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1. 서 론1)

  선휴즈의 연체로 사용되는 "내통"이라는 제품
을 인젝션몰딩 하 더니 내통에 래시(flash), 쇼트

(short shot, 충진 부족), 변형 등의 불량 상이 발

생되었다. 생성된 래시의 해결 방법은 사출 작업
자가 면도칼로 1개씩 잘라내는 후가공을 병행하고 
있었으므로 생산 사이클 지연으로 생산성이 하 

되고 원재료의 로스가 지속 으로 발생되고 있었다. 
충진 불량품은  쇄 하여 재사용 하고 있으므로 인

력 증원이 요망 되며 품질 하, 제조원가 상승 등의 
애로사항이 많이 발생되고 있다.

2. 본론

2.1. 문제  도출

†To whom correspondence should be addressed.
ckkwang@kongju.ac.kr
수 : 2012. 08. 29. 채택 : 2012. 11. 30.

● 래시생성

형의 합부에 상당하는 제품부분에 재료가 여

분으로 성형된 상이다. 인젝션 몰딩에서의 래시 
발생 원인은 형의 피 (fitting)면 즉, 고정형과 가
동형의 사이 슬라이드 부분, 인서트의 틈새(클리어
런스), 이젝터핀의 간격 등에 수지가 흘러 들어가 
성형품에 여분의 수지가 붙어 생성된 것이 래시 

이다. 이 래시는 한번 발생하면 지렛 의 원리로 

차 확 되어 큰 래시를 발생시키므로 형을 

보수  정비하여야 한다. 
이것들의 발생 원인으로서는,

(1) 형  가이드 핀이 마모되어 있으면 래시가 
발생한다.

(2) 형면에 이물질이 들어 있으면 래시가 나오

기 쉽다.
(3) 제품의 성형 면 이 성형기의 형체력보다 크면 

형체능력 부족으로 사출할 때 형이 열리므로 

래시가 나오게 된다.
(4) 재료의 온도가 높으면 도가 떨어져 좁은 격간
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에도 수지가 흘러 들어가 래시가 생성되기 쉽

다.
(5) 소요 사출량보다 재료의 공 량이 많으면 재료

가 과잉 사출 되므로 래시가 생성 된다.

● 충진 불량

수지가 캐비티(cavity)에 완 히 충만 되지 않은 

상태로 그 원인과 책은 다음과 같다.
(1) 사출용량에 비하여 제품용 이 큰 경우에 발생

되는 것의 책은, 다수개 취하는 경우 1개의 캐
비티를 막고 다른 캐비티에 완 히 충진 되도록 

하며, 1개를 취하는 경우에는 용량이 큰 사출기
로 바꾼다.

(2) 노즐이 냉각되어 있는 경우나 색분산용 오리피
스 등에 의한 압력 하가 한 경우 러 나 게

이트가 무 작아도 충진 부족이 일어난다. 이런 
경우 노즐이나 오리피스 지름을 크게 한다거나 

노즐의 온도를 올리고 러 의 항을 작게 하기 

하여 굵게 설치한다. 러 가 작으면 유동의 마

찰 항이 크게 되며 항에 의하여 사출 속도가 

느리고 수지의 고화가 빨라진다. 다수개 취하는 
경우는 각 게이트의 밸런스가 유지되지 않으면 

게이트의 항이 큰 곳의 캐비티는 충진 불량이 

된다.
(3) 캐비티내에 재료의 유동거리가 길거나 제품두께
가 얇은 곳이 있으면 재료가 충진 되기 에 냉

각 고화한다. 이때는 냉각된 재료의 여유를 설치
하여 캐비티내에 재료가 충분히 충진할 수 있도

록 하여야 한다.
(4) 형의 온도가 낮은 경우에도 충진 불량이 일어
난다. 이때는 형온도를 높이고 재료의 냉각속
도를 낮추면 충진 상태가 좋아 진다.

   그러나 성형 사이클이 길어지므로 생산성을 고
려하여 합한 형온도를 결정해야 한다.

(5) 용융수지의 온도가 낮다거나 사출속도가 느린 
경우에는 재료가 캐비티내에 충진 되기 에 고

화된다.
(6) 형내의 공기가 사출 에 빠져 나가지 않으면 
잔류 공기압 때문에 충진 부족이 생긴다. 이때는 
사출속도를 늦추거나 에어밴트를 설치한다.

   는 게이트의 치를 변경할 필요가 있다.
(7) 사출압력이 낮으면 충진 부족이 생긴다.

