
通常スプルーE.S. スプルー

ノズル温度
200℃

ノズル温度
200℃

ノズル先端
147℃

ノズル先端
164℃

成形不可
ノズル詰まり

成形可

21℃断熱

※樹脂温度 :  200℃（POM)        型温度 : 80℃
【ノズル先端温度の比較】

E.S. スプルーブッシュはノズルの熱が金型に
逃げにくいので、糸引きの防止にも効果的です！
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E.S.スプルーブッシュ
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