保圧

＞　完了 計量後SB
0

09 100 保圧遅延

IWCS遅延 IWCS時間

50
1st

逆転角度

射出待機

10

3rd

保圧速度100

5
97

IWCS圧力

多段射出 OFF

SBモード

HAVC OFF

計量制限
IU後退

80 4

可動 固定

5 8

保圧切替 4th

100

IWCS

2nd

後退時間
逆転シール

時間

型締

計量　＞

射出保圧
充填圧力

10

2nd

1st

22

4th

90
10

250 250

保圧後SB 待機
0

6th

温度

HR9 HR10

250 250

0

50

0 0

逆転遅延

0

5th
50

50

22
80 80

22

Toray 100MPM-B1

mold

material
ver.2.0

dry
℃ hr

mold_temperature ℃

cylinder_temperatur ℃ ℃

℃

℃

SCREW SPEED TIME

injection % sec
BACK PRESS

sec
%

s sec

%

%

mm

sec sec sec sec mm mm mm mm

Toray 100MPM-B1

80.0 4.0

COR CAV

temperature time

H3 H4

50.0 50.0

HEN HN
250.0 250.0 250.0 250.0

H1 H2

250.0 250.0

230.0 205.0

HR1 HR2 HR3 HR4 HR5 HR6
250.0 250.0

HR7 HR8 HR9 HR10 HR11 HR12

250.0 250.0

250.0 250.0 250.0 250.0

CYCLE

52.4

94.3

9.4

FILL CHARGE SHIFT POS START

250.0 250.0

MIN-CUSH

LS4

TAKEOUT ACT-CUSH

INJEST
121.8
COOL
20.0

0.0

54.6

INT

SRN
45.0

BP

PH4 PH3 PH2 PH1

26.2 41.9 47.1

VH1

TRH3 TRH2 TRH1
8.0 9.0 100.0

28.6

72.6 81.6

VI2

LS4A LS5

VI4
28.1

LS4C LS4B LS10
4.5

VH1

25.9
VI3

11.8

TOSHIBA1050t

27.2 88.0

25.9
VI1読み替え処理

◆OUTPUT ◆INPUT ◆OUTPUT

5 まとめ
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