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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　外装部品を有する製品であって、
　前記外装部品は、外表面と前記外表面の裏側に非外表面を有する、射出成形を用いた樹
脂成形品であり、
　前記外表面と前記非外表面との間の肉厚は、３．５ｍｍ以下であって、
　前記非外表面に、リブと、前記射出成形におけるゲート痕を含む凸形状と、を有し、
　前記凸形状の高さが前記肉厚の５０％以上１５０％以下であり、
　前記外表面に沿った方向における前記凸形状の最大長さが前記肉厚の１００％以上１５
０％以下であることを特徴とする製品。
【請求項２】
　前記肉厚が３．５ｍｍ以下であることを特徴とする請求項１記載の製品。
【請求項３】
　前記凸形状は、円柱形状、円錐台形状、四角柱形状、四角錐台形状、三角柱形状または
三角錐台形状であることを特徴とする請求項１または２記載の製品。
【請求項４】
　前記凸形状の高さが０．３ｍｍ以上２．０ｍｍ以下であることを特徴とする請求項１乃
至３いずれか一項記載の製品。
【請求項５】
　前記凸形状の長さが１．０ｍｍ以上１．５ｍｍ以下であることを特徴とする請求項１乃
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至４いずれか一項記載の製品。
【請求項６】
　前記外表面は、光沢面を有することを特徴とする請求項１乃至５いずれか一項記載の製
品。
【請求項７】
　前記リブは、前記凸形状よりも高いことを特徴とする請求項１乃至６いずれか一項記載
の製品。
【請求項８】
　前記リブは、前記凸形状を囲んでいることを特徴とする請求項１乃至７いずれか一項記
載の製品。
【請求項９】
　射出成形を用いた樹脂成形品を有するプリンターにおいて、
　前記樹脂成形品は、外表面と前記外表面の裏側の非外表面を有し、
　前記外表面と前記非外表面との間の肉厚は、３．５ｍｍ以下であって、
　前記非外表面に、前記射出成形におけるゲート痕を含む凸形状を有し、
　前記凸形状の高さが前記肉厚の５０％以上１５０％以下であり、
　前記外表面に沿った方向における前記凸形状の最大長さが前記肉厚の１００％以上１５
０％以下であることを特徴とするプリンター。
【請求項１０】
　前記凸形状の高さが０．３ｍｍ以上であることを特徴とする請求項９記載のプリンター
。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、外表面を有する樹脂成形品の製造方法および樹脂成形品に関するものである
。
【背景技術】
【０００２】
　従来、予め所望の形状に加工された金型内に設けられたキャビティに溶融した樹脂材料
を射出し、型内で冷却固化後、型を開いて成形品を取り出す方法が、射出成形として広く
知られ利用されている。また、製品機能を有する成形品の製品形状部分と溶融樹脂を型内
へ注入する成形機の湯口（ノズル部）とは、スプルー、ランナー、ゲートと呼ばれる部分
によって通常つながれている。通常用いられるサイドゲートタイプの金型では、製品形状
部とゲート、ランナー、スプルーが一体のままエジェクターにより型から取り出される。
これらスプルー、ランナー、ゲート部は製品機能を持たず、不要な部分である為、切断さ
れ廃材となり、コストアップとなる。
そこで、例えば特許文献１に開示されているようなスプルー、ランナーを不用とするホッ
トランナー法が提案され実用化されている。製品となる成形品に直接ホットランナーのゲ
ートを設置するダイレクトゲートタイプでは、廃材が出ないばかりか、ゲート切断も不要
となるという利点を持つ。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平０６－３３９９５１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、特許文献１に開示されているような、ホットランナー法においては、金
