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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
  射出成形機の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出成形機部品用材料と、射
出成形機の加熱シリンダ及びスクリューが射出する射出成形用エンジニアリングプラスチ
ック及びＭｇ合金又はＡｌ合金を含む射出成形部材との適正を評価するにあたり、本体に
固定した鉄を含む金属製るつぼと、前記金属製るつぼを加熱する加熱装置と、本体に固定
した複数の柱に上下移動可能に支持された支持部材と、前記支持部材を上下移動させるよ
う前記複数の柱の上部に固定した油圧シリンダを含む駆動装置と、前記支持部材に設けた
回転装置により回転可能に支持されかつ前記金属製るつぼ内周と密着嵌め合い可能なピス
トンと、を有し、前記射出成形機部品用材料からなる試験片を前記ピストン下端に固定し
、前記金属製るつぼ内に前記射出成形部材を装填し、前記金属製るつぼ内の前記射出成形
部材を前記加熱装置で射出成形時の温度まで半溶融状態に加熱した後、前記試験片を固定
したピストンを前記金属製るつぼ内に嵌め合い挿入し、前記駆動装置により前記ピストン
を半溶融状態の前記射出成形部材に対して加圧するとともに前記回転装置により前記ピス
トンを回転させて、射出成形機内部における前記半溶融状態の前記射出成形部材の高温、
高圧、摩擦及び腐食を含む環境を再現し、所定時間経過後前記試験片を取り出し、腐食摩
耗試験又は溶損摩耗試験を含む試験結果を得ることを特徴とする射出成形機部品用材料評
価試験方法。
【請求項２】
　射出成形機の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出成形機部品用材料と、射
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出成形機の加熱シリンダ及びスクリューが射出する射出成形用エンジニアリングプラスチ
ック及びＭｇ合金又はＡｌ合金を含む射出成形部材との適正を評価するにあたり、本体に
固定した鉄を含む金属製るつぼと、前記金属製るつぼを加熱する加熱装置と、本体に固定
した複数の柱に上下移動可能に支持された支持部材と、前記支持部材を上下移動させるよ
う前記複数の柱の上部に固定した油圧シリンダを含む駆動装置と、前記支持部材に設けた
回転装置により回転可能に支持されかつ前記金属製るつぼ内周と密着嵌め合い可能なピス
トンと、を有し、前記射出成形機部品用材料からなる試験片を前記ピストン下端に固定し
、前記金属製るつぼ内に前記射出成形部材を装填し、前記金属製るつぼ内の前記射出成形
部材を前記加熱装置で射出成形時の温度まで半溶融状態に加熱した後、前記試験片を固定
したピストンを前記金属製るつぼ内に嵌め合い挿入し、前記駆動装置により前記ピストン
を半溶融状態の前記射出成形部材に対して加圧するとともに前記回転装置により前記ピス
トンを回転させて、射出成形機内部における前記半溶融状態の前記射出成形部材の高温、
高圧、摩擦及び腐食を含む環境を再現し、所定時間経過後前記試験片を取り出し、腐食摩
耗試験又は溶損摩耗試験を含む試験結果を得るようにしたことを特徴とする射出成形機部
品用材料評価試験装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
  本発明は、射出成形機の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出成形機部品用
材料と、射出成形機の加熱シリンダ及びスクリューが射出する射出成形用エンジニアリン
グプラスチック及びＭｇ合金又はＡｌ合金を含む射出成形部材と、の適正を評価するにあ
たり行う、これら射出成形機部品用材料の射出成形時の腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験方
法及び試験装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
  射出成形機の射出成形部材としては、エンジニアリングプラスチック部材と、Ｍｇ合金
やＡｌ合金等の金属部材がある。従来これらの射出成形用のエンジニアリングプラスチッ
クやＭｇ合金やＡｌ合金等の金属と、射出成形機のスクリュー材料やシリンダ材料との適
正評価は、実際の射出成形機にて行われていた。特許文献１、２には、射出成形機の加熱
シリンダ及びスクリューの金属材料の樹脂に対する耐摩耗性を試験評価する際に、金属材
料テストピースにペレット状の固体樹脂を加圧ピストンで所定の圧力で押しつけた状態で
所定の回転速度でテストピースを回転させて、耐摩耗性を試験評価するものが開示されて
いる。
【特許文献１】特開平８－２１９９６９号公報
【特許文献２】特開平９－５２２４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
  しかしながら、特許文献１、２の耐摩耗性を試験評価は、常温で固体樹脂を加圧するも
のであり、実際の射出成形機の内部と同等環境、すなわち半溶融状態の射出成形部材の高
温、高圧、摩擦及び腐食を含むすべての環境を再現して耐摩耗性を試験評価するものでは
ない。近年、切削加工のために必要なコストを削減するため、射出成形による部品のネッ
トシシェイプ化が進んでおり、このための射出成形機の需要は年々増加する傾向にある。
そのため、様々な新たな要求特性に対応するため、毎年新しいエンジニアリングプラスチ
ックが開発され、またより高強度な射出成形用金属としてＭｇ合金やＡｌ合金のチクソモ
ールドの需要が伸びつつある。従来これらの射出成形用のエンジニアリングプラスチック
やＭｇ合金やＡｌ合金等の金属と、射出成形機の加熱シリンダ材料やスクリュー材料との
適正評価を、実際の射出成形機の内部と同等環境、すなわち半溶融状態の射出成形部材の
高温、高圧、摩擦及び腐食を含むすべての環境を再現しながら、簡単にテストできる試験
機はなく、実際の射出成形機を使わざるを得なかったため、耐久テストのために、射出成



