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射出成形機性能仕様表

(1)一般性能

【射出側】 【型締側】

項目 数値 単位 項目 数値 単位

スクリュ径 36 mm タテ　(金型最小寸法) 277 mm

射出体積 147 cm
3 ヨコ　(金型最小寸法) 277 mm

可塑化能力 
*1 89 (PS) kg/h タイバー間隔　(ﾀﾃ、ﾖｺ) 410×460 mm

射出圧力 
*2 191.1 MPa ダイプレート寸法　(ﾀﾃ、ﾖｺ) 580×630 mm

射出率 305 cm
3
/s 最小金型厚さ 150 mm

射出速度 300 mm/s 最大金型厚さ 450 mm

射出ストローク 144 mm 型開き間隔 360 mm

スクリュ回転速度 0～350 rpm ダイプレート固定盤穴径 φ100 mm

射出力 *3 - kN ノズル先端部 R10.0 mm

ノズルタッチ力 *3 24.5 kN ノズル穴径 φ3.0 mm

ホッパ容量 - L 突出し可能距離 100 mm

突出し位置 実機で確認すること -

*1：可塑化力は使用樹脂、成形条件等によって異なる 突出し本数 実機で確認すること 本

*2：1MPa =10.2kgf/cm2 ロッド棒の径 φ30.0 mm

*3：1kN =0.102tonf =102kgf 型締力 *3 980 kN

突出し力 *3 24.5 kN

(2)装備、その他

項目 数値 単位

ヒータ電力 6.5 kW

機械寸法(L×W×H) 4.62×1.15×1.58 m

機械質量 4.0 t

メーカー

形式

東洋機械金属株式会社

Si-100Ⅳ F200HB
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機械配置 
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動作モード 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(使用不可) 



 3 

操作パネル 
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条件画面 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圧力         ・・・・・射出中の充填圧力と保圧、計量中の背圧が樹脂圧で表示されます。 

型開閉位置     ・・・・・現在の可動盤位置を表示します。 

エジェクタ位置   ・・・・・現在のエジェクタ位置を表示します。 

サイクルタイマ   ・・・・・射出完了で前ショットのサイクルタイムを表示します。 

５ 

1 6 0℃ 
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シリンダ温度画面 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

シリンダ温度は、160℃である 

５ 

1 6 0℃ 
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設定値入力 
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ヒータ投入 

モータ起動 
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金型取付 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①金型の寸法を実測 

②金型のアイボルトにワイヤをかけ、電動チェーンブロックにて金型を成

形機内の取付位置まで移動。 

③金型のロケートリングを成形機の金型取付盤穴に入れ、密着させる。 

④モータ電源をＯＮ 

⑤運転モードキーの「交換」キーを押す。 

⑥操作キーの「型閉」キーで可動盤が止まるまで閉じる。 

※可動盤は、金型に当たる前に止まる（初期設定値：２６５ｍｍ） 

⑦操作キーの「型厚前進」キーで可動盤が金型に当たるまで前進。 

※モニター左上に“型締動作停止しました”のメッセージが表示するま

で「型厚前進」キーを押し続ける。 

⑧モータ電源をＯＦＦ 

⑨金型をツメ、マクラ、ボルト等で成形機の取付盤に固定。 

⑩ワイヤ・型開き防止マグネットを外し、電動チェーンブロックを元の位

置に移動。 
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金型取付 

 

⑪冷却ホースの接続。 

⑫モータ電源をＯＮ 

⑬運転モードキーの「交換」キーを押す。 

⑭モニター画面の【交換】キーをタッチして、型厚調整画面を表示。 

⑮【自動増締】スイッチを 2回押す。 

（自動増締（型厚調整）を開始。） 

⑯自動増締終了するとモニター左上に“自動増締完了”のメッセージを

表示し、ブザーが鳴る。 

（ブザーは一定時間鳴り続けるため、操作キーの「リセット」で解除。） 

※自動増締完了後、金型は１０ｍｍ開いた状態にて停止する。 

⑰操作キーの「型閉」キーで可動盤を閉じる。 

※高圧型締めはしない（低圧型締め状態） 

⑱運転モードキーの「手動」キーに切り換える。 

⑲操作キーの「型閉」キーで可動盤を閉じ、高圧型締が実行する。 

(モニター右下に“型締完了”の文字が表示されていること確認) 

 

○射出装置（ノズルタッチ）の設定 

①運転モードキーの「交換」キーを押す。 

②操作キーの「ノズル前進」キーで金型にノズルをタッチさせる。 

※モニター左上に“ノズル前進限が記憶されました”のメッセージが表

示するまで「ノズル前進」キーを押し続ける。 
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型閉め・エジェクタの設定 

 

○型閉め・型開き（高速領域と低速領域の位置）の設定 

①運転モードキーの「交換」キーを押す。 

②操作キーの型開閉キーにて、可動盤を高速領域から低速領域に切替

えるポイントに移動させる。 

③「型開閉位置」の実測値から現在の可動盤の位置を読み取り、高速領

域と低速領域の位置に入力を行う。 

 

○エジェクタの設定 

「エジェクタ位置」の実測値を見ながら成形品の突出量を「前進限」に

入力を行う。 

 

５ 

1 6 0℃ 
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○半自動運転 
①安全ドアを開ける。 

②金型を開き、金型内に異常がないか確認。 

③運転モードキーの「半自動」キーに切換える。 

④安全ドアを閉じる。 

※型締め動作を行い、半自動運転が開始する。 

 

○金型取外 
①冷却ホースを外す 

②電動チェーンブロックを移動して、ワイヤをアイボルトに掛け金型を

固定 

③型開き防止マグネットを取付ける 

④ツメ、マクラ、ボルト等を外す 

⑤モータ電源をＯＮ 

④運転モードキーの「交換」キーを押す 

⑤操作キーの「型開」キーで低速で可動盤を型開き完了位置まで開く 

⑦モータ電源を OＦＦ 

⑧電動チェーンブロックにて金型を所定の位置に戻す 

 
 

※ PEへのパージ 

（Ｙ組の成形温度以下でパージ作業を実施しないこと） 

金型温度調節機を使用している場合は、Ｙ組成形終了後、金型温度

の設定値を30℃に戻す。 
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アラーム発生時 
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条件設定画面 

 

1次圧

力 

2次圧力 

計量値 保圧切替位

置 

保圧時間 

冷却時間 

射出速度 

保圧速

度 

スクリュ回

転 

突出し距離 

突出し速度 

初期設定値：太枠の項目は、指定数値を入力、それ以外はすべて 0とする。 

シリンダ温度は、160℃である 

後部 H4 後部 H3 中部
H2 

前部 H1 ノズル 


