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プレゼンター
プレゼンテーションのノート
①　成形物の形状・肉厚により決められたチャージパターンに従って、原料をカットします。
②カットした原料は加熱ヒーターで180秒～200秒程度で加熱します。
③加熱した原料をチャージパターンに従って配置し圧縮成形を行います。
④金型を予め加温し、高圧を負荷し形状安定後、金型を急冷し固化させます。
　 製品の仕上げ、穴あけ加工などの二次加工を行います
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プレゼンター
プレゼンテーションのノート
（1）抄紙法プロセスにより、マトリックス樹脂と強化繊維の多様な組み合せと均質な混合が可能です。 
樹脂 … PP、PE、PET　等
強化繊維 … ガラス繊維、カーボン繊維、天然繊維　等
（2）成形加工で0.1～1.2までの比重変更が可能です。
（3）成形厚アップにより高剛性化が可能です。
（4）低比重化と同時に吸音性を発現します。
（5）成形時の利点 
低成形収縮率（5/1000）
高形状安定性
高形状追随性 … 深絞り、シャープな形状が可能
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