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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】低粘性のポリアミドを用いた、強化された新しいポリアミド成形材料の提供。
【解決手段】ポリアミド及び強化媒体としての平坦なガラス繊維を含有する強化ポリアミ
ド成形材料であって、上記ポリアミドは、成分（Ａ）及び成分（Ｂ）の少なくとも一方を
含むポリアミド成形材料。（Ａ）ηｒｅｌが１．３～１．９の溶液粘度を有する、部分的
に結晶性である少なくとも１つの脂肪族ポリアミド：（Ｂ）脂肪族、脂環式或いは芳香族
であるジアミン、ジカルボン酸、ラクタム及び／又はアミノカルボン酸を基本とする４Ｊ
／ｇより小さい融解熱を有し、ηｒｅｌが１．３～１．９の溶液粘度を有する少なくとも
１つの非晶質のポリアミド、４～２５Ｊ／ｇの範囲内の融解熱を有し、ηｒｅｌが１．３
～１．９である溶液粘度を有する少なくとも１つの微小結晶性のポリアミド、又は、その
ようなホモポリアミド及び／又はコポリアミドの混合物
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリアミドおよび強化媒体としての平坦なガラス繊維を含有する強化ポリアミド成形材
料であって、
　上記ポリアミド成形材料は、ポリアミド基質および充填成分を含んでおり、
　上記ポリアミド基質は、以下の成分（Ａ）および成分（Ｂ）の少なくとも一方を含み、
成分（Ａ）と成分（Ｂ）の合計が２０～６０質量％であり、成分（Ａ）と成分（Ｂ）の混
合物を含む場合には、当該混合物中に、混合物１００質量％に対し少なくとも５０質量％
の成分（Ａ）が存在し、
　上記充填成分は、炭素繊維を含まずに、以下の成分（Ｃ）と成分（Ｄ）を含み、
　上記ポリアミド成形材料は、（Ｅ）５質量％以下の更なる通常の添加剤および補助剤を
含有してもよく、
　成分（Ａ）～成分（Ｅ）の合計が１００質量％であるポリアミド成形材料。
（Ａ）ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超えて１
．９未満である溶液粘度を有する、
　０～６０質量％の、脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミド
（Ｂ）脂肪族、脂環式もしくは芳香族であるジアミン、ジカルボン酸、ラクタムおよび／
またはアミノカルボン酸を基本とする、０～６０質量％の、少なくとも１つのポリアミド
とを含んでおり、
　上記成分（Ｂ）の少なくとも１つのポリアミドは、
　４Ｊ／ｇより小さい融解熱を有し、ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定され
たηｒｅｌが１．３を超えて１．９未満である溶液粘度を有している少なくとも１つの非
晶質のポリアミド、
　４～２５Ｊ／ｇの範囲内の融解熱を有し、ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測
定されたηｒｅｌが１．３を超えて１．９未満である溶液粘度を有している少なくとも１
つの微小結晶性のポリアミド、または、
　そのようなホモポリアミドおよび／もしくはコポリアミドの混合物
（Ｃ）非円形の断面を有し、かつ第２の断面軸に対する主要な断面軸の大きさの比率が３
～５である、４０～８０質量％の、細長い形状を有する平坦なガラス繊維
（Ｄ）０～４０質量％の、粒子状または層状の充填剤
【請求項２】
　ポリアミドおよび強化媒体としての平坦なガラス繊維を含有する強化ポリアミド成形材
料であって、
　上記ポリアミド成形材料は、ポリアミド基質および充填成分を含んでおり、
　上記ポリアミド基質は、以下の成分（Ａ）および成分（Ｂ）の少なくとも一方を含み、
成分（Ａ）と成分（Ｂ）の混合物を含む場合には、当該混合物中に、混合物１００質量％
に対し少なくとも５０質量％の成分（Ａ）が存在し、
　上記充填成分は、炭素繊維を含まずに、以下の成分（Ｃ）と成分（Ｄ）を含み、
　上記ポリアミド成形材料は、（Ｅ）５質量％以下の更なる通常の添加剤および補助剤を
含有してもよく、
　成分（Ａ）～成分（Ｅ）の合計が１００質量％であるポリアミド成形材料。
（Ａ）ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超えて１
．９未満である溶液粘度を有する、
　２０～６０質量％の、脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミ
ド
（Ｂ）脂肪族、脂環式もしくは芳香族であるジアミン、ジカルボン酸、ラクタムおよび／
またはアミノカルボン酸を基本とする、０～５０質量％の、少なくとも１つのポリアミド
とを含んでおり、
　上記成分（Ｂ）の少なくとも１つのポリアミドは、
　４Ｊ／ｇより小さい融解熱を有し、ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定され
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たηｒｅｌが１．３を超えて１．９未満である溶液粘度を有している少なくとも１つの非
