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図１　低圧発泡射出装置の構成

図 2　J180AD-180H の低圧発泡射出装置
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近年、さらなる軽量化やコスト削減の手段として、発泡
射出成形が見直されてきている。
材料内部に微細気泡を有する発泡成形体を作製する

方法として、化学発泡剤を使った化学反応によって材料
を発泡させる方法と、二酸化炭素（CO2）や窒素（N2）を
発泡剤としてシリンダ内に高圧で注入して物理発泡させ
る成形方法が一般的に知られている。
今回紹介する低圧発泡射出成形機はガスをボンベから

直接注入するため高圧注入装置が不要で、溶融材料に溶
解しなかった過剰なガスをシリンダ内から排出するベント
機構を設けた特徴を持つ、物理発泡の成形方法として日
立マクセル㈱殿と共同開発した装置である。
以下に低圧発泡射出装置の概要について説明する。

図１は低圧発泡射出装置の構成、図2 は低圧発泡射出
装置の外観を示す。
スクリュ、シリンダの各部機能として下記４ゾーンに分類

される。
（1）ホッパから供給されるペレット材料を溶融させる可塑化

ゾーン。（図１D）
（2）ガスをシリンダ内に注入して、溶融した材料にガスを溶け

込ませる混合ゾーン。（図１C）
（3）シリンダ内を減圧して、溶融材料に溶解しなかった余分

なガスをシリンダ外へ排出する排出ゾーン。（図１B）
（4）ガスが溶解している溶融材料を再圧縮して計量する計量

ゾーン。（図１A）

（1）スクリュ中央部のシールリング（図１J）は、材料がノズル
側に輸送される方向とは逆方向にスクリュを回転（以下 
逆転）させることで材料流路を封鎖しノズル側にガスが
漏れない構造を有している。

　　計量工程中、スクリュ正回転を一度停止、逆転させる
ことで材料流路を閉鎖後、レギュレータで圧力調整さ
れたN2 などのガスを注入バルブ（図１I）からガス混合
ゾーンに供給する。

（2）ガスが供給されると混合ゾーンの圧力が上昇、保持さ
れ材料内にガスが含浸される。

　　ガス含浸工程後、材料を輸送するために再度スクリュ
を正回転させ、シールリング材料流路を開放する。

（3）ガス排出ゾーンは、背圧弁（図１L）によりガス混合ゾー
ンより低い圧力で制御されている。スクリュ回転、材
料流路開放によりガス供給ゾーンでガスが含浸した材
料は、ガス排出ゾーンに輸送される。

（4）ガス排出ゾーンに輸送された材料は減圧され、溶融
材料に溶けきれずガスが分離する。その後、分離し
たガスは圧力保持容器（図１K）からシリンダ外へ排
出される。

（5）余分なガスは排出され、均一にガスが含浸した材料を
スクリュ先端部に輸送し金型内に充填する。



写真1　SEM断面写真（PP）

写真 2　SEM断面写真（PA）

　5.　おわりに　4.　ガス含浸状態
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テスト機種：J180AD-180H（スクリュ径φ35mm）
テスト材料：PP、PAGF30%
ガス種類：N2

作製した発泡体の断面 SEM 画像を写真 1、2 に示す。
高圧注入装置を使用せず、セル径 100μm 程度の微細
な空孔を有する発泡体が出来ている。

差別化技術の重要性が問われる中で、その１つとして今
回紹介した発泡成形は進化の余地があり、お客様からの
要望も強い。今後もさらなる性能向上を図り、市場ニーズ
に即応できるよう研究・開発を重ねて、発泡成形の要素技
術向上に努める所存である。
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