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気密性能

金属：A5052（アルミニウム合金）, SUS304（ステンレス合金）,
C2801（六四黄銅）, AZ91（マグネシウム合金）

樹脂：PPS（ポリフェニレンサルファイド）樹脂,
金属密着グレード（ ISO表記 ＞PPS-I-GF35＜ ）

金属樹脂直接接合における
気密性能

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。

ヘリウムリーク試験方法
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漏れ量 ○：5.0×10-7 Pa・m3/s以下、×：5.0×10-5 Pa・m3/s以上

試験機：（株）コスモ計器製 ヘリウムリークテスター G-FINE
検出法：気圧法
検出範囲：下限5.0×10-7 Pa・m3/s
設定圧力：500 kPa
ヒートサイクル試験：-40℃（30 min）⇔ 125℃（30 min）, 500サイクル

表面処理 未処理 DLAMP® （処理幅：5mm）

金属 A5052 A5052 SUS304 C2801 AZ91

ﾍﾘｳﾑﾘｰｸ量 × ○ ○ ○ 〇
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供試材

金属：A5052
樹脂：PPS樹脂

・標準グレード （ ISO表記 ＞PPS-GF40＜ ）
・金属密着グレード（ ISO表記 ＞PPS-I-GF35＜ ）

気密性能に関係する
パラメータ

ヘリウムリーク試験方法

試験機：コスモ計器社製 ヘリウムリークテスター G-FINE
検出法：気圧法
検出範囲：下限5.0×10-7 Pa・m3/s
設定圧力：100～500 kPa

評価の流れ

50
201

（単位：mm）

30 2

射出成形
④保圧
⑤金型温度

A5052

ﾍﾘｳﾑﾘｰｸ
試験

ﾍﾘｳﾑｶﾞｽ

ｺﾞﾑﾊﾟｯｷﾝ 固定治具

ﾁｬﾝﾊﾞｰ

検出器

PPS樹脂
・標準
・金属密着ﾞ

DLAMP®
①凹凸形状
②凹凸高さ
③接合範囲

青字：変数
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①凹凸形状の影響

気密性能に関係する
パラメータ

・凹凸断面
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測定下限値

ランダム凹凸 スリット凹凸

スリット凹凸により
漏れ量減少

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。

・ヘリウムリーク量（ヒートサイクル後）

設定圧力：300kPa
ﾋｰﾄｻｲｸﾙ条件：-40℃(30min) ⇔ 150℃(30min), 500ｻｲｸﾙ

ランダム凹凸

A5052

PPS樹脂(金属密着)

200μm

スリット凹凸

200μmA5052

PPS樹脂(金属密着)

・加熱SEM-DIC法によるすき間リスクの可視化

常温(26℃) 観察温度(120℃)

収縮

PPS樹脂(金属密着)

A5052

100μm

ランダム
凹凸

スリット
凹凸

収縮無し

𝑥

𝑦

PPS樹脂(金属密着)

A5052

100μm

接合部を加熱した時の
Y方向ひずみ変化を可視化

ランダム凹凸
⇒凹凸内部に収縮発生

スリット凹凸
⇒変形無し

赤色：引張ひずみ（膨張）
青色：圧縮ひずみ（収縮）
緑色：変形なし
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②凹凸高さの影響

気密性能に関係する
パラメータ
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最大高さ Sz (µm)

PPS樹脂(標準)

PPS樹脂(金属密着)

測定下限値

基準面

Sz

最大高さ Sz (ISO 25178)：
測定表面の最上点と最下点の距離

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。

凹凸形状：スリット凹凸

凹凸高さの増加に伴い、ヘリウムリーク量が減少傾向

③接合範囲の影響
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接合範囲(処理幅)

（単位：mm）

樹脂 PPS樹脂(金属密着グレード)

接合範囲
(処理幅)

1mm 3mm 5mm

ﾍﾘｳﾑﾘｰｸ量 (Pa・m3/s)
（設定圧力：500kPa)

E-03 E-03 E-07

接合範囲の増加により、ヘリウムリーク量が減少

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。
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④保圧の影響

気密性能に関係する
パラメータ

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。

注意 これらの数値は代表値であって、品質保証値ではありません。

⑤金型温度の影響
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金型温度(設定値) (℃)

PPS樹脂(標準)

PPS樹脂(金属密着)

測定下限値
金型温度(設定値)の増加に伴い、
へリウムリーク量が減少

標準グレードは金型温度150℃
以外は漏れ量が大きく測定不可

保圧(設定値)の増加に伴い、
へリウムリーク量が減少

金型温度：150 ℃(設定値)
シリンダー温度：320 ℃
射出速度：70 mm/s
凹凸形状：スリット凹凸

保圧：100 MPa(設定値)
シリンダー温度：320 ℃
射出速度：70 mm/s
凹凸形状：スリット凹凸