型内に設けられた製品となる成形品を成形するための空間であるキャビティに、樹脂を注
入するための入り口となるゲートを配置する。そして樹脂を注入した後、ゲートをバルブ
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ピンで塞ぐ方式が採用されている。つまり、キャビティに注入された樹脂に直接熱をもっ
たホットランナーのバルブピンが触れることになってしまう。
【０００５】
　例えばプリンターの外装部品は、人の目に触れる外表面は光沢面にする等、意匠に工夫
が凝らされているとともに、軽量化を図るために厚みもどんどん薄くなってきている。ゲ
ートを、人の目に触れる外表面を転写する形状を有する面の裏側の、被外表面を転写する
形状を有する面に設置したとする。しかし、熱をもったホットランナーのバルブピンがキ
ャビティに注入された樹脂に触れることで、意匠に工夫が凝らされている外表面へ悪影響
を及ぼしてしまうという課題がある。
【０００６】
　具体的には、キャビティ内に注入された樹脂は、温度が樹脂温度より低く設定された金
型によって、キャビティに形成された表面形状を転写しながら冷却固化される。しかしこ
の時、冷却固化が始まっている樹脂に熱をもったホットランナーのバルブピンが当接する
ことになる。この熱をもったバルブピンから冷却固化が始まっている樹脂に熱が伝熱し、
バルブピンの周辺部の樹脂（バルブピンが当接する非外表面はもちろん、その裏側の外表
面における樹脂においても）は、固化が遅れる。一方、バルブピンの周辺部以外の部分で
は、温度が低く設定された金型によって、樹脂の冷却固化が進み、金型温度で決定されて
いる転写条件によりキャビティの表面形状の転写が行なわれる。このため、キャビティ内
で樹脂が固化して成形された成形品の外表面において、樹脂転写条件が異なる部分が存在
する。これが、外表面に不均一な部分を形成してしまい、成形品の外観に影響を及ぼして
しまう。
【０００７】
　この課題を解決するために、本発明は、成形品に直接ホットランナーのゲートを設置す
る成形品の製造方法であっても高品質な外観を得ることを可能とすることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の成形品の製造方法は、外表面と該外表面の裏側に非外表面を有する成形品を製
造するための成形品の製造方法において、外表面を転写する形状を有する第一の部材と、
前記外表面を転写する形状と対向する非外表面を転写する形状と、前記非外表面を転写す
る形状を有する面から凹んだ穴と、を有する第二の部材と、によって形成されたキャビテ
ィに、前記穴と接続されたホットランナーから樹脂を射出すること、前記ホットランナー
の先端から前記穴の所定位置までバルブピンを挿入すること、前記外表面、前記非外表面
、および前記穴の側面の一部および前記バルブピンの先端面による凸形状、を樹脂に転写
させること、を特徴とする。
【０００９】
　また、本発明の成形品は、外表面と前記外表面の裏側に非外表面を有する樹脂成形品に
おいて、前記外表面と前記非外表面との間の肉厚は、３．５ｍｍ以下であって、前記非外
表面に、側面と上面を有する凸形状を有し、前記上面の最大長さおよび最小長さが基本肉
厚の１００％以上１５０％以下であることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明により、成形品に直接ホットランナーのゲートを設置する成形品の製造方法であ
っても高品質な外観を得ることが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の成形品の製造方法に係る代表的な実施の形態を示す図
【図２】本発明の成形品の製造方法によって製造された成形品の一例を示す図
【図３】本発明の凸形状の例を示す図