● 사출기 성능 검 확인

사출기의 형체력(clamping force, locking force), 
형의 착성, 수지의 유동성  공 량, 형의 

변형과 이물질 등이 원인이 되어 발생 하므로 이것

들에 한 사  조사와 확인으로 책을 세워야 한

다.

2.2. 기술지원 내용  방법

● 형체력

  형체력이 부족할 경우에 래시는 생성 된다. 성
형품의 투 면 보다 형체력이 작으면 사출압력에 

의하여 고정형과 가동형의 사이가 벌어지기 때문에 

래시가 발생하고, 그 때문에 더욱 투  면 이 커

져서 래시가 발생하기 쉽다.
일반 으로 성형품의 투 면 에 작용하는 압력과 

형체력 사이에는 다음과 같은 계가 있다.

   P=A×B  (Kgf)
   P=형체력(Kgf)
   A=성형품의 투 면 (㎠), 
   B=캐비티내의 압력(Kg/㎠)

  캐비티내의 압력은 성형수지, 살 두께, 크기  

성형품의 형상, 성형조건(수지온도), 사출압력, 사출
속도, 게이트크기, 러  굵기, 성형기종류인 런
형, 스크루  성형에 따라 차이가 있으나 일반 으

로 200~400Kg/㎠의 값이며, 투 면 은 러 도 포

함 시킨 값이다. 그래서 형체력이 부족할 때는 충분
한 성형기로 교체 하여야 한다.
  특히, 앙부에 구멍이 있고, 그 구멍을 이용하여 
사이드게이트(side gate) 등으로 성형할 경우는 러
부분에 사출압력이 크게 걸리므로 래시가 쉽게 

생성 된다. 
  따라서, 이것을 방지하기 하여서는 사출압력을 
내리거나 형체력을 높이는 방법과 경우에 따라서는 

유동성이 좋은 수지로 하면 사출압력이 낮아도 성

형이 가능하기 때문에 효과가 있다.

● 형의 착성

  형 자체의 면다듬질 미흡으로 인하여 착불량

이 되는 경우가 있는데, 특히, 앙에 구멍이 있는 

경우에는 이 부분의 을 강하게 하여 형체력이 

더 많이 작용 하도록 하지 않으면 래시가 잘 발생

한다.
슬라이드 코어에서는 이 작동기구의 헐거움 때문에 
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래시가 발생하는 경우가 있다. 슬라이드 코어의 
어 젖힘을 충분하게 하여야 한다.
래시는 형에 약간의 틈이 있어도 쉽게 발생하

며, 한번 래시가 발생하면 래시가 래시를 조
성하고 성형품의 낙하불량, 이젝터핀의 고장 등을 
일으킨다.

● 형의 변형과 이물질

  형의 두께가 부족하면 형이 사출압력에 의하

여 변형이 발생되고, 이로 인하여 앙부 가까운 곳
에 구멍이 있으면 그 둘 에 래시가 발생되며, 그 
구멍을 사이드게이트로 하여 성형할 때는 러 구멍 

 구멍 주 에 래시가 발생한다. 
이와 같은 원인으로 발생하는 래시는 형제작 

불량에 의한 것이므로 고도의 형제작 기술이 필

요하다.
한, 형면에 이물질이 있으면 래시 발생은 당

연하다. 그래서 형면을 깨끗이 하고 형면의 착성
을 좋게 하여야 한다.

● 불량 상 원인 체크 리스트

1) 사출기에 의한 불량
(1)충 불량 원인

 a 사출압력이 무 낮다.
 b 실린더의 온도가 무 낮다.
 c 실린더 는 노즐이 막  있다.
 d 노즐이 무 작다.
 e 재료의 공 이 다.
 f 호퍼가 막  있다.
 g 사출속도가 무 느리다.
(2) 래시생성 원인
 a 사출압력이 무 높다.
 b 형체력이 부족하다.
 c 수지의 공 량 많다.
 d 가압시간(보압, 형조이기)이 무 길다.
2) 형에 의한 불량

(1)충  불량 원인

  a 게이트의 치가 부 당하다.
  b 가스빼기 부 당 하다.
  c 러 가 무 좁다.
  d 형온도가 무 높다.
  e 콜드슬러그와 러  는 게이트가 막  있다.
  f 성형품의 일부에 얇은 곳이 있다.
(2) 래시 생성 원인

  a 형이 딱 들어맞지 않는다.
  b 형에 이물이나 래시가 생겨서 완 하게 닫

을 수가 없다.
  c 캐비티의 설계가 나빠 둘  부분에서 재료가 잘 

고이게 된다.

상기의 불량원인 체크리스트를 기본으로 하여 장

진단과 동시에 책을 세워 형을 머디 이하여 

제작 하 다.

