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第１章　発泡成形の量産実施に向けての具体的な技法
１．発泡成形の量産実施に向けての具体的な技法 １／４
　　～物理、又は化学発泡剤の各々の特性と、発泡剤マスター･バッチ
製造の手段と、発泡成形の量産実施～
　１. 始めに
　２. 発泡性ガス＝溶融樹脂に発泡性を付与する有用なガス
　３. 主たる固体の発泡剤
　４. 発泡成形に有用な性状が固体の化学発泡剤と物理発泡剤
　５. 塗装適性＝塗装を施す予定の発泡成形品に最適な発泡剤は？
　６. 市販の発泡剤マスター･バッチの問題点に付いて＝キャリア･レジン
　　　の相容(溶)性
　７. 担持の手段で製造する発泡剤マスター･バッチ＝誰でも簡単に製
　　　造できる発泡剤マスター･バッチ
　８. 担持の手段での発泡剤マスター･バッチの量産の装置と方法
　９. 発泡剤マスター･バッチを用いた発泡成形量産実施の具体的な方法
１０. 最後に
１１. 補足

２．発泡成形の量産実施に向けての具体的な技法　２／４
　　～物理発泡剤 ; 性状が気体と液体の発泡剤～
　１. 始めに
　２. 超臨界状態 {Super critical state(ＳＣＳ)、又は Hyper critical 　　
　　　state(ＨＣＳ)} に付い
　３. ＵＣＣ(ユニオンカーバイド社)法
　４. 注入する発泡性ガスの圧力制御と容量制御
　５. ミューセルが拡大していない訳(理由 )
　６. 液体を用いた発泡成形
　７. 液体を発泡剤に使用する発泡成形
　８. 起泡核剤＝発泡セルを微細化する手段
　９. 補足(吸熱発泡剤と、発熱発泡剤 )
１０. 最後に

３. 発泡成形の量産実施に向けての具体的な技法　３／４
　　～発泡成形における問題点、外観不具合解決の手段
　　( ガス･カウンター･プレッシャー法)～
　１. 始めに
　２. ＧＣＰとは？
　３. ＧＣＰの原理
　４. ＧＣＰ実施可能な金型構造と圧気
　５. ＧＣＰ装置など
　６. 装置、及び部品などの購入先、技術の問い合わせ先など
　７. 最後に

４．発泡成形の量産実施に向けての具体的な技法　４／４
　　～発泡倍率を高め、軽量化実施の具体的な手段;モールド･バックと

コア･バック～
　１. 始めに
　２. 発泡倍率を高める手段
　３. レイン･ドロップ現象{写真２５(Ｂ)参照}に付いて＝ＧＣＰ特有の問題
　４. レイン･ドロップを回避する手段、然し微細なシボは今は必要
　５. ＰＬを強制的に精度よく開ける手段
　６. 発泡を容易にする手段
　７. 成形条件
　８. 射出工程
　９. 型締力
１０. ホット･ランナー
１１. 成形機の動作
１２. ＧＣＰ装置に付いて
１３. 発泡剤の添加量
１４. 実施例、及び実施形態
１５. 物性
１６. 発泡成形の現状
１７. その他の発泡成形に付いて(参考)
１８. 発泡成形において残された課題など
１９. 最後に

第２章　中空成形と圧空成形との量産実施に向けての具体的な技法
～成形品内部から加圧する中空成形と、外部から加圧する圧空成形～
　１. 始めに(中空成形)
　２. 中空成形とは？
　３. 中空成形の歴史的な背景
　４. 注入ガスの容量制御と、圧力制御
　５. ショート･ショットでのガス注入と、フル･ショット後のガス注入
　６. ガス注入の場所による作用･効果の違い
　７. 中空成形用のノズル
　８. ホットランナー
　９. 中空成形の量産実施に最適な金型構造
１０. 中空成形実施に向けての具体的な手段／成形機の動きなど
１１. 中空成形に適する樹脂と形状
１２. ガスチャンネル(図６９)
１３. アウター･ランナーとインナー･ランナー.
１４. 成形サイクルを向上させる手段
１５. 中空部を形成させる理由⇒冷却時間の短縮
１６. 中空部を形成させる理由⇒均一なガスによる加圧
１７. 中空成形の外観
１８. 中空率を大きくする手段
１９. 新日鐵化学(株)の成形法ＰＦＰ(特願平５－１３６１９３, 
　　　特願平６－１２２７５５)の解説
２０. 最後に(中空成形)
２１. 中空成形量産品の写真

２２. 始めに(圧空成形)
２３. 圧空成形とは？
２４. 圧空成形の原理
２５. 圧空成形の実施に必要な設備
２６. 圧空成形に最適な金型構造
２７. ガス加圧ピン
２８. 圧空成形実施に向けての具体的な手段／成形機の動きなど
２９. ガス加圧面に付いて
３０. 中空成形、圧空成形に用いる装置
３１. 圧空成形の作用･効果
３２. 最後に(圧空成形 )
３３. ガスを用いた成形(発泡･中空･圧空)法の経済性のケース･スタディ
３４. 成形収縮率と金型費＝金型費削減の手段
３５. 各成形法の潜在市場を含む市場規模
３６. 補足(市場規模)
３７. 成形法の各々の関係は？
３８. 各成形法実施可能な板厚の範囲
３９. 各成形法実施可能な樹脂の種類、及び表面のシボの有無の関係
４０. ＴＲＹ回数の低減が可能な金型の加工法
４１. 金型寸法と成形品寸法の１対１の対応
４２. 射出成形機に要求される仕様など
４３. Vim (Virtual injection mold) technology
４４. 成形加工法を用いた樹脂拡販のビジネス･モデル
４５. 最後
４６. 参考文献
４７. 引用文献

第３章　プラスチック･リサイクルの課題３＋１＋１解決の手段
～将来への環境投資＝樹脂に関る者としての義務～
　１. 始めに
　２. プラスチック･リサイクル
　３. 色の再生＝色のリサイクル
　４. 物性の回復、又は維持
　５. 寸法の再現
　６. 仕分け＝簡単な仕分けの手段構築が必要
　７. 具体的なリサイクルの手段⇒下位の再生、等価再生、上位再生
　８. 成形品回収の手段
　９. 最後に
１０. 参考文献
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