(3) JP 4346034 B2 2009.10.14

10

20

30

40

50

形機による生産を長期間にわたって止めたり、１回のテストで多量のエンジニアリングプ
ラスチックやＭｇ合金やＡｌ合金等の金属を必要とするなどの課題があった。
【０００４】
　本発明の課題は、実際の射出成形機を使用することなく、射出成形機の加熱シリンダ材
料及びスクリュー材料を含む射出成形機部品用材料と、射出成形機の加熱シリンダ及びス
クリューが射出する射出成形用エンジニアリングプラスチック及びＭｇ金属又はＡｌ金属
を含む射出成形部材との適性を評価するにあたり、実際の射出成形機の内部と同等環境、
すなわち半溶融状態の射出成形部材の高温、高圧、摩擦及び腐食を含むすべての環境を再
現しながら、射出成形時の腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験方法及び試験装置を提供するこ
とにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明は、射出成形機の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出成形機部品用
材料と、射出成形機の加熱シリンダ及びスクリューが射出する射出成形用エンジニアリン
グプラスチック及びＭｇ合金又はＡｌ合金を含む射出成形部材との適正を評価するにあた
り、本体に固定した鉄を含む金属製るつぼと、前記金属製るつぼを加熱する加熱装置と、
本体に固定した複数の柱に上下移動可能に支持された支持部材と、前記支持部材を上下移
動させるよう前記複数の柱の上部に固定した油圧シリンダを含む駆動装置と、前記支持部
材に設けた回転装置により回転可能に支持されかつ前記金属製るつぼ内周と密着嵌め合い
可能なピストンと、を有し、前記射出成形機部品用材料からなる試験片を前記ピストン下
端に固定し、前記金属製るつぼ内に前記射出成形部材を装填し、前記金属製るつぼ内の前
記射出成形部材を前記加熱装置で射出成形時の温度まで半溶融状態に加熱した後、前記試
験片を固定したピストンを前記金属製るつぼ内に嵌め合い挿入し、前記駆動装置により前
記ピストンを半溶融状態の前記射出成形部材に対して加圧するとともに前記回転装置によ
り前記ピストンを回転させて、射出成形機内部における前記半溶融状態の前記射出成形部
材の高温、高圧、摩擦及び腐食を含む環境を再現し、所定時間経過後前記試験片を取り出
し、腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験を含む試験結果を得ることを特徴とする射出成形機部
品用材料評価試験方法及び装置によって上記の本発明の課題を解決した。
【発明の効果】
【０００６】
  本発明では、射出成形機部品用材料からなる試験片をピストン下端に固定し、金属製る
つぼ内に射出成形部材を装填し、金属製るつぼ内の射出成形部材を加熱装置で射出成形時
の温度まで半溶融状態に加熱した後、試験片を固定したピストンを金属製るつぼ内に嵌め
合い挿入し、駆動装置によりピストンを半溶融状態の射出成形部材に対して加圧するとと
もに回転装置によりピストンを回転させて、射出成形機内部における半溶融状態の射出成
形部材の高温、高圧、摩擦及び腐食を含む環境を再現し、所定時間経過後試験片を取り出
し、腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験を含む試験結果を得ることにより、実際の射出成形機
を使用することなく、射出成形機の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出成形
機部品用材料と、射出成形機の加熱シリンダ及びスクリューが射出する射出成形用エンジ
ニアリングプラスチック及びＭｇ金属又はＡｌ金属を含む射出成形部材との適正を評価す
るにあたり、実際の射出成形機の内部と同等環境、すなわち半溶融状態の射出成形部材の
高温、高圧、摩擦及び腐食を含むすべての環境を再現しながら、射出成形時の腐食摩耗試
験又は溶損摩耗試験方法及び試験装置を提供するものとなった。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００７】
　発明を実施するための最良の形態につき、図面を参照して説明する。図１は本発明の実
施形態の射出成形時の腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験装置の構成を示すブロック図、図２
