
　射出成形において、成形サイクルタイムを長くせずに、金型表面転写をよくしたいとの願望は古くからの課題であり、これまでに各種方法が検討されてき

　た。ここでは高品位の転写を実現する方法を取り上げる。

３．金型表面高品位転写成形－３

名称 方法。 解説
６高圧ｶﾞｽ注入法 金型キャビティ非意匠面と溶融樹脂の間に高 旭化成（現旭化成テクノプラス）がGPIの名称

圧ガスを注入して、樹脂を意匠面側に押圧してで開発した。ﾌﾟﾗｽﾁｯｸｽ,53,(3),p99 ('02)
転写性を向上させる方法。 図は成形概念図

と、リブ部のヒケ、リ 部 ケ
の比較。
（上のラインが該
方法を用いた場合）

Battennfeldも同様な方法を発表Battennfeldも同様な方法を発表。

また、旭化成（現旭化成テクノプラス）がAIPの名称で、上記方法と射出圧縮を
組合せた方法も開発している。

７）エア注入片面転写法 非意匠面側にエアを注入して、非意匠面側の 日精樹脂工業が開発した。
樹脂を金型から剥離し、エアによる断熱層で *ﾌﾟﾗｽﾁｯｸｽ,58(3),p44 ('05)
軟化状態を維持 非意匠 側 ケを集 図は 意匠 側 非意匠 側 表軟化状態を維持して、非意匠面側にヒケを集 図は、意匠面側、非意匠面側の表面
中させ、意匠面側の転写性を向上させる方法 状態。

８）Ｃｏ２注入法 射出成型機シリンダー内の溶融樹脂中に炭 旭化成（現旭化成テクノプラス）がAMOTECの名称で開発８）Ｃｏ２注入法 射出成型機シリンダー内の溶融樹脂中に炭 旭化成（現旭化成テクノプラス）がAMOTECの名称で開発。
酸ガスを溶解させる。また金型内もあらかじめ 炭酸ガスによって樹脂が可塑化されるため
炭酸ガスを満たしておき、樹脂を射出して成形 流動性が大幅に向上し、薄肉金型への充填
する方法。 が容易になる。また、金型に触れた樹脂が

固まるのが遅くなり、金型表面の微細なパ
ターンが忠実に転写される。
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