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金型表面高品位転写加飾技術の種類
（金型表面を忠実に転写させ高外観品を得る技術）

分類 方法 高品位転写を実現する手段

樹脂充填 サイクル 熱水or蒸気／冷却水

過程での 　加熱・冷却 蒸気／圧縮空気／冷却水

対策 オイル／オイル

表面瞬間加熱　 電磁誘導（外部インダクター）

電磁誘導（内部インダクター）

レーザー加熱

各種ヒーター

特殊金型 金型機構
表面断熱 エポキシ樹脂／メッキ

ポリイミド

ジルコニア／ニッケル

セラシボ（加飾シート）

賦形直後 ガス・エア注入 高圧ガス外部注入

の対策 エア注入片面転写

超臨界炭酸ガス注入

カウンタープレッシャー

注）一般的には、サイクル加熱と表面瞬間加熱を合わせて、
　　　ヒート＆クール（Ｈ＆Ｃ）と呼ばれる。

RecTool



加熱手段：
蒸気、オイル、ヒーター、
電磁誘導加熱、
レーザーなど

樹脂充填状態（フローフロント）

ヒート＆クール成形の工程

ヒート＆クール成形の工程と効果

溶融樹脂の充填過程で金型温度
を高温設定
⇒スキン層が出来る前に充填完了
⇒金型面を忠実に成形品表面に

転写
⇒外観良好成形品

・表面不良レスの高光沢品、
・金型シボを100%再現したシボ

成形品
⇒塗装レス成形品

金型で冷却され、スキン層を形成しながら流動

ウエルドライン発生

ヒート＆クール成形では

通常成形では

スキン層形成のため、金型面の転写不十分による
外観不良、ウエルドライン発生などが起こりやすい



ヒート＆クール成形の効果例
（各種システムでの実例）

金型：表面をTiNで
コーティング

樹脂：化学発泡剤
配合ＡBS 樹脂

製品肉厚：10 mm、
サイクル：140内

材料：ＧＦ複合材料

通常成形 H&C

通常成形 H&C

ウエルドレス
成形

表面粗さ



3i Tech（内部コイル式）

ＲｏｃＴｏｏのＨｅａｔ ＆Ｃｏｏｌ技術

電磁誘導加熱を用いたＨｅａｔ＆Ｃｏｏｌ技術。高品位プラスティック射出成形や強化
繊維複合材プレス成形に利用。

電磁誘導で金型表面を選択的に加熱
⇒昇温速度が速く、高温が可能 ⇒メタリック着色品、CFRTP成形にも効果

昇温速度は数秒で120℃に昇温。（６０℃／秒）

（IKVの高出力レーザー加熱は３００℃／秒）



シボ加工 高光沢部品の成形
・高光沢成形
・シボの転写性向上
・最薄肉成形の実現

ウェルドラインの不可視化
・最高品位の表面品質
・塗装レスの実現

強化繊維複合材成形で
・高速サイクル加工の実現
・最高品位の表面品質

ＲｏｃＴｏｏｌのＨ＆Ｃ成形による成形品品質改善効果
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ＲｏｃＴｏｏｌのＨ＆Ｃ成形の効果例－１

レーザー微細加工金型による成形例
転写性が良好なので、きれいな構造色を発色

ウエルドレス高外観射出成型品例



Mg合金射出成形の成形例（右がRocTool）

CFRTPの成形品例

Azdel によるClassAのCar  Hoodの成形

ＲｏｃＴｏｏｌのＨ＆Ｃ成形の効果例－２



各種表皮材貼合成形例

ＲｏｃＴｏｏｌのＨ＆Ｃ成形の効果例－３