【図４】本発明の他の実施形態を示す図
【図５】従来の成形品の製造方法を示す図
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【発明を実施するための形態】
【００１２】
　図１は本発明の成形品の製造方法に係る代表的な実施の形態を示す図である。図１は、
金型の一部断面図を示し、図１（ａ）は、樹脂注入前を示す図であり、図１（ｂ）は、樹
脂注入中を示す図であり、図１（ｃ）は、樹脂注入後、冷却固化中であって、ゲートをバ
ルブピンで閉じた状態を示す図である。
【００１３】
　図１において、１は成形品を成形するための空間であるキャビティであり、本実施形態
においては、下側に外表面を転写する形状を有する面１１、上側に非外表面を転写する形
状を有する面１２が形成されている。つまり、外表面を転写する形状を有する面と、非外
表面を転写する形状を有する面は対向して形成されている。２はキャビティ１の一部を形
成する、非外表面１２から窪んだ凹形状であり、側面２１によって囲まれた円柱形状の空
間である。本実施形態では円柱形状の空間である例を記載しているが、円柱形状の空間に
限るものではなく、上面が四角形、多角形、楕円形状、等であってもよい。３はキャビテ
ィ１に樹脂を供給するホットランナーであり、凹形状と接続されている。ホットランナー
へは金型に当接された射出装置（不図示）から樹脂が供給される。５はホットランナー３
内の樹脂流路である。４はホットランナー３に搭載され、キャビティへの樹脂の入り口で
あるゲートをシールするためのバルブピンである。バルブピン４の先端面Ｓは、凹形状２
の上面を転写する形状を有している。６は第一の金型（固定側金型）であり、本実施形態
においては、非外表面を転写する形状を有する面１２およびホットランナー３を含む。７
は第二の金型（可動側金型）であり、本実施形態においては、外表面を転写する形状を有
する面１１を含む。Ｇはゲートを示し、ゲートとは、キャビティへの樹脂の注入口である
から、図１においては、バルブピンが閉じた状態の時、バルブピンの先端面Ｓが位置する
面を本実施形態におけるゲートと定義する。そして、バルブピン４の先端面Ｓによって凹
形状２の上面に転写されたバルブピンの痕をゲート痕と称する場合もある。また、本実施
形態において、外表面を第一面、非外表面を第二面と称する場合がある。
【００１４】
　次に、本発明の成形品の製造方法の一実施形態について説明する。
【００１５】
　図１（ａ）は、バルブピン４が後退し、ゲートＧが開いた状態を示している。この状態
で、樹脂をゲートＧからキャビティ１に注入する。図１（ｂ）は、樹脂を注入している途
中を示している。そして、キャビティ１への樹脂注入が完了した後、バルブピン４を前進
させ、ゲートを閉じる。図１（ｃ）はこの状態を示している。そして、たとえば図２に示
すような成形品が製造される。
【００１６】
　凹側面２１に囲まれた凹形状２からキャビティ１に樹脂が注入され、その後バルブピン
の先端面Ｓが前進して凹形状２の上面を形成する。そして、外表面を転写する形状が転写
された外表面１１´、非外表面を転写する形状が転写された非外表面１２´、凹形状が転
写された凸形状２´を有する成形品が製造される。言い換えると、キャビティ１は、外表
面を転写する形状を有する面１１、非外表面を転写する形状を有する面１２、凹側面２１
に囲まれた空間である。その空間に樹脂が充填された後、バルブピン４の先端面Ｓによっ
て、凹形状２が樹脂に転写された凸形状２´の上面２２´が形成される。本実施形態にお
いては、凸形状２´の上面２２´とバルブピン４の先端面Ｓの形状が同じ場合（あるいは
形状に差があまりない場合）について記載している。しかし、これに限るものではない。
例えば、凸形状２´の上面より、バルブピン４の先端面Ｓが小さくても大きくてもよい。
例えば、バルブピン４の先端面Ｓが小さい場合は、キャビティ１を形成する上面（底面）