晶質のポリアミド、
　４～２５Ｊ／ｇの範囲内の融解熱を有し、ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測
定されたηｒｅｌが１．３を超えて１．９未満である溶液粘度を有している少なくとも１
つの微小結晶性のポリアミド、または、
　そのようなホモポリアミドおよび／もしくはコポリアミドの混合物
（Ｃ）非円形の断面を有し、かつ第２の断面軸に対する主要な断面軸の大きさの比率が３
～５である、４０～８０質量％の、細長い形状を有する平坦なガラス繊維
（Ｄ）０～４０質量％の、粒子状または層状の充填剤
【請求項３】
　成分（Ｂ）が、０～２０質量％含まれる請求項２に記載のポリアミド成形材料。
【請求項４】
　成分（Ｂ）が、０～１５質量％含まれる請求項２に記載のポリアミド成形材料。
【請求項５】
　成分（Ｂ）が、３～１５質量％含まれる請求項１または２に記載のポリアミド成形材料
。
【請求項６】
　上記平坦なガラス繊維が、２～５０ｍｍの長さを有するチョップドガラスストランド形
状を有している請求項１～５のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項７】
　上記平坦なガラス繊維が、５０～７０質量％含まれている請求項１～６のいずれかに記
載のポリアミド成形材料。
【請求項８】
　上記平坦なガラス繊維はチョップドガラスストランドとして加えられ、直径が６～４０
μｍである主要な断面軸と、直径が３～２０μｍである第２の断面軸とを有している請求
項１～７のいずれかに記載のポリアミド形成材料。
【請求項９】
　垂直な断面軸の比率が３～４である請求項１～８のいずれか記載のポリアミド形成材料
。
【請求項１０】
　上記平坦なガラス繊維は、Ｅガラス繊維、Ａガラス繊維、Ｃガラス繊維、Ｄガラス繊維
、Ｍガラス繊維、Ｓガラス繊維、およびＲガラス繊維、並びにこれらの混合物から選択さ
れ、アミノコーティングまたはエポキシコーティングを有していてもよい請求項１～９の
いずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項１１】
　上記平坦なガラス繊維は、Ｅガラス繊維から選択される請求項１～１０のいずれかに記
載のポリアミド形成材料。
【請求項１２】
　成分（Ａ）の脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドは、ｍ
－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超えて１．８未満
である溶液粘度を有する請求項１～１１のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項１３】
　成分（Ａ）の脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドは、ｍ
－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超えて１．７未満
である溶液粘度を有する請求項１～１２のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項１４】
　成分（Ａ）の脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドは、ｍ
－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．４を超えて１．７未満
である溶液粘度を有する請求項１～１３のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項１５】
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　成分（Ａ）の脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドは、ｍ
－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３５を超えて１．９未
満である溶液粘度を有する請求項１～１１のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項１６】
　成分（Ａ）の脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドは、ｍ
－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．４を超えて１．９未満
である溶液粘度を有する請求項１～１１のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項１７】
　成分（Ａ）の脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドは、ポ
リアミド６、ポリアミド４６、ポリアミド６６、ポリアミド１１、ポリアミド１２、ポリ
アミド１２１２、ポリアミド１０１０、ポリアミド１０１２、ポリアミド１１１２、ポリ
アミド６１０、ポリアミド６１２、ポリアミド６９、ポリアミド８１０、並びにこれらの
