
　従来の射出成形は加熱筒内のｽｸﾘｭｰを回転させ、主に摩擦熱で樹脂に負荷をかけて溶かしている。

負荷の掛かった樹脂から発生するガスや空気の巻き込みを一緒に射出する必要があり、金型への充填に高い圧力が必要。

完全溶融成形は樹脂の溶融構造が違い、

ｽｸﾘｭｰは使用せずに独自の高熱伝導率をもつ溶融器を通って原料ﾍﾟﾚｯﾄを溶かす構造。

溶かされる樹脂にかかる負荷がほとんどかからないため、

金型への充填の邪魔をするｶﾞｽの発生や空気の巻き込みが少ない。

・樹脂の状態が安定しており、低圧成形でﾋｹ、反りの少ない製品を成形することができる。

・樹脂の充填にかかる圧力が低いため、大掛かりな射出装置、型締め機構が必要ない。

従来の射出成形 完全溶融射出成形

材料に負荷をかけて溶かす。ｶﾞｽ巻き込み発生。 材料に負荷をかけずに溶かす

使用可能樹脂の例 　樹脂は450℃まで溶かすことが可能でほとんどの樹脂成形が可能

特徴

ｽｰﾊﾟｰｴﾝﾌﾟﾗ

ｴﾝﾌﾟﾗ

汎用樹脂

その他

PEEK　PPS　PPSU　PES　PSU　LCP　など

PA6　PA66　POM　PC　PET　PBT　COP　など

PP　ABS 　PS　PCABS　PE　PMMA　など

ｴﾗｽﾄﾏｰ　TPU　など

再生樹脂　ﾊﾞｲｵﾌﾟﾗｽﾁｯｸ　などｴｺﾌﾟﾗｽﾁｯｸ

完全溶融射出成形について
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＊製品重量は50g程度まで ｹｰﾌﾞﾙｺｰﾄﾞｸﾘｯﾌﾟ ｍｍ

(ｴﾗｽﾄﾏｰ再生材使用） ㎏

必要ユーティリティ　・100v電源　・ｺﾝﾌﾟﾚｯｻｰ　

・簡易金型での成形(ｱﾙﾐ型、樹脂型など）

・ｲﾆｼｬﾙｺｽﾄﾒﾘｯﾄ

・小ロット生産、ﾃｽﾄ品作成に有利

・ﾍﾟﾚｯﾄｻｲｽﾞが合えば再生材使用可能

・ｲﾝｻｰﾄ成形可能

・設備設置にｽﾍﾟｰｽがいらない

・製品のﾋｹ、反り、強度に対して有効性が期待できる

・射出量の制約（50g程度まで）

・ｽｸﾘｭｰ機構がないので、顔料、MBの混錬はできない

・金型ｻｲｽﾞに制限あり

・複雑な形状(金型離型できない形状など）は検討必要

・製品の離型方法について考慮必要

・成形作業は基本的に手作業

（毎ｼｮｯﾄ金型の設置、型開き、離型が手作業となる）

最大ﾋｰﾀｰ電力

完全溶融成形の製品例

完全溶融成形機

Ｗ354ｘD470ｘＨ650ｘ681～810

0.5～0.7

70

6

5

留意点

完全溶融成形機性能

空気圧

機械寸法

機械重量 52

完全溶融成形金型取付 ﾒﾘｯﾄ

10

800

400

最大吐出量

最大充填圧

最大射出率

立上げ時間(350℃)