は、一部がバルブピンの先端面４１でありそれ以外の部分は第一の金型で形成されること
になる。
【００１７】
　ｔ１はキャビティに樹脂を注入し固化して製造される成形品の基本肉厚となるものであ
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る。肉厚とは、成形品の、外表面と非外表面との間の厚み（距離）のことであり、射出成
形を用いた成形品では、成形品の肉厚が局部的に厚い場合、成形品の表面にヒケと呼ばれ
るくぼみが発生する。このため、構造等の製品要件が許す限り均一な肉厚に設計すること
が射出成形を用いた成形品の基本である。本実施形態における基本肉厚とは、本実施形態
で製造された成形品において、構造等の製品要件が許す限り均一な肉厚のことである。具
体的には、本実施形態で製造された成形品において、５０ｍｍ×５０ｍｍの任意の測定範
囲を決定し、その測定範囲内の肉厚を測定し、肉厚毎にその表面積を求め、表面積が一番
大きい肉厚を基本肉厚とする。本実施形態において基本肉厚ｔ１は、３．５ｍｍ以下であ
ることが好ましい。３．５ｍｍ以下であると本発明の効果が顕著に発現される。高さｔ２
は、成形品の凸形状２´の上面から非外表面までの高さである。ｄは、凸形状２´が円柱
形状である場合は上面の円形状の直径である。凸形状２´の上面２２´の形状が円形状で
ない場合は、凸形状２´の上面の形状の最大長さをｄとし、凸形状２´の上面２２´の形
状の最小長さをｄ´とする。成形品の基本肉厚ｔ１、凸形状２´の高さｔ２、凸形状２´
の上面２２´の形状の最大長さｄ（最小長さｄ´）が所望の値になるように、第一の金型
および第二の金型を加工し、キャビティを作製する。そして、射出装置、ホットランナー
を介してゲートＧからキャビティに樹脂を注入する。
【００１８】
　キャビティ内に注入された樹脂は、温度が樹脂温度より低く設定された金型（具体的に
は２０度以上７０度以下で温調されている）によって、キャビティに形成された表面形状
を転写しながら冷却固化される。キャビティ内への樹脂の注入が完了した後、バルブピン
４を前進させることでゲートが閉じられる。つまり、熱をもったホットランナーのバルブ
ピンが、冷却固化が始まっている樹脂に当接することになる。凹形状２（成形品における
凸形状２´）を設けていないと、直接基本肉厚ｔ１の部分に当接することになる。つまり
、この熱をもったバルブピンから冷却固化が始まっている樹脂に熱が伝熱し、バルブピン
が当接する非外表面はもちろん、基本肉厚ｔ１は例えば３．５ｍｍ以下という薄さである
から、裏側の外表面にも伝熱し、固化が遅れる。一方、バルブピンの周辺部以外の部分で
は、温度が低く設定された金型によって、樹脂の冷却固化が進み、金型温度で決定されて
いる転写条件によりキャビティの表面形状の転写が行なわれる。このため、キャビティ内
で樹脂が固化して成形された成形品の外表面において、樹脂転写条件が異なる部分が存在
することになり、外表面に不均一な部分を形成してしまい、成形品の外観に影響を及ぼし
てしまう。そこで、凹形状２（成形品における凸形状２´）を設けておく。成形品におけ
る凸形状２´を設けておくことで、バルブピン４は凸形状２´に当接し、上面２２´を形
成する。凸形状２´は樹脂温度より低く設定された金型によって回りを囲まれているため
バルブピン４による熱は急冷され、裏側の外表面に熱が到達する前に冷却が進み、外表面
への熱の影響を極力抑えることができ、外観不良を抑制することが出来る。つまり、バル
ブピン４による熱を凹形状２（成形品における凸形状２´）により断熱する、断熱効果を
得ることができる。
【００１９】
　次に、成形品の凸形状２´の高さｔ２、凸形状２´の上面の形状の最大長さｄ（および
最小長さｄ´）について説明する。
【００２０】
　本実施形態における凸形状２´の高さｔ２は、基本肉厚の５０％以上１５０％以下の大
きさであることが好ましい。つまり、凹側面２１に囲まれた凹形状２からキャビティ１に