は図１の装置の試験時の状態を示す要部拡大図である。図１に示すように本発明の試験装
置は、本体 1に台座 2を介して固定した鉄を含む金属製るつぼ 3と、金属製るつぼ 3を加
熱する加熱装置 4と、本体 1に固定した複数の柱 5に上下移動可能に支持された支持部材
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 6と、支持部材 6を上下移動させるよう複数の柱 5の上部に支持台 7を介して固定した主
軸加圧用油圧シリンダ 8である駆動装置 8と、支持部材 6に設けた主軸回転用油圧モータ
 9である回転装置 9により回転可能に支持されかつ金属製るつぼ 3内周31と密着嵌め合い
可能なピストン10と、を有する。13は支持部材延長部14に設けた軸受である。
【０００８】
　図１の装置を使用して、射出成形機の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出
成形機部品用材料と、射出成形機の加熱シリンダ及びスクリューが射出する射出成形用エ
ンジニアリングプラスチック及びＭｇ合金又はＡｌ合金を含む射出成形部材との適正を評
価するにあたり、射出成形時の腐食摩耗試験及び溶損摩耗試験を含む試験をおこなうとき
は、射出成形機部品用材料からなる試験片11をピストン10下端に固定し、金属製るつぼ 3
内に射出成形部材12を装填し、金属製るつぼ 3内の射出成形部材12を加熱装置 4で射出成
形時の温度まで半溶融状態に加熱した後、試験片11を固定したピストン10を金属製るつぼ
 3内に嵌め合い挿入し、駆動装置である主軸加圧用油圧シリンダ 8によりピストン10を半
溶融状態の射出成形部材12に対して加圧するとともに回転装置である主軸回転用油圧モー
タ 9によりピストン10を回転させて、射出成形機内部における半溶融状態の射出成形部材
の高温、高圧、摩擦及び腐食を含む環境を再現し、所定時間経過後前記試験片11を取り出
し、腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験を含む試験結果を得るものである。
【実施例１】
【０００９】
　図１の装置を使用し、主軸加圧用油圧シリンダ 8の圧力：20 MPa、主軸回転用油圧モー
タ 9の回転数：100rpm、金属製るつぼ 3内の温度： 300°Ｃ、にそれぞれ設定し、射出成
形機部品用材料からなる試験片11として、材料Ａ、材料Ｂ及び材料Ｃの３種の試験片を製
作し、射出成形部材として PPS樹脂を選定して腐食摩耗試験を行った。
　結果を図３に腐食摩耗減量（％）と試験時間（hr）との関係として示す。試験時間が進
むにつれて、各３種の試験片の腐食摩耗減量が増えているが、試験片の材料により腐食摩
耗減量が異なっていることが分かる。この試験結果より、射出成形機により PPS樹脂製品
を成形する場合の加熱シリンダ材料及びスクリュー材料としては、材料Ａが適していると
判断することができる。
【００１０】
　以上述べた通り、本発明では、実際の射出成形機を使用することなく、射出成形機の加
熱シリンダ材料及びスクリュー材料を含む射出成形機部品用材料と、射出成形機の加熱シ
リンダ及びスクリューが射出する射出成形用エンジニアリングプラスチック及びＭｇ金属
又はＡｌ金属を含む射出成形部材との、適性を評価するにあたり、実際の射出成形機の内
部と同等環境、すなわち半溶融状態の射出成形部材の高温、高圧、摩擦及び腐食を含むす
べての環境を再現しながら、射出成形時の腐食摩耗又は溶損摩耗を含む状況を調査するた
めの試験方法及び試験装置を提供するものとなった。
　本発明の試験方法及び試験装置は、射出成形機における加熱シリンダ材料及びスクリュ
ー材料の適性評価において、極めて優れた性能を発揮するものとなった。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の実施形態の射出成形時の腐食摩耗試験又は溶損摩耗試験装置の構成を示
すブロック図である。
【図２】図１の装置の試験時の状態を示す要部拡大図である。
【図３】本発明の実施例１の腐食摩耗試験結果を示すグラフである。
【符号の説明】
【００１２】
3:金属製るつぼ　　4:加熱装置　　8:主軸加圧用油圧シリンダ（駆動装置）
9:主軸回転用油圧モータ（回転装置）10: ピストン　　11: 試験片　 12:射出成形部材
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