混合物、ブレンドおよびアロイからなる群から選択される請求項１～１６のいずれかに記
載のポリアミド成形材料。
【請求項１８】
　成分（Ｂ）は、ポリアミド６Ｉ、ポリアミド６Ｉ／６Ｔ、ポリアミドＭＸＤＩ／６Ｉ、
ポリアミドＭＸＤＩ／ＭＸＤＴ／６Ｉ／６Ｔ、ポリアミドＭＸＤＩ／１２Ｉ、ポリアミド
ＭＸＤＩ、ポリアミドＭＡＣＭ　９－１８、ポリアミドＭＡＣＭＩ／１２、ポリアミドＭ
ＡＣＭＩ／ＭＡＣＭＴ／１２、ポリアミド６Ｉ／ＭＡＣＭＩ／１２、ポリアミド６Ｉ／６
Ｔ／ＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭＴ、ポリアミド６Ｉ／６Ｔ／ＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭＴ／１２、
ポリアミドＭＡＣＭ６／１１、ポリアミドＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭ１２を基本とするホモポ
リアミド及び／又はコポリアミドの群から選択され、
　ＭＡＣＭは５５ｍｏｌ％を超えてＰＡＣＭに置き換えられている請求項１～１７のいず
れかに記載のポリアミド形成材料。
【請求項１９】
　ＭＡＣＭは６０ｍｏｌ％を超えてＰＡＣＭに置き換えられている請求項１８に記載のポ
リアミド成形材料。
【請求項２０】
　成分（Ｂ）は、ポリアミド６Ｉ／６Ｔである請求項１～１９のいずれかに記載のポリア
ミド成形材料。
【請求項２１】
　前記成分（Ｂ）の脂肪族、脂環式もしくは芳香族であるジアミン、ジカルボン酸、ラク
タムおよび／またはアミノカルボン酸が、６～３６個の炭素原子を有する請求項１～２０
のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項２２】
　ガラス繊維を６０質量％以上含み、３０ｋＪ／ｍ２以上の切り欠き衝撃強度（ＩＳＯ　
１７９／２－１　ｅＡによる２３℃におけるシャルピーにしたがって測定された）を有す
る請求項１～２１のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項２３】
　ガラス繊維を５０～６０質量％以上含み、２５ｋＪ／ｍ２以上を超える切り欠き衝撃強
度（ＩＳＯ　１７９／２－１　ｅＡによる２３℃におけるシャルピーにしたがって測定さ
れた）を有する請求項１～２１のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項２４】
　ガラス繊維を４０質量％を超えて含み、２００ｍｍを超える流動長を有する請求項１～
２１のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項２５】
　更なる通常の添加剤および補助剤（Ｅ）が、無機の安定剤、有機の安定剤、潤滑剤、染
料、金属顔料、金属の装飾剤、金属に覆われた粒子、ハロゲン含有難燃剤、ハロゲン非含
有難燃剤、衝撃緩和剤、帯電防止剤、導電付加剤、離型剤、蛍光増白剤、天然の層状ケイ
酸塩、合成の層状ケイ酸塩、およびこれらの混合物の群から選択される請求項１～２４の
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いずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項２６】
　上記第２の断面軸に対する上記主要な断面軸の長さの比が、３～４である請求項１～２
５のいずれかに記載のポリアミド成形材料。
【請求項２７】
　容器の温度を２４０℃～３２０℃に設定した合成設備を用いて、成分（Ａ）および（Ｂ
）を溶融し、その後に、成分（Ｃ）および任意に成分（Ｄ）を添加する、請求項１～２６
のいずれかに記載のポリアミド形成材料を製造する方法。
【請求項２８】
　粒状の上記成分（Ａ）および／または上記成分（Ｂ）と、粒状の上記充填剤（Ｃ）とを
混合し、このとき、粒状の上記充填剤（Ｄ）および／または上記添加剤（Ｅ）をともに混
合してもよく、
　その後、追加量の、粒状の上記成分（Ａ）および上記成分（Ｂ）を添加してもよく、
　その後、これら粒状物を処理する、請求項１～２６のいずれかに記載のポリアミド形成
材料を製造する方法。
【請求項２９】
　２５ｋＪ／ｍ２以上の切り欠き衝撃強度（ＩＳＯ　１７９／２－１　ｅＡによる２３℃
におけるシャルピーにしたがって測定された）を有する請求項１～２６のいずれかに記載
のポリアミド成形材料の、成形部品を製造するための使用。
【請求項３０】
　射出成形、押出し成形、引き抜き成形、ブロー成形、または他の成形技術によって、請
求項１～２６のいずれかに記載のポリアミド成形材料から成形部品を製造する方法。
【請求項３１】
　請求項１～２６のいずれかに記載のポリアミド成形材料から得られる成形部品。
【請求項３２】
　携帯電話機の筐体または携帯電話機の筐体部材である請求項３１に記載の成形部品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本願は、欧州出願番号ＥＰ　０６　０２７　０３６．０に対する優先権を主張するもの
であり、上記欧州出願の全体の内容は、ここで引用することによって、ここに十分に開示
されているのと同様に、本願に包含される。
【０００２】
