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１．はじめに 
プラスチックの成形品を設計するに当たっては、使用環境、使用方法等によって設計の重点ポイン

トが変わります。たとえば屋内で静置される場合はデザイン面が重視され、自動車の様に屋外でし

かもたえず振動の加わる場合は機能面が重視されます。

しかし、いずれの場合もコストを考慮し要求性能を満足させたデザイン、樹脂の選択が行われてお

ります。

そこで成形品設計に必要な特性について述べます。

特性について大別すると

１．機械的特性  ○剛性  ○疲労  ○摩耗  ○クリープ 等 

２．熱（光）的特性  ○耐候（光）性  ○熱変形  ○難燃 等 

３．化学的特性  ○薬品、油のストレスクラック作用 等 

４．電気的特性  ○絶縁  ○アーク  帯電防止 等があります。 

要求性能的に大別すると 

１．耐荷重性  ２．耐熱性  ３．耐衝撃性  ４．成形性  ５．接着性  ６．塗装性 

７．絶縁性  ８．着色性 等があります。 

製品設計においては各要因が重複してくるため必要な特性を考慮しながら設計する必要があります。 

例としてＴＶハウジングで見ると、 

材料決定  剛性、タフネス、耐熱、難燃、外観光沢、着色性、コスト 
  ↓ 

成 形  吸湿性（乾燥）、流動性、寸法安定性、熱安定性 
↓ 

二次加工（塗装）  密着性（塗装、印刷、ホットスタンプ）、耐溶剤性 
↓ 

組立て  セルフタップ、カシメ、接着、耐薬品性 
↓ 

製品検査  絶縁性、帯電防止 
↓ 

輸 送  振動 
 ↓ 

家 庭  耐光性、耐薬品性 

以上の様になり、かなりの特性を満足する必要があります。そこで個々の特性についての設計基準

を述べますので成形品設計の参考にしていただきたいと思います。 

２．寸法精度 

2.1 成形収縮率

ザイロンの平板成形品に於ける成形収縮率の成形条件依存性を図-1、2に、肉厚依存性を図-3

に示します。 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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2.2 線膨張係数

成形品は環境温度によって寸法が変化します。その変化は線膨張率、温度差と成形品の大きさ

により異なります。 

ザイロンは耐熱性、フィラー量、フィラー種により成形収縮率が異なります。各グレードの物

性表をご参照下さい。 

下記に代表グレードと一般的な金属の線膨張係数を示します。 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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2.3 寸法変化率

ザイロンは寸法精度、寸法安定性の優れた樹脂であります。 

下図は成形品寸法とそれらに対応する寸法変化を示します。ザイロンの平板（200mm×150mm

×3.0mm）と（90mm×50mm×3.0mm）の寸法変化率は±0.1％であります。 

尚、ガラス繊維補強グレード G702H、G702V の寸法変化率はガラス繊維（GF）の配向によって

異なりますが±0.06％～±0.07％であり、G703H、G703V の場合は±0.05％以下を得ておりま

す。 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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３．成形品の肉厚 
・成形品の肉厚は加工時の流動性、寸法安定性と成形品の外観（ヒケ、フローマーク、ソリなど）

及び成形品の物性（耐熱性、強度、剛性）面を加味することが必要であり、成形品の重量のみを

重視するのではなく、機能上、充分な構造を持つ最小の肉厚構造の選定が望ましい経済的な設計

となります。

・成形品の肉厚は、2～4mmtが一般的であり、最小0.8mmt、最大でも6mmt以下を基準として下さい。

肉厚が厚すぎるとヒケ、ボイドが発生し易くなります。また、冷却に時間が掛かるので、成形サ

イクルが長くなり、経済的ではありません。

3.1 流動性と肉厚

・金型内へ流れる溶融樹脂は流路の曲がり、肉厚変化、分岐などによって圧損失を増し、流れ

難くなるのでＬ／Ｔは小さめの値を採用する方が望ましいと言えます。

・実用時のＬ／Ｔは経験値として、係数（Ｆ）に下図のスパイラルフローの値を乗じた値が目

安となります。Ｆ値は0.3～0.7であります。（図-5、図-6より条件参照）

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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3.2 成形品の強さと肉厚