樹脂が注入され、その後バルブピンを前進させ、バルブピンの先端面Ｓが非外表面から基
本肉厚の５０％以上１５０％以下の距離を離した位置にまで前進させて凹形状２の上面を
形成する。高さｔ２が基本肉厚ｔ１の５０％未満の場合、凸形状２´による断熱効果は多
少あるものの充分な断熱効果を得られない。そのため、樹脂成形品１内において、バルブ
ピン４が当接された部分の裏側の外表面とそれ以外の部分とでは樹脂の冷却条件が異なっ
てしまい、外観不良が発生してしまう場合がある。また、高さｔ２が基本肉厚ｔ１の１５
０％より大きい場合、樹脂充填時の圧力損失が大きくなりすぎ、転写性が悪化してしまう
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場合がある。このため、高さｔ２は、基本肉厚ｔ１の５０％以上１５０％以下の大きさで
構成されることが好ましい。
【００２１】
　また、凸形状２´の上面の形状の最大長さｄは、樹脂成形品１の基本肉厚ｔ１の１００
％以上１５０％以下の大きさであることが好ましい。凸形状２´の上面２２´の形状の最
大長さｄと最小長さｄ´が異なる場合は、最大長さｄも最小長さｄ´も両方とも樹脂成形
品１の基本肉厚ｔ１の１００％以上１５０％以下の大きさであることが好ましい。最大長
さｄ（および最小長さｄ´）が樹脂成形品１の基本肉厚ｔ１の１００％未満の場合、樹脂
を充填する際の圧力損失が大きくなりすぎ、充分な転写が出来なくなるため、外観不良が
発生する場合がある。最大長さｄが樹脂成形品１の基本肉厚ｔ１の１５０％より大きい場
合、凸形状の厚みが基本肉厚ｔ１より厚くなりすぎてしまい、凸形状の内部まで冷却する
ことができず、凸形状２の冷却が樹脂成形品１の冷却に対して遅れることになる。このよ
うな状態になると樹脂成形品１におけるバルブピン４が当接された部分の裏側の外表面に
ヒケが発生し、別の外観不良が発生してしまう場合がある。このため、最大長さｄ（およ
び最小長さｄ´）は、基本肉厚ｔ１の１００％以上１５０％以下とすることが好ましい。
【００２２】
　このような成形品の製造方法によって製造された成形品の一実施形態を次に説明する。
【００２３】
　図２は、図４に示すプリンターの一部品４２を示したものである。図２において、１２
´は成形品４２の非外表面を示し、非外表面には、側面２１´と上面２２´を有する円筒
形状の凸形状２´を有している。そして、凸形状２´の上面２２´の最大長さおよび最小
長さ（本実施形態において最大長さおよび最小長さは等しい）は、基本肉厚ｔ１の１００
％以上１５０％以下である。また、凸形状２´の高さｔ２は、基本肉厚の５０％以上１５
０％以下の大きさであることが好ましい。本実施形態において、非外表面にリブ２４が形
成されている例を示しているが、非外表面にリブは形成されている必要はない。
【００２４】
　図３は、凸形状２´の形状の他の実施形態を示したもので、図２におけるＡエリアを拡
大した概略図である。図２と同じ機能を有する部分には同じ符号を付し、説明を省略する
。図３（ａ）は、凸形状２´の形状が円錐台形状である例を示している。また、図３（ｂ
）は、凸形状２´の形状が四角柱形状である例を示している。図３（ｃ）は、凸形状２´
の形状が四角錐台形状である例を示している。図３（ｄ）は、凸形状２´の形状が三角柱
形状である例を示している。図３（ｅ）は、凸形状２´の形状が三角錐台形状である例を
示している。図３には主な実施形態を示したが、これに限ることはなく、五角柱、五角錐
台、等いろいろな形状が考えられるが、複雑な形状になるほど加工しづらくなり、コスト
がかかる。
【００２５】
　例えばプリンターの外装部品は、人の目に触れる外表面は光沢面にする等、意匠に工夫
が凝らされているとともに、軽量化を図るために厚みもどんどん薄くなってきている。よ
って、プリンターの外装部品に本実施形態を適用すると、本発明の効果をより顕著に発揮
することができる。