　本発明は、低粘性のポリアミドおよび平面状のガラス繊維、特には、非円形の断面領域
であり、かつ２次断面軸に対する主断面軸のディメンション関係が２～５の間であるガラ
ス繊維を含む強化ポリアミド成形材料に関する。本発明は、さらに、ポリアミド成形材料
の製造プロセスに関するとともに、それにより作製される成形品、特には射出成形品にも
関する。本発明に関するポリアミドの溶液粘度は、１．３より大きく１．９より小さい範
囲内の（２０℃、０．５重量％のｍ－クレゾール中で測定）ηｒｅｌであり、本発明では
、これを低粘性ポリアミドとしている。１．９より小さい相対粘度ηｒｅｌは、２０，０
００ｇ／ｍｏｌより小さいポリアミドの分子量（Ｍｎ、実数平均）に相当する。
【背景技術】
【０００３】
　強化ポリアミドは、高い剛性、高い靭性、および高い加熱たわみ温度を有しているため
、工業建設材料の分野における役割が増加している。利用分野としては、例えば、自動車
分野、およびその他の輸送手段分野における内部部材および外部部材、電気通信設備およ
び装置、家庭用電化製品、家庭用器具、機械設備、加熱分野における装置および取り付け
のための固定部材に用いるカバー部材などがある。例えば、自動車分野における部材では
、金属に似た特性が重要となるが、これらは高い充填率を有し、強化された成形材料によ
ってのみ達成することができる。薄壁部材として用いるためには、成形材料は、特に高い
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流動長を必要とする。流動長は、循環繊維によって強化された成形材料においてわずかな
がらに達成されるか、または達成されない。
【０００４】
　ポリマーマトリクスと強化材料との間を特によく結合することは、強化ポリアミドの特
別な利点である。これは、非常に高い強化レベルにおいてまさにそうであり、結果として
、弾性における引張り係数の高い生成物を得ることができる。しかし、生成物の靭性は、
全ての要求を満たすためには不十分である。
【０００５】
　本発明におけるポリアミドのポリマーは、互いがアミド結合（－ＮＨ－ＣＯ－）によっ
て結合されている基本構造ブロックを有しており、この基本構造ブロックは、例えば、ジ
カルボン酸、ジカルボン酸ハロゲン化物、ジニトリル、ジアミン、アミノカルボン酸およ
び／またはラクタムなどのモノマーの重縮合または重合により得ることができる。それら
は、ホモポリアミドまたはコポリアミドとすることもできる。ポリアミドの平均分子量は
、１．９より小さい溶液粘度ηｒｅｌに相当し、特には、１．９より小さいηｒｅｌに相
当し、さらに好ましくは１．８より小さいηｒｅｌに相当する、５，０００より大きくあ
るべきであり、１０，０００より大きく２０，０００より小さいことが好ましい。
【０００６】
　ＥＰ　０　１９０　０１１　Ｂ１には、楕円形または長方形の断面を有するガラス繊維
およびその製造方法が開示されており、複合部品の製造に用いるこれらの特別なガラス繊
維の使用について言及されている。繊維のより広い表面によって、複合物においてより高
い強度値が得られる。
【０００７】
　ＥＰ　０　１９６　１９４　Ｂ１には、非円形断面を有する多様な単一フィラメントか
らなる繊維およびその製造方法が開示されている。ガラス繊維の断面は、長円形、楕円形
、繭形または多角形である。
【０００８】
　ＥＰ　０　１９９　３２８　Ｂ１には、基本的に非円形断面を有するガラス繊維から形
成されているプリント基板の繊維について開示されている。ガラス繊維は、それぞれ、長
円形、細長いまたは楕円形の断面である。不飽和ポリエステル樹脂、エポキシ樹脂、フェ
ノール樹脂、ポリイミド樹脂またはＰＴＦＥがこの繊維に用いられるマトリクスとして開
示されている。
【０００９】
　ＥＰ　０　２４６　６２０　Ｂ１には、ガラス繊維によって強化した熱可塑性樹脂から
形成される物品が開示されている。ガラス繊維は、長方形、楕円形または繭形の断面であ
る。非円形の断面をもつガラス繊維が、特に高温による強化（≧６０％）において、強度
および強靭性の点から優れていることが示されている。
【００１０】
　ＥＰ　０　３７６　６１６　Ｂ１には、熱可塑性樹脂および１～６５％の非円形断面を
もつ強化繊維繊を含む維熱可塑性ポリマー組成物が開示されている。強化繊維の断面領域
および垂直断面の比率は、より詳細に特定されている。強化繊維の断面は、半円形または
アーチ形である。組成物は、高い寸法安定性を有しており、また反りも少ない。
【００１１】
　ＥＰ　０　４００　９３５　Ｂ１には、難燃性繊維によって強化した１～６０重量％の
ガラス繊維を含む難燃性ポリエステル組成物が開示されている。ＥＰ　０　４００　９３
５　Ｂ１におけるガラス繊維は、扁平状、楕円形、長円形、部分円形、湾曲状、および長
方形の断面からなる群より選択される断面形状を有している。ＥＰ　０　４００　９３５
　Ｂ１に係るこれらの難燃性強化ポリエステル組成物では、力学的性質が結晶化ポリエス
テル樹脂により悪影響を与えられないため、歪みが低減される。この点において、例えば
曲げ強さ、曲げ剛性および加工性などの樹脂の力学的性質を低減することなく、例えば、
結晶性ポリマー樹脂の反りなどの歪みを低減することができることは、ＥＰ　０　４００