成形品の物性面では成形品の最大たわみ（或いはひずみ、応力）を限定する場合が多く見受け

られます。この場合、外部より加わる応力の特性と方向性を充分に考慮することが必要であり

ます。 

破壊強さの大きさ 

（大）圧縮強さ＞曲げ強さ＞引張強さ＞剪断強さ（小） 

成形品の設計は外力の方向性と材料強さとの関係を重視して出来るだけ各部が圧縮応力を受

ける様にすることが肝要であります。 

2) 成形品の実用例として比較的多い、曲げ応力に関する強度計算の事例を述べます。

2-(1) 単純支持はり

図-7は成形品設計に於いて曲げ応力分布を受ける場合の肉厚を算出するグラフです。 

たわみ（δmm）、ひずみ（ε％）、肉厚（hmm）の 3因子中2因子が解ければ他１因子

が算出されます。 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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［例］変形（たわみ）δ=2.8mm 以内、ひずみε=0.5％以下にする為には肉厚（h）が何 mm

必要であるか？ 

(1) 図-7 右・縦軸 δ=2.8のｂ点と原点（0.0）と結ぶ。

(2) ひずみε=0.5％と直線ｂ－（0.0）の交点ａ点を求める。a 点の肉厚が求める h

≧3.0mmであります。

2-(2) 曲げ強さ、曲げ弾性率の温度依存性を示します。 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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曲げ強さ、曲げ弾性率は温度によって異なる肉厚を算出する場合には環境温度を充分

に考慮する必要があります。 

2-(3) 肉厚は可能な限り均一化して局部的な肉厚の変化は避けて下さい。肉厚の変化率＜

15％が目安となります。 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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3.3 製品設計の注意点

製品の肉厚は均一になるように設計して下さい。リブ補強による薄肉化を図ることや、圧肉の

リブを設ける場合、リブを小さくするか肉盗みを設ける事をお薦めいたします。(図リブ構造、

肉盗み)

3.4 規格上の注意

UL規格やCAS規格などの燃焼性規格は肉厚により異なりますので、予めご確認下さい。 

４．抜き勾配 
成形品を金型から容易に取り出すために、抜き勾配を付ける必要があります。 

離型バランスが悪いと、成形品のひずみを増大させ物性を損ない、ソリ、変形などの発生により生

産性を低下させる原因となります。製品設計の際に、予め考慮する必要があります。 

抜き勾配は、ノックアウトピンの位置、製品の形状や深さ、シボの深さなどにより変化します。 

通  常  1～2゜（形状によっては0.5゜程度で可能） 

シボ付き  4～6゜ 

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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シボの深さにより最適抜き勾配を検討する必要があります。

抜き勾配：シボ深さ＝１゜：10μを目安とします。

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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５．コーナーＲ 
成形品のコーナー部（シャープエッジ、流れが急激に変化する部分）には、出来るだけ大きなコー

ナーＲを付ける必要があります。箱形成形品の角、ボス、リブ、スナップフィットの付け根など、

応力集中を避ける必要があります。

コーナーＲを付けることにより、成形時の樹脂の流れをスムーズにし、フローマーク、ソリなどの

低減に効果があります。

(1) 応力集中係数（Kc）を小さくする

下図の様に、肉厚（Ｔ）とコーナー部Ｒとの関係からも判るようにコーナー部Ｒが小さいと応

力がコーナー部へ集中します。

・内面コーナー 1.5mm以上（最小：0.75mm）

・外面コーナー 0.25～0.75mm

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/
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(2) コーナーＲの例

Ｒはリブ、ボス等の根元に設ける場合と箱形の様に流動方向を変化させる場合があります。

コーナーＲが適正でない場合成形品外観にヒケ、フローマーク、等の不良現象が生ずることが

あります。

コーナーＲがない場合応力集中点になるだけでなく、射出圧力の伝達も悪くなることがありま

す。特に大きな成形品、ゲートから遠い場合は注意が必要となります。(図-2コーナーR-1/R-2)

(3) ソリの防止

流れの急な方向転換を避けＲをつけて流れを容易にします。Ｒを大きくすると変形しやすい平

面部が減少し、相対的に成形品は変形しにくい形となります。

【お問い合わせ先】
旭化成エンジニアリングプラスチック総合情報サイト

https://www.asahi-kasei-plastics.com/contact/


