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3 PEとFRP粉末混合物め成形性と物性  

化学部 佐 藤  

2．4混合ペレットの特性   

50～5500cの熱特性をTG／Ⅰ〕「I「Aで測定した。メ  

ルトフローインデックスは1800c、荷重5kg、スト  

ローク25mmで測定した。  

2．5引張り強さ、伸び率、引張り弾性率   

引張り試験は、試験速度30m／mln、伸び率は最  

大荷重までの歪み量、引張り弾性率は荷重2．5～7．5  

kgfで求めた。  

2，6曲げ弾性率   

曲げ試験は試験速度2mm／min、弾性率は荷重0．ユ  

～0．6kがで求めた。  

2．7収縮率   

収縮率は金型寸法と製品寸法から求めた。金型寸  

法は長さ91．27mm、幅10．21mmである。  

2．8比  重   

比重はテストピースの空気中の重量とエチルアル  

コール中の重量から求めた。  

2．9成形性   

製作したペン立て金型を用いて、混合ペレットを  

射出成形して成形性を調べた。  

3 実験結果及び考案  

3．ユ混合ペレットの特性   

FRP粉末の形状を写真1に示す。拉度分布の制  

定結果は区1に示すとおり、平均粒子径ほ13．6〃m  

であった。F民主つ粉末申のガラス繊維量（625Cc灰分）  

は56％であった。   

PE、iT言∨もPの単身及び混合ペレット（‡〕‡］：FIR上〕ニー  

用0：i輔）のTG／Dr上1Åによる熱分析を待った結  

果を閲2に示す。重量変化は、FiiJ〕単身では3450c、  

Pi三単身ではか犯℃で重量減が起こっている。FPR  

単身の345℃での残量はFR‡つ中に残留しているス  

チレンモノマーが分解したものと考えられる。この  

混食ペレットに適した射出成形温度である180〇cで  

は、減量率が0．3％と少なく、成形性への影響は殆   

瑠  はじめに   

本県には、プラスチック製品製造企業が約50社あ  

るが、リサイクルの困難な熱硬化性樹脂製品製造企  

業が多く、特にFRP製の廃船等の処理対策には大  

変苦慮している。そこで、廃プラスチックの再利用  

技術の確立を目的として、微粉砕した熱硬化性廃プ  

ラスチック（争「RP）と、熱可塑性廃プラスチック  

（PE）の混合ペレットを作成し、射出成形により試  

験片と製品を試作した。試作した試験片と製品につ  

いてその物性を調べたので報告する。  

2 実験方法  

2，1試料の調整   

㌢軋Pほ兼松産業機械㈱の粉砕機で粉砕したFRP  

粉末を使用した。   

熱可塑性樹脂には、日用雑貨品成形工場で廃材と  

して処理されているポリエチレン（以下PEと言う）  

をプラスチック粉砕機で粉砕して使用した。  

2．2使用機器の種類と名称   

成形機：㈱［］本製鋼所製（JSWJlOOS）   

粉砕機：ダイコー㈱製（ペレット作成用）   

熱分析装置：セイコニ電子工業製（SSC／5200且1）   

メルトインデクサー：宝工業㈱製   

万能試験機：島津製作所製（JIG－5000E）   

程度分布：セイシン㈱（SK Lノ1SER MIRON  

SIZER7000S）  

2．3混合ペレットの作成   

主）Eの粉砕物100郎（毒量比）に対してFRP粉末  

を40奄60匂80静10〔将S（重豪比）の割合で混合した。  

混合物を新注う成形機のホッノヾ－椚に入れ、PEとドRP  

が分離しないように注意しながら、テストピ血ス月］  

金型を用い射出成形敷皮18持度で成形した。成形し  

たテストピースとスプル岬㊤ランナ脚を破砕、混合  

する操作を3度繰り返し、混合ペレットとした。  
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どない。   

メルトフローインデックスの結果を図3に示す。  

メルトフローインデックス  
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9 さト   インデックスが小さくなっている。  

一般に、射出成形鯛脂はメルトフローインデッ  

0  クス10～30g／10min程度のものが成形しやすいの  

0  で、P‡1単身よりFRPを混合する方が成形性がよ  0．1  1  10  川0 （mlc．）100  

粒子径（〟m）  

罰1 FRPの拉度分布  
くなると思われる。   

実際に、射出成形を行った結果、PE単身に較べ  

て混合ペレットの成形性が向上することが確認でき  

た。  

3．2引張り強度■伸び率  

〈Sample〉   
コンコウーペレット   
柑463Ⅱ瞥  

〈Comme飢〉  
PE【ONLY  
FRP冊ONLY  
甲ト100／FRP¶100  
ネップンカイオンド  

11G／DTA  
〈Hame〉  
コンゴウーペレット   （］0000mg）  
〈□ate〉  〈民e宣erence〉  
93／07／08i5：17  Pt  

