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　ポリフェニレンサルファイド（PPS）樹脂は、優れ
た耐熱性や耐薬品性、寸法安定性などを有している。
ガラス繊維などのフィラーが充填された複合材料とし
て使用される場合が多く、コネクターなどの電気電子
部品や自動車のエンジン周辺部品などへの適用が拡大
されている。短ガラス繊維が充填された PPS射出成
形品では、ほかの短繊維充填樹脂と同様に、成形品の
フローフロント会合部におけるウェルドラインの生成
や繊維配向によって引き起こされる強度低下などが問
題となっている。また、PPSの成形では、金型の腐
食や、モールドデポジットの堆積による金型汚染、成
形品における焼けの生成などが問題となっている。

　ウェルドラインなどの外観不良や強度低下は、金型
キャビティ面を加熱すること、フローフロント会合部
における繊維配向を制御することで改善されることが、
筆者らの開発した電磁誘導加熱・冷却樹脂流動制御射
出成形金型を用いた実験解析などによって明らかにな
っている 1）、2）。ただし、金型の加熱は、金型内におけ
る樹脂の分解を促進しガスの発生を活発化させるため、
ガス対策の必要性も同時に明らかになっている 3）。
　本稿では、短ガラス繊維充填および未充填 PPSの
成形に本金型を適用して、金型の加熱と樹脂流動制御、
ガスベントなどが成形品の強度に及ぼす影響を検討し
た事例について紹介する。

電磁誘導加熱・冷却樹脂流動制御
射出成形金型

　図1に電磁誘導加熱・冷却樹脂流動制御射出成形
金型を示す。金型の固定側と可動側の両方に、電磁誘
導コイルと冷却用配管が内蔵された加熱・冷却用入れ
子が設置され、可動側に取りつけられた油圧シリンダ
ーにより樹脂流動制御を行う。樹脂流動制御方法を図
2に示す。本金型では、フローフロント会合部におけ
る樹脂流動を制御する方法（以下、流動制御）として、
回転ランナー切替法 4）を利用している。
　まず、電磁誘導加熱により金型キャビティ表面を加
熱することで、同図（a）の樹脂充填過程での成形品表
面の固化を遅らせ、ウェルドラインの生成を抑止する。
そして、（b）の保圧過程に入ると、油圧シリンダーを
用いて可動コアピンを 90°回転させる。その結果、ゲ
ートAからの樹脂流動が遮断され、保持圧力により
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図 1　電磁誘導加熱・冷却樹脂流動制御射出成形金型 1）




