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“かるい”“つよい”“きれい”を実現するプラスチック成形技術！ 

キャビティ内圧コントロールによる微細射出発泡成形技術 
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概  要 

 

地球環境問題が深刻化する中，自動車業界では燃費向上を目的として自動車の

軽量化に積極的に取り組んでいる．自動車には内装や外装にプラスチック材料

が多く使用されており，これらの部品を軽くすることは，自動車の軽量化につ

ながる．本技術は，発泡材を用いた射出発泡成形により成形品内部に微細な気

泡を生成させて軽量かつ外観品質の高い射出成形部品を成形する技術である． 

従来技術・ 

競合技術 

との比較 

（優位性） 

射出発泡成形法では，発泡材を含有した溶融樹脂を金型内に充填した際に，急

激な減圧をともなうため，成形品表面にも気泡が生成され，成形品の外観品質

が著しく低下する問題がある．本技術は，あらかじめ金型内を高圧にした状態

で成形し，樹脂充填時の発泡を抑制することで，成形品表面における気泡をな

くし，高い外観品質が得られる点に優位性がある． 

本技術の 

有用性 

本技術では，高圧の金型内に樹脂を充填するため，微細な気泡を得ることがで

きるとともに，発泡による部品の板厚増加により，軽量かつ剛性の高い成形品

が得られる．また，成形品表面に気泡がないため，塗装やメッキを必要とする

外装部品にも応用が可能である． 

関連情報 

（図・表・写真等） 

 

 

適用可能製品 
・自動車内装および外装プラスチック部品 

・家電外装部品，断熱部品など 
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発泡材 樹脂材料

ホッパー

スクリュー

シリンダー

発泡材を含有した樹脂材料を，あらかじめ高圧にした金型内に充填し，

流動中の発泡を抑制することで，外観品質の高い部品成形品を成形 

成形前に金型内を 

高圧に維持 

充填後コアバック 

発泡射出成形品の内部構造 


