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図２ 保圧条件と収縮率の関係例 
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図１ キャビティ内圧－時間曲線測定例 
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お問合せ先 株式会社ロンビック 樹脂検査分析センター 
  〒510-0871 三重県四日市市川尻町1000番地 
    TEL: 059-345-7622  E-mail:jushibunseki@rhombic.co.jp 
    FAX: 059-345-7174  URL: https://www.rhombic.co.jp/ 
 

成形収縮率測定 

圧力曲線を測定して、射出－保圧切替え点から１秒間のピーク圧力が、保圧時キャビティ内圧 
の１０％を超えないよう適切な切替え点と保圧条件を選択することができます。 
（適切な保圧条件例：図１、保圧条件４の曲線） 

プラスチックの成形収縮率、あと収縮率は成形機の金型や製品設計を行う上で重要な物性 
の一つです。弊社は金型内に取付けた圧力センサーで成形時のキャビティ内圧を測定する 
ことにより、ＩＳＯ（ＪＩＳ）規格に準拠した成形収縮率の測定が可能です。 
 【測定規格】 ＩＳＯ ２９４－４ （ＪＩＳ Ｋ７１５２－４） 
 【試験片】 ６０×６０×２ｍｍｔ （ＩＳＯ ２９４－３ タイプＤ２、Ａｘｘｉｃｏｎ社製金型） 

写真１ タイプＤ２金型の成形品 

成形収縮率 
 ＳＭｐ：流動方向に平行 
 ＳＭｎ：流動方向に直角 ＳＭｐ 

ＳＭｎ 

圧力センサー位置 スプルー 
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