● 장진단에 따른 책

1) 제품의 래시 발생
 형의 정비수리 과정에서 분해 조립   작업, 
연마가공 등을 수가공에 의하 기 때문에 코어, 러

, 캐비티의 정 도가 나빠졌고, 면이 사출압

력으로 일그러져 가라앉아 틈이 생겨 래시가 발

생되고 있었다.
이에 한 책으로, 형의 문제 부품을 재제작하

여 가라앉는 틈이 생기지 않도록 조치하 고, 사출
시 형체력을 높여서 시사출 하면서 조정 하여 해결 

하 다.
2)충진 불량
 형체력 조정과 사출기의 스크루 상태를 확인 하
더니 편마모와 노후된 상태에서 작업을 진행하고 

있었다. 이 때문에 정확한 원료의 공 이 안되었으

므로 충진 불량이 발생된 것이다.
이에 한 책으로, 사출기의 스크루를 교체 시켰
더니 해결 되었다.
3)변형
종래의 변형발생에 한 것은 머디 이 된 게이트

의 치결정을  확히 함으로써 해결되어 수축을 

최소화 하 다.
3)홀 진직도
캐비티 배치와 러 배열을 기존의 5러 (방사형식) 
10캐비티를 1러  8캐비티 병렬로 설계 변경하여 
사출기 용량에 합 하도록 하 다.

3. 지원성과

     

3.1. 기술  성과

● 형에 의한 충진 불량 책기술 습득

 1)게이트의 치 확인 능력
 2)에어벤트(가스빼기) 검 능력

 3)러 의 크기조정 능력
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 4)러 와 게이트 막힘 악 능력

 5) 형온도 냉각 능력

● 형에 의한 래시 생성 제거 책기술 습득

 1)고정형과 가동형의 착여부 정 능력
 2)캐비티, 러 , 게이트, 스 루 등의 동작과 기능 

확인 능력

 3)닫힘 부분의 청결 확인 능력
 3)캐비티배치와 러 배열에 따른 충진 불량발생과 

제품정 도의 연계성 제고

 
● 사출기에 의한 충진 불량 책기술 능력

 1)사출압력, 속도 조정 능력
 2)실린더 온도 감지 능력
 3)실린더  노즐, 호퍼의 막힘 상 감지 능력
 4)수지 공 량 조  능력

● 사출기에 의한 래시 생성 책 기술 습득

 1)사출압력, 형체력 조정능력
 2)가압시간 조정능력
 3)사출기 용량과 캐비티 수의 정성

Fig. 1. Runner and cavity before technical support

Fig. 2.  Runner and cavity after technical support

3.2. 경제  성과

● 불량률 감소

   90%불량률을 0.01%로 감소시킴
● 생산량 증가

   10% 증가
● 매출 증가

   10% 증가
● 제조원가 감

   10% 감소

3.3. 기타 성과  

● 고용창출

● 지원 받은 기술을 응용하여 타 형에 머디 이 

실시 

4. 결론  

 

  사출성형품에 가장 많이 발생되는 불량 상은 

래시(mold flash) 생성과 충진 불량(short shot)  변

형이다.
내통(제품명)의 재료는 폴리아미드(poly Amide)계 
섬유인데 상기의 불량이 많이 발생되어 제품의 품

질 하, 생산성 감, 불량률  제조원가 상승 등 
생산 장에서의 애로사항을 기술지원을 통하여 해

결되어 기업의 경제발 에 기여 하 다고 단된다.
사출성형 제품에 발생되는 문제 해결 방법의 첫 단

계는 장에서 사용하고 있는 사출성형기의 정상

인 구동상태와 성능을 검하는 것부터 시작이다.
그 다음이 형의 작동 상태 검이며, 형의 설계
단계와 제작  수리정비의 기술정보 악을 어느 

수 까지 하고 있는가 이다. 
  따라서 이들(품질 하  불량)에 한 해결 책

을 세울 때는 사출성형기와 형에 의한 발생 원인

이 될 수 있는 리스트(본 기술지원에서 제시 됨)를 
작성하여 해당 사항을 찾아 추 하면 용이하게 

책을 얻을 수 있다.
  형설계  제작기술에 한 노하우는 없다고 

단되며, 특히, 형기술의 연구개발 이라는 용어

는 없어져야 한다고 생각 된다. 
왜냐 하면, 문제의 형을 수정보완 기술로 머디
이 하면 모두 해결 되고 있기 때문이다. 한국에는 
형기술에 한 문 인 지식과 실무를 갖춘 기

술자가 많이 분포 되어 있음을 알아야 한다.
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