(7) JP 2014-111780 A 2014.6.19

10

20

30

40

50

　９３５　Ｂ１における知見である。
【００１２】
　特開平１０－２１９０２６号公報には、円形断面を有するガラス繊維および熱可塑性部
分の反りを低減するための平坦な断面を有するガラス繊維による熱可塑性材料の強化が開
示されている。この出願の実施例においてのみ、ポリアミド６６がポリマー材料として用
いられている。
【００１３】
　特開２００４－２８５４８７号公報には、平坦な断面を有するガラスフィラメントから
なるガラス繊維束が開示されている。ガラスフィラメント束は、不揮発性の集束剤により
互いが結合されており、熱可塑性組成物は、５～７５％のガラス繊維束およびポリオレフ
ィン材料からなる。
【００１４】
　特開２００６－０４５３９０号公報には、長いガラス繊維により強化した粒状物が開示
されている。粒状物は、熱可塑性材料および平坦な断面を有する６０重量％以下のガラス
繊維からなる。粒径およびガラス繊維の長さは、同一である。特開２００６－０４５３９
０号公報における強化組成物から形成される成形物の有利な特性は、よい表面品質および
高い衝撃強さである。
【００１５】
　したがって、本発明の目的は、低粘性のポリアミドを基本にした、強化された新しいポ
リアミド成形材料を提供することである。強化された新しいポリアミド成形材料は、例え
ば、２０，０００ｇ／ｍｏｌの分子量（Ｍｎ）を有し、機械的なおよび加工における特性
に関して、円形の断面を有するガラス繊維を用いた成形材料よりも明らかに優れている。
また、本発明の成形材料から製造された成形部品は、横断方向に対する高い剛性および抵
抗性を有している。
【００１６】
　上記目的は、開示され、かつ主張されているような本発明に係る上記ポリアミド成形材
料によって実現される。
【００１７】
　したがって、実施の形態（Ｉ）において、本発明は、高い切り欠き衝撃強度を有する、
強化ポリアミド成形材料に関する。強化された上記ポリアミド成形材料は、低粘性のポリ
アミドおよび強化媒体としてのガラス繊維を含有するポリアミド成形材料であって、
　以下の成分：
　　（Ａ）ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超え
て１．９未満である、好ましくは１．３５を超えて１．９未満である、より好ましくは１
．４を超えて１．９未満である溶液粘度を有する、６０質量％以下、特に２０～６０質量
％の、脂肪族であり、部分的に結晶質である少なくとも１つのポリアミドを含むポリアミ
ド基質と、
　　（Ｃ）非円形の断面領域を有し、かつ第２の断面軸に対する主要な断面軸の大きさの
比率が２～５、特に３～４を有する、４０～８０質量％の細長い形状を有する平坦なガラ
ス繊維と、付加的に（Ｄ）４０質量％以下の粒子状のまたは層状の充填剤と、付加的に（
Ｅ）５質量％以下の更なる通常の添加剤および補助剤と、を含む充填成分とを含有し、
　　炭素繊維が除かれていることを前提として、成分（Ａ）、成分（ｃ）ならびに付加的
に成分（Ｄ）および成分（Ｅ）の重量％の合計が１００重量％以下になる。
【００１８】
　他の実施形態（ＩＩ）において、本発明は、高い切り欠き衝撃強度を有する、強化ポリ
アミド成形材料に関する。強化された上記ポリアミド成形材料は、低粘性のポリアミドお
よび強化媒体としてのガラス繊維を含有するポリアミド成形材料であって、
　以下の成分：
　　（Ｂ）ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超え
て１．９未満である、好ましくは１．３５を超えて１．９未満である、より好ましくは１
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．４を超えて１．９未満である溶液粘度を有する、６０質量％以下、特に２０～６０質量
