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　　現象の『誤認』による間違ったヒートシール“常識”形成の“複合起因解析” HISHINUMA CONSULTING ENGINEER OFFICE

【機密資料Ｖ】

モールド 耐破袋性

モールド 耐破袋性 接着 低下 ★ 【Hishinuma効果】の影響

接着 低下 特願：2015－252873

ポリ玉 ◎ “MTMS”の適用

ポリ玉 形成 段差部の

形成 線条密封と HSS： ヒートシール強さ

面圧接

「密封化」

「密封化」 塑性変形 モールド ◎
耐破袋性 モールド 強い接着 密着 接着

強い接着 低下 接着 破れ 密着温度帯

耐破袋性 破れ 線状突起と 「密封性」 シール化 と剥がれシー

破れ 向上 ポリ玉 シール 弾性受圧 減退 （凝集接着） ル帯の一致 剥がれシール

シール 形成 性能減退

（凝集接着） 弱い接着 収斂温度 密封化圧と 「易開封性」 ポリ玉形成の促進

域に限定 温度の確定 （？） 材料の性能

収斂温度 剥がれシー 学際は 過加熱容認 ◎ 材料の性能 シーラントの コストアップ 発揮減退

域に限定 ルの利用 非容認 遅い斑部分 剥がれシール 発揮減退 50％の 低温接着化

◎ 混乱 に合わせる でも密着可能 間引き圧着 悪循環 「加熱速さ」

５℃ｽﾃｯﾌﾟ 生産性 ◎ 漏れの 「加熱速さ」 密封不全 が遅くなる

以下にできない 再現性の 時間調節 時間調節 至上主義 ラボと現場の 長時間圧 ヒートシール 局部圧接 常態化 が遅くなる 圧着斑の 伸び強さ ◎
発現性能を 良好化 容易 精密 ﾃﾞｰﾀの相違 着で回避 斑 5～20MPa ◎★ 改善（？） バリア性を が大きく 加熱時間が

分別できない ◎ ◎ ◎ 低速運転用 段差部の ｶﾞﾗｽ繊維 超える漏れ なるだけ 長くなる

材料の 平衡温度 過渡応答 加熱斑 圧着斑 密着不能 入りTeflon ギザギザ面 ◎★ 50～100㎜/分

非精密 接触温度 剥がれシール ◎ ◎ ◎ 　　　  ◎ ◎★ 段差部の HSSが 「加熱速さ」 は観察し易い

論外 調節が可能 平面圧着 密着不全 大きくなる の影響大 根拠（？） 根拠（？）

調節設定 加熱の 溶着面 ◎★ 加熱の が原則 圧接段差 ◎ 速さでHSSが

値 外乱排除 温度応答 ？ ラボ試験用 高速化 の非対応 屈曲剛性 厚くする 15㎜幅 100㎜以上 変化する（？）

標準的には

加熱体の 加熱体の 溶着面 機械の 95%応答 過渡応答 0.1～0.4 平面/平行 標本の ｸﾞﾘｯﾌﾟ間 　速さ
調節値 表面温度 温度 ｲﾝﾀｰﾊﾞﾙ ◎ ◎ MPa 圧接の原則 密着性 HSSが小さい 作成方法 距離 300㎜/分

◎ ◎ ◎ ◎
ﾋｰﾄｼｰﾙ

強さ

　　　「密封」と「易開封」を両立する“一条シール”の原理      シーラントの作動温度を高温化 して、基材の軟化温度に合わせる材料設計

　　                  何が起こっているのか？
加熱温度の高温化と圧着の長時間化で“MTMS”による溶着面温度応答の確認とモニタ

モールド接着

「密封」と「易開封」の同時達成

「易開封」

耐破袋性低下

2015年12月30日

温度 時間 圧着圧 包装材料の仕様加熱体表面の細工

理解の未定着

特許第５７７９２９１号

新ヒートシール技法：”一条シール”

剥がれシー
ル帯の高温

化

強い接着

接着斑の隠ぺい

引張試験

より大きい強さへの偏重

平均値化

   

凝集接着（モールド接着）

への誘導又は収斂
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