【実施例】
【００２６】
　次に実施例を示す。
【００２７】
　（実施例１）
　不図示の射出成形装置を用い、ＰＣ／ＡＢＳ樹脂を使用し、射出成形機の樹脂溶融温度
及び、ホットランナーの温度を２６０℃で溶融された樹脂を射出した。金型温度は５０度
とした。成形品肉厚ｔ１を１．０ｍｍとし、凸形状を円柱形状とした。そして、凸形状高
さｔ２を０．３ｍｍ／０．５ｍｍ／１．０ｍｍ／１．５ｍｍ／１．７ｍｍ／２．０ｍｍと
した。また、凸形状２の直径ｄを０．７ｍｍ／１．０ｍｍ／１．２ｍｍ／１．５ｍｍ／２
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．０ｍｍとした。上記高さと直径の組み合わせで成形し評価を行った。比較例として、成
形品肉厚ｔ１を１．０ｍｍとし、凸形状高さｔ２を０ｍｍとし評価した。本結果を表１に
示す。表内の◎は全く界面がなく良品として問題がない状態である。○はわずかに変色部
があるが良品として問題がない状態である。×は明らかに界面があり良品として適用でき
ない。Ｓは充填不良が発生し良品として適用できない。Ｈはヒケが発生し良品として適用
できない。
【００２８】
【表１】

【００２９】
　（実施例２）
　不図示の射出成形装置を用い、ＰＣ／ＡＢＳ樹脂を使用し、射出成形機の樹脂溶融温度
及び、ＨＲ温度を２６０℃で溶融された樹脂を射出した。金型温度は５０度とした。成形
品肉厚ｔ１を１．６ｍｍとし、凸形状を円柱形状とした。そして、凸形状高さｔ２を０．
５ｍｍ／０．８ｍｍ／１．６ｍｍ／２．４ｍｍ／２．７ｍｍ／３．０ｍｍとした。また、
凸形状２の直径ｄを１．０ｍｍ／１．６ｍｍ／２．０ｍｍ／２．４ｍｍ／３．０ｍｍとし
た。上記高さと直径の組み合わせで成形し評価を行った。比較例として、成形品肉厚ｔ１
を１．６ｍｍとし、凸形状高さｔ２を０ｍｍとし評価した。本結果を表１に示す。表内の
◎は全く界面がなく良品として問題がない状態である。○はわずかに変色部があるが良品
として問題がない状態である。×は明らかに界面があり良品として適用できない。Ｓは充
填不良が発生し良品として適用できない。Ｈはヒケが発生し良品として適用できない。
【００３０】

【表２】

【００３１】
　（実施例３）
　不図示の射出成形装置を用い、ＰＣ／ＡＢＳ樹脂を使用し、射出成形機の樹脂溶融温度
及び、ＨＲ温度を２６０℃で溶融された樹脂を射出した。金型温度は５０度とした。成形
品肉厚ｔ１を２．０ｍｍとし、凸形状を円柱形状とした。そして、凸形状高さｔ２を０．
８ｍｍ／１．０ｍｍ／２．０ｍｍ／３．０ｍｍ／３．５ｍｍ／４．０ｍｍとした。また、
凸形状２の直径ｄを１．０ｍｍ／２．０ｍｍ／２．５ｍｍ／３．０ｍｍ／３．５ｍｍとし
た。上記高さと直径の組み合わせで成形し評価を行った。比較例として、成形品肉厚ｔ１
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を２．０ｍｍとし、凸形状高さｔ２を０ｍｍとし評価した。本結果を表１に示す。表内の
◎は全く界面がなく良品として問題がない状態である。○はわずかに変色部があるが良品
として問題がない状態である。×は明らかに界面があり良品として適用できない。Ｓは充
填不良が発生し良品として適用できない。Ｈはヒケが発生し良品として適用できない。
【００３２】
【表３】

【産業上の利用可能性】
【００３３】
　本発明は、廃材が発生するコールドランナーを用いることなくバルブピン方式のホット
ランナーを用い、非外表面に凸形状を付加することで、安価に良好な外表面を持つ成形品
を安価で生産することができるようになる。
【符号の説明】
【００３４】
　１　樹脂成形品
　２　樹脂成形品１の非外表面に付加された凸形状
　３　ホットランナー
　４　ホットランナーに内蔵されたバルブピン
　５　ホットランナー内の樹脂
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