O．000mg  〈Sampユmg〉  

ぐrenlP．PrOgram［C］［C／mln］こmln］〉  
1＊   20－0－70（川 10．00   0．00  
〈Gas〉  
H2  2〔肌n ml／nlin  

O．O ml／mm  

O．2sec  

引張り強度の結果を図4に示す。FRPの添加量  

が増えるとともに、引張り強度は徐々に低下し、F  

RP添加量が60部のとき最も低くなり、PE単身の  

朝  引張り強度の90％に低下する。80部、100部添加で  

は徐々に強くなる。これはFR］フのガラス繊維の量  

20  が増えることにより、補強効果が現れたものと考え  

られる。   
0  

伸び率の結果を図5に示す。FRP40郡までほ忠  

一20宗 激に低下するが、それ以降は徐々に低下する。   

u 3．3引張り及び曲げ弾性率  

40卜   弾性率の測定結果を図6に示す。引張り弾性率、  

0．2sec  

曲げ弾性率は王TRP最が増加するとともに大きくな  

る。 一般にプラスチックは異物が混入すると硬くな  

るので、そのため弾性率が大きくなったと考えられ  

る。  

5〔） iOO 150  200  250  300  350  4〔）0  450  500  550  

で払Ml⊃C（1上組tll鳩）  

区⊆2  
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引張り強度  3．4収縮率   

収縮率の測定結果を図7に示す。収縮率は長さ色  

幅方向とも‡γRPの混合割合が多くなるほど小さく  

なった。厚さ方向（射出方向）の収縮率変化が非常  

に／j＼さいが、これはPEの特性であり、変化割合は  

混合物（フィラー）によって異なってくる。  

収 縮 率  

0  20  40  60  80  

PE】00部に対するyRPの割合  

□引張り強度  

図4  

引張り伸び率  

乙、、  
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PElOO部に対するFRPの割合  
口厚さ方向  ＋長さ方向  

区蔓ア   

3．5比  重   

比重の測定結果を図8に示す。Pi］に較べてFRf  

の方が比重が大きいので、FRPの混合割合が増す  

ほど直線的に比重が増すはずであるが、増加率が低  

下している。この原因は、混合ペレット成形品の破  

断面（写真2）から解るように、かなり空隙が生じ  

ているためである。これは、残留スチレンモノマー  

の蒸発や混合方法などに起因していると思われる。   

W一般的なプラスチック用フィラ岬である炭離カル  

シウムを添加したときの比蛋の変化を図8に示す。   

炭酸カルシウムの場合にほ添加量の増加とともに  

比重が直線的に変化していることが判る。  
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比  重   4 おわりに   

本実験では、PE廃材とFRP廃材による混合ペ  

レットを作成し、その射出成形性と諸特性を調べた。  

その結果をまとめると、  

（1）PElOO部にFRP40～100部添加すると引張り   

強度がPE単身に較ベ8～10％程度低下するが、   

比重はフィラーとして最も良く使われている、   

CaCO。混合物よりも小さくて軽くなるため、重   

量当たりの強度は強くなる。  

（2）：FRPの添加量が多くなるほど伸びが小さく、   

硬くなり、引張り及び曲げ弾性率が高くなる。  

（3）ペレット作成をフィラーの分散が充分にできる   

ベレタイザーで行ったり、層溶化剤の添加や他の   

熱可塑性樹脂を混合することにより、高強度の材   

料が期待できる。  

（4）流動性が良く、収縮率が小さいため、農業用資   

材やコンテナ等の大きな製品への利用が期待でき   

る。   

本研究において、FRP粉末を提供して頂いた兼  

松産業機械㈱と金型作成に全面的協力して頂いた、  

機械部の鶴岡一廣氏に感謝します。  
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PElOO部に対するFRPの割合  
巳 yRP  ＋ CaCO3  

図8  

3．6成形性   

PEにFRP粉末を混合することにより、流動性  

の良い射出成形に適した混合ペレットができた。こ  

の混合ペレットを用いた成形品を写真3に示す。  

写真3  
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