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为新一代的移动出行带来变革！SEKISUI解决方案
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用途示例：门板

※示例图

产品
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高倍率发泡成型技术
轻量化

运用了发泡技术的注塑成型品

设计/舒适
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为推行EV化而进一步追求轻量化
Challenge

作为有助于实现汽车的节能化和轻量化的材料，发泡塑料的采用不断

增加。

而仪表板和门板不仅要求轻量化，还要求兼顾表面的设计性、触感的

舒适性等质感。
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使用PP树脂的注塑发泡成型技术形成芯(发泡)层和表皮层。

积水使用独家技术实现了高外观、高冲击与高刚性，与实心树脂零部件

相比，可做到25-35%的轻量化。

通过发泡技术实现轻量化
Solution
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※示例图

2,000g

实心
壁厚2mm

发泡
壁厚1.3⇒2.6mm

轻量化 30％ 1,400g

技术概述

以通用PP为基础的配比树脂进行注塑发泡成型 通过发泡成型品实现轻量化

通过独家3技术融合实现高外观、高冲击、高刚性 有望的推广用途

安全（ADAS） 环境

通过模具退芯方式让树脂内
积蓄的发泡成分开放，形成芯(发泡)层与表皮层。

注塑成型法(电动机)
实心品-2倍发泡品对比

车辆内饰件 25-35%轻量化

・材料配比：以通用PP为基础的合理配比
・模具/产品设计：均一填充设计
・成型技术：质量的稳定化

融合3技术
・内饰装饰板(门板/行李侧饰板)
・行李BOX
・座椅下部

除了汽车内饰件外

高倍率发泡成型技术
轻量化

行李箱侧饰板

发泡截面(扩大)

表皮层(花纹面)

芯层(发泡层)

表皮层(花纹面)

【事例 1 】M公司 7人座 行李BOX(小)
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技术数据

发泡(退芯)成型法 轻量化

机械物性比较

安全（ADAS） 环境
高倍率发泡成型技术
轻量化

注塑时的壁厚(1.3mm)

① 模具关闭/开始注塑
仅表层部分在充填的同时固化

模具开量(移动模后退量)

产品壁厚(2.6ｍｍ）

退芯，产品内部发泡

发泡层
未冷却部

无白痕的成型技术
成型品表层的发泡

以通用PP为基础的配比技术
刚性、冲击强度、延伸粘度

【事例②】M公司 行李箱

发泡品

(壁厚1.3⇒2.6mm)

【产品重量的降低效果】

轻量化 40％

5,900g

3,500g

注塑时壁厚比产品薄
②模具关闭/开始注塑 ③ 退芯/发泡/冷却

5人座 行礼箱大(产品尺寸：1100×1100)

实心品
(壁厚2mm)

区分
現行品 本公司发泡品

实心 其他公司发泡品

壁厚（mm） 1.5 2.0 2.3 1.8⇒3.0 1.3 ⇒ 2.6 1.5 ⇒ 3.0

发泡倍率 － － － 1.6 2.0 2.0

比 重 0.9 0.96 0.9 0.9

单位重量（g/m2） 1,350 1,800 2,070 1,730 1,170 1,350

刚性（N/cm）

〔曲弾性斜率〕 7-12 25 40 30-35 20-25 40-50

低温落球冲击（cm） 100 100 100 82 100 100

侧突性能 × － ○ － ○ ○

产品外观 白化/凹陷 ○ ○ 银纹 ○ ○

重 量 100 65-75

融合3技术

实现高度外观性

传统发泡品

・材料技术：选择以通用PP树脂为基础的配比，确保发泡后的产品强度。

・模具设计：利用多点(优化)浇口使薄壁成型品厚薄均一的充填设计。

・成型技术：以稳定的质量生产高倍率发泡品。

本公司发泡品

表层发泡痕

(可发泡)
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