
簡易金型の製造技術に関する共同研究  
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要旨  

牢間ニカ00作桐呈rか叫」量牛藻を1十㍉上帝∴∴‡打L十1成形用梧＝トト里（棒川γ㌢ノ沌告左小ノ∴ニノ∴、ご軋り／を行し   

′去J′機器し′）茶筒ご沌r√スターモデ′′ン∴し．′Jニチモ＝）試作を寺」二／ノた ニニー上り［1：某、紺衷′寺ノ）J二れ′購いリブをイ「トシマスタ   

ーーモデノンご憲土，脱埋り雄祭に∵′スう←モナ′レ圭破捗巨㌃堤㌣が多く，美た、 加工二際tノご‡工，卜、ライしノ川りでf土粉塵   

が多量∴舞う二三二，＝ロ」爪切り込み量を人きくとろと，エンドミ′レがワーーれい項軋れろ箇所∴カケ／を牛じ1日二ぜ），   

金属を切削すろとき上り‡）遥か∴ヒリり込フ′ナff≒／を落とLて加⊥しノごい⊥二いミナブごい二⊥∴ニ＼））／ト）た 

「ト」羞シr㌣等を考慮十れごご、せいぜい年間 コ．00け個程牒  

製造できれくど卜分亡ふろ．にモ‥1、小才）レ）rj＼ 他ノ）良好ノ≠ご  

鯨失「法がヌ酎、たが〕に，食巧ri∴Lろ人是′巨産「法を川い  

らざるを得／言いゾ〕が現」人ごぁる．   

， 

そこで二れら折りトーか－○圭製造原価〔ノ）′安い「＝〔1  

や東痛け㌧1㍉）メーカー∴二製造を詫十ろ慢押付二鳥〕ろが，  

最低［了ソト敗が淡釣られてノ、ろ等ハ拙約があろうえ、製  

品サイク′hい如い【1軌車「ノノ）ドレスアノブハーーツし′）場合に  

は，検属す章雄）「ハ渡航［甘放≠）多くノごり，そ〃〕ため（ハ人材  

確保、吉）吏主／こらない中小企業に1／つ∴i大きな負叫とな  

るし∴．ぅ▲某ノ〕壁も大きい   

これらの結果を見て≠）分力ゝろょうに，人件費洪ノ安い中  

間中辛勘玉lや東南アジて詔泄1（／）金型技術ゾ）向卜二∴上り，大  

量ニい勘－Ⅰ－j〃）製造コストでf土人ノ」打ちできない状況にあ畑  

これ小川王l畑山製品と競い合うたれ二∈丈，顧‘客のニーズ  

にき琉細かく対応ご、きるょう，上り高［ゝこ－質ぐ少量多品桂  

た製ふを′定価に製計トろ必牒りミごて【きた．  

2 目的   

これら〟用服針を解決する技術としノて簡易金型（樹脂j！i■1）  

があろ．成型用金型材料（什性能比較を甘細胞2∴／トト   

メタルレノン けルミニウム等の金属徽朝来を混ぜた  

二Lホキン樹脂）を型材料ゝし二十る樹脂型は，金属金型に比  

／こ乳度で劣り，r」7iい射‡＝＝三ノ」に耐えるニヒができないの  

で，シ‡いソト数′笹稼げたい反れ ノ友佃∴二製造できる二王  

かr〕，少量多品種の射出成形や試作に適した型であろか  

［即、1において阜）′実用化しノているた業は紬少数ごぁり，県  

内にけ無い  

1「はじめに   

作動直のドレスアップノハーツ圧， 一般的に∴ 巨財P等々  

原村糾二用いて仝て戸作りで製作されていろ．従来は，  

個別注文がLf本で毒）つたたぜ），i／〕ザ／パ塁作すれげ上か  

／）トバ 最近上土，最大川前客であろオート′くソクス等ノ）  

大規模車用品㈲サ店′′うミ，ある手1－ゝ度注丈が貯圭／）こカ1レー」  

」L，射山成隼等に∴［ろ  括発注」‾る傾向にあり，メーーカ山  

中量牛産を迫られこいる「また，現存放が…モヒんと1、無く  

な／〕た【Irい而ぷ－ぴ〕レプリカあろいけ、当嶋津）デザインを模  

Lた製品を製作する場合や，自動東宮ドレスアッフバーー  

ツ同様ゾ）流通量が非常に少来い商品を製作する業界なと  

ら同様ナご問題解決を迫r〕れ〔いる．   

二び〕問題の解決すろ 般的な土亘打ま，身吊＝戒彗叛）上う  

な，金型に上ろ大量牛「童手法を用いろことであろ，射川  

成型等大ぷ生産を行うたぜ川）企彗せさ土，、般的にrF■］－i価でぁ  

り，三た，耐久†直写rl数も数十ノノ佃で－ ニノ）篠山製「諾－／を製  

造1ろ能ノ」としては高▼1jぎる 2002イトかじ」20（）ヰ勺二び）「首］  

椚単 一東棟毎の年間最多販ノ売台数肌推移＝に）を甘ab邑e且に  

ホ▼十  

iiトせ種別に見る最多販売台数；i，年間2（j万台前後て  

推移Lており，ドレスアップハー「ツという商ぷ」の特性や  

l「油壷l牛借最多販売f二楼捏〕推移  

軽自動車  

最多販売｛数  車棒名  最多販売ナ「敷  車種宰，   
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「r、ahIc三 成巧呈用金1ヒ4材料叫、′i二能比較川  ・碩化収縮率 l次傭化後：0．川％（収縮）  

