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5.2.10  二次加工性�
a. 接着性�

　ザイロンＧシリーズの接着は、超音波接着、エポキシ接着、その他の接着剤接着などの方法が

用いられますが、ザイロンと相溶性のない樹脂や金属、セラミック等異種素材間との接着にはセ

メダイン3000RS等の瞬間接着剤をお薦めします。�

�

●超音波接着�

　ザイロンＧシリーズの超音波接着は可能です。ザイロンＧシリーズの接着条件は、成形品の形

状、接着機の出方にもよりますが、ほぼ0.1～0.6MPaで、0.1～0.5秒の加圧時間で行えます。�

　ザイロンＧシリーズどうしで接着強度は、引張り強さとして5MPa程度得られます。しかし、

他のプラスチックとの接着の場合、特に耐熱温度が違う場合、接着不均一となり強度が出にくい

ことがありますので、振動振幅20～50μ、周波数20～30KCの範囲で、伝達溶着による接合

方式をご検討ください。�

　例として、G020Hの接着強度の溶着条件依存性を図-26に示します。�

接着方法及び条件�

ホーン�

14

試験片　100×25×3

図の様に試験片を、重ね�

合わせて、超音波溶着を行う。�

溶　　着　　機　　ブラソン8200�

ホーン先端形状　　24×13�

圧　　　　　力　　70、140、210kPa�

発　振　時　間　　0.1、0.2、0.3、0.5sec�

ホールド時間　　0.5sec
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・G020Hどうしの組み合わせでは、溶着条件を変えることにより（圧力高め、発振時間長め）

かなり高い接着強さを得ることができます。�

�

●エポキシ接着�

　エポキシ接着の場合ザイロンＧシリーズには、エポキシ樹脂含浸テープを用いて好結果を得て

います。�

　例として、G010Z（GF30％、V-0）の接着強度の加熱条件依存性を他エンプラと比較して

図－27、図－28に示します。�
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図-26　接着条件と溶着強度�

圧力�
0.14MPa 圧力�

0.07MPa

接着方法�

含浸テープ�

14

試験片　100×25×3

右の様に、含浸テープを�

挟んで試験片を、重ね合�

わせ、ダブルクリップ2�

個により固定し、オーブ�

ンにて加熱する。�
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旭化成ケミカルズのエンプラサイト

http://www.akchem.com/emt/emt_top.html

Administrator
http://www.akchem.com/emt/emt_top.html

http://www.akchem.com/emt/emt_top.html
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　ザイロンG010Zは、全般にPET、PBTに比べ高い接着力を示し、特に各温度とも加熱時間

が長くなるとPET、PBTとの差が大きくなります。�

　PET、PBTは120℃に於いては、10Hrの接着度が5Hrに比べ、低下しており長時間加熱は

適さないと考えられますが、ザイロンG010Zは、逆に強度が高くなり、両者との差が更に大き

くなります。�

　以上の様にザイロンG010Zは、PET、PBTよりエポキシ接着性が優れるものと考えます。�

�

●接着剤接着�

　接着剤は基材・溶剤・補助剤の組合わせにより多種多様の品質がありますが、ザイロンＧシリ

ーズには反応型接着剤を用いて好結果を得ています。特に、瞬間接着剤：セメダイン3000RS

は長時間の使用実績があります。�

　例として、G010Zの接着剤における接着強度を下表に示します。�
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図-27　加熱時間と接着強度の関係� 図-28　加熱時間と接着強度の関係�

G010Z G010Z
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PBT PBT

表-10　各接着剤における接着強度�

接着強度（MPa)接　着　剤�

アロンアルファ801

セメダイン3000RS

シアノボンド5000

11

12

8

加熱温度　120℃� 加熱温度　130℃�
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b. 塗装性�

　ザイロンＧシリーズの塗装については下記種類、方法を推奨致します。�

（1）脱脂：イソプロピルアルコール、脱脂剤トーホー�

（2）材料�

　　　1）ラッカー系：日本ビーケミカル（株）……RX�

　　　　　　　　　  　但し、T－710（シンナー）クイピング処理必要。�

　　　2）2液1コート：日本ビーケミカル（株）�

　　　　　　　　　　 　R－221（改）、シンナー：T－710�

　　　　　　　　　　 ：オリジン電気（株）�

　　　　　　　　　　　 プラネットPX　硬化剤ポリハードSN�

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　シンナー：プラネットシンナー210�

　　　3）プライマー／トップコート：�

　　　　　1.　日本ビーケミカル（株）�

　　　　　　　　　プライマー：R－183�

　　　　　　　　　トップコート：R－221、R－230、R－221（改）�

　　　　　2.　オリジン電気（株）�

　　　　　　　　　プライマー：プラネットSY－3（アクリルラッカー）�

　　　　　　　　　トップコート：プラネットPA（ウレタンタイプ）�

（3）表面状態により、塗装方法に工夫が必要です。�

　　　1）プライマー／トップコート：27μ�

　　　2）同上、さらにトップコートの2回塗装�

　　　3）2液1コートの2回塗り。�

（4）実際の塗装に当っては、上記塗料メーカーに御相談いただくようお願い致します。�
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