％の、脂肪族であり、部分的に結晶質である少なくとも１つのポリアミドを含むポリアミ
ド基質と、
　　（Ｃ）非円形の断面領域を有し、かつ第２の断面軸に対する主要な断面軸の大きさの
比率が２～５、特に３～４を有する、４０～８０質量％の細長い形状を有する平坦なガラ
ス繊維と、付加的に（Ｄ）４０質量％以下の粒子状のまたは層状の充填剤と、付加的に（
Ｅ）５質量％以下の更なる通常の添加剤および補助剤と、を含む充填成分とを含有し、
　　炭素繊維が除かれていることを前提として、成分（Ａ）、成分（Ｃ）ならびに付加的
に成分（Ｄ）および成分（Ｅ）の重量％の合計が１００重量％以下になる。
【００１９】
　他の実施形態（ＩＩＩ）において、本発明は、高い切り欠き衝撃強度を有する、強化ポ
リアミド成形材料に関する。強化された上記ポリアミド成形材料は、低粘性のポリアミド
および強化媒体としてのガラス繊維を含有するポリアミド成形材料であって、
　以下の成分：
　　（Ａ）ｍ－クレゾール（０．５質量％）において測定されたηｒｅｌが１．３を超え
て１．９未満である、好ましくは１．３５を超えて１．９未満である、より好ましくは１
．４を超えて１．９未満である溶液粘度を有する、６０質量％以下、特に２０～６０質量
％の、脂肪族であり、部分的に結晶性である少なくとも１つのポリアミドと、
　　（Ｂ）好ましくは６～３６個の炭素原子を有する、脂肪族、脂環式もしくは芳香族の
ジアミン、ジカルボン酸、ラクタムおよび／またはアミノカルボン酸、あるいはそのよう
なホモポリアミドおよび／またはコポリアミドの混合物を基本とする、６０質量％以下の
非晶質または微小結晶性である少なくとも１つのポリアミドとを
　　成分（Ａ）および成分（Ｂ）が以下の条件：
　　　（Ａ）＋（Ｂ）が６０質量％以下であり、かつ（成分（Ａ）と成分（Ｂ）との）混
合物に少なくとも５０質量部の脂肪族のブロック（Ａ）が存在すること
を満たして、含むポリアミド基質と、
　　（Ｃ）非円形の断面領域を有し、かつ第２の断面軸に対する主要な断面軸の大きさの
比率が２～５、特に３～４を有する、４０～８０質量％の細長い形状を有する平坦なガラ
ス繊維と、付加的に（Ｄ）０～４０質量％の粒子状のまたは層状の充填剤と、付加的に（
Ｅ）通常の添加剤および補助剤と、を含む充填成分とを含有し、
　炭素繊維が除かれていることを前提として、成分（Ａ）～成分（Ｅ）の重量％の合計が
１００重量％以下になる。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】反りを測定するための射出形成体を示している。反りは、図１に係るこの射出形
成体において決定される。スプルーは、ｚ方向における底から形成されている。
【図２】ｘ方向における反り測定用の上記射出形成体における測定点の位置を示している
。
【図３】ｚ方向における反り測定用の上記射出形成体における測定点の位置を示している
。
【図４】ｘ方向における図２の測定点７～９の反りを示している。
【図５】ｘ方向における測定点１０～１２の反りを示している。
【図６】ｚ方向における測定点１３～１５の反りを示している。
【図７】ｚ方向における測定点１９～２１の反りを示している。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　以下の実施例および図面は、本発明を説明するものであるが、本発明はこれに限定され
るものではない。
【００２２】
　本発明において、平坦なガラス繊維（断面軸の比率が２より大きい）は、断面が円形で
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あるガラス繊維と比べて、非常に優れた力学的性質、力学的処理および表面品質を示す。
これは、５０％より大きい比率でガラス繊維を含む場合において特に示される。本発明に