2次硬化後：0．12％（膨張）   

アルミニウム微粉を高充填したにむかかわらず j三剤  

と硬化剤の混合液烏室温で流動し，加熱することなく脱  

泡・注型が可能である．主た，Tablejに示すとうに，二i二三  

剤／碩化剤の配合プレに上る物件変化も）小さい．  

Tablc3 主剤／硬化剤げ）配合プレによる物性変化  

メタルレンン  アル÷ニフム   鉄   

成ノ㌍u三力  MPa   5」t   59   6り   

耐久成型徴   ンコツ い  、／2、000   、10、（）0（）  、jOO、00（）   

醸さ  IIRC  112   4（）   60   

曲げ強さ  MI－a  ＝牒   lり5   ヰり0   

引張強二さ N′‘l汀m  66   2う0   690   

圧縮強さ  N′′ml¶  255  

熱広導率  W′（m・K）   1．42   1二ほ   52   

線膨張係数   ×10亡’／′C  う（トj5   2j   Ⅰ2  

硬化剤配合量   悟  0．5  1－0  1．5  2．0  曲げ強さ   kg／cm  l、000  l、200  l．200  1＿25〔）  曲げ弾性率  kg′′℃rm  1ヰ（）、（JOO  ljO、0（）（）  】20．000  100，000  ガラス転移点   て（二  190  175  170  1ヰ0  革具膨脹ネ    メ・10）  j5  j5  j5  四  本研究では，メタ′レレジンを型材料とした簡易金彗丹）  

製造技術を確定することを目的とする．  

3 樹脂型の特徴   

樹脂哩汀土，人れ「塑として，比較的小さな製晶用に用  

いご〕れる〝）が 一般的であるが、金属バックアップ等によ  

り，「圭軌車バンパーなどの大型成型品の製作も吋能とな  

る．去た，製作が容易である特徴を生かせば，金型では  

対応が困難な小口ソト占占や，1個ずつ手作りで製作して  

いた製品の量席化への移行らスムーズに行えろなどのメ  

リットがある．樹脂型の主な特徴を以卜に示す．  

ト マスター【モデ′レからの直接転写なので，形状寸法  

や表面性状の再現性に優れrこいる   

2．従来に比べi／2、lノ′′3〝）製作コスト   

う．従来型より短期間で製作できる   

4．型げ）設計変更■補修が容易である   

5．既イ了の金型が破損去たは廃法l】された場合で≠J，マ  

スターになるモデルがあれば補充が簡単にできる   

6．マスターモデ′レ〝）材質■形状に制約がないたダ），  

特殊な形状「芹－のプラスチック化に利用可能   

7．設備費が小さい   

S．金属金聖と比べ、成型サイクルが良くなる   

9 型製作時にマスタ、－モデルが破損する場合がある  

4．製造方法   

樹脂塾の朝府料であるメタルレジンは 硬化に伴う収  

縮がほとんど無く了 常温で1次映化できる〝）で，マスタ  

ーモデル ゾ〕材質は 木。プラスチック¢粘卜石′斉蛤ゴ  

ムなど，作りやすさを考慮した多様な選択が可瀧ごある。  

メタルレジン〝）特徴を以下‾に示す‘  

次に，樹脂型の製作⊥程を示す 

こじマスターモデルの製作   

見切り（パーティンブライン）の設定   

葦モデルのセット   

こ享二型枠（ハセット  

こ謀離型処理   

五 冷ムlレ1イブ♂）セット   

ア 注聖   

瓦碩化・脱型   

耳＋端浦慢削加「7 ゲートや突き出し／ノ（加Il  

細いリブなどは射骨圧力に耐えろことができないため，  

熱膨張率の近い金属で製作する．脱型び）際に上土，型の破  

損を防ぐため，予め，せり上げボルトを用宗するなどの  

⊥夫が必要である．マスターモデルほ破損することが多  

い択「告 破撞Lたくない場合圭L ′捨て型により，マスタ  

ーーモデルをシリコーンゴムなどに転換十る方法もある．  

5＿ 結果   

5，1樹脂模型の試作   

試作した樹脂型をFig甲骨に示す  

白金属粉充填是 75重量％（郁容量－％）  

8混合比（重量）川0（t剤）：6，8（硬化剤）  

｛叶経略間  25て二ご＝時間（舶℃で封卜分）  

㍉＝欠硬化時間 25Cx12時間＋60CX3時間  

曙2次硬化時間 苫50㌧C（6時間）  
F童g．呈 試作した樹脂型  
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試作Lた樹脂塑〃＝＝欠硬化けイ甘℃で6時間，2次硬化  

は150」〔二で6時間保持した＝ ハーナイング血はアクリル  

板をくり抜いて製作し／，隙間は粘上で嘩ゲ）ていろ．三た  

細いリブとなる部分…、土車線に上り製作した．   

5．2 機械加工   

木研究では 既f材）入れ子型に合わせるたれニ，機械  

加Lを行／〕た．切り込み量をImm以Lと／）た場合∴r二具  

がワー■クから離れる際にカケを生じた．発生Lたカケを  

F壷g曙2にホす．  

Flig．2発生したカケ  

去た】今回の切削はドライで行ったが（純アルミニウ  

ム粉末が高充填されているため，水溶性の切削液は用い  

ることができない），切削の際には，切り込み量に問わら  

ず，微細な切削粉が舞飛ぶので，粉駿対策は欠かせない．  

6－ おわりに   

射川成形用簡易金型（樹指型）の製造方法について検  

討を行った．その結果，補強等のための細いリブを有rう「  

るマスターモデルでは，脱響の際にマスター〉劇モデルを破  

損する場合が多く，また，加工に際しては，ドライ切削  

では粉塵が多量に舞うこと－ ＝計打切り込みぷを大きく  

とると，エンドミ′レがワークから離れる箇所にカケを生  

じるため，金属を切Fljlけろときよりも遥かに切り込み量  

を落として加TLないといけないことが分かった．  
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