おけるポリアミド成形材料、とりわけ、例えば６５重量％のガラス繊維を含み、その他は
同様の組成であるＰＡ１２では、円形状のガラス繊維である場合と比較して、平坦なガラ
ス繊維として用いた場合の方が、切り欠き衝撃強度が２倍となる。本発明におけるポリア
ミド成形材料として、とりわけ、低分子量のＰＡ１２が用いられる場合、これらは、高い
靭性値も有する。低分子量のＰＡ１２は、低い融解粘度を有している。したがって、射出
成形処理において有利である。
【００２３】
　一般的に、より低い靭性値は、高分子量のポリアミドよりも低分子量のポリアミドにお
いてみられる。しかし、高い充填レベルでの熱可塑性処理は、高分子量のポリアミドの高
い粘性によって困難となっている。これは、困難な形状充填、陥没の出現および不十分な
表面品質として示される。
【００２４】
　本発明のさらなる知見は、特には平坦なガラス繊維を高い比率で含むことによって、円
形の断面を有するガラス繊維を含む材料と比較して、加工性がよく、反りが少なく、高い
表面品質であり、十分に高い靭性を有する生成物を製造することができることである。用
いられる本発明の成形品材料は、低粘性を有する、脂肪族であり、部分的に結晶性のポリ
アミドであることが好ましく、低粘性のＰＡ１２であることがより好ましい。
【００２５】
　円形の断面を有するガラス繊維と比較して、主軸の値と第２の軸の値とが異なる値であ
る断面を有するガラス繊維（平坦なガラス繊維）は、高レベルの強化において非常に高い
充填密度を有しているため、結果として、特に繊維の横軸方向において、高い係数および
強度となる。しかし、平坦なガラス繊維間の予想以上に小さい空間が、ポリマーマトリク
スを十分に浸透させ、そしてマトリクスが、歪み中に生じる力を十分に転送することを可
能とする場合にのみ、剛性および強度における所望の向上が完全に実現される。本発明に
おける低粘性のポリアミドのみが、幾何学的に有利である平坦なガラス繊維の潜在性を完
全に生かす。
【００２６】
　特に、例えばバルブケースまたは水道メーターケースのような使用中に圧力を受ける部
品では、とりわけ破裂圧および変形抵抗が向上するため、繊維の横軸方向における剛性お
よび強度の増加は利点である。部品にもよるが、断面が円形であるガラス繊維を有する成
形材料の度合いが１０～４０％である本発明の成形材料から作られる部品は、横軸方向の
高い剛性を有しているために、様々な圧力負荷条件下における部品の歪みが非常に小さく
なる。断面が円形である一般的なガラス繊維を有する脂肪族ポリアミドをベースとした成
形材料は、縦軸方向における剛性に比べて横軸方向の剛性の方が低いことが多いため、こ
の結果は特に有利である。欠点は、ポリアミドと共に平坦なガラス繊維を用いることによ
って相殺することができる。そのため、縦軸方向の剛性および横軸方向の剛性それぞれの
値を増加するだけでなく、縦軸方向に対する横軸方向の剛性の比率も増加される。
【００２７】
　本発明において用いられるポリアミド成形材料のマトリクスは、上述したように、少な
くとも１種の脂肪族であり、部分的に結晶性であるポリアミド（成分（Ａ））もしくは少
なくとも１種のアモルファスであり、微晶性のポリアミド（成分Ｂ）、また少なくとも５
０重量％の脂肪族の成分（Ａ）を含む成分（Ａ）および成分（Ｂ）の混合物をベースとし
ている。
【００２８】
　脂肪族であり、部分的に結晶性であるポリアミド（成分（Ａ））は、１．３より大きく
１．９より小さい溶液粘度ηｒｅｌ（０．５重量％のｍ－クレゾールにおいて測定）を有
している。ηｒｅｌは、１．３５より大きく１．９より小さいことがより好ましく、１．
４より大きく１．９より小さくいことがさらに好ましい。また、ηｒｅｌは、１．８より



(10) JP 2014-111780 A 2014.6.19

10

20

30

40

50

小さいことが好ましく、１．７より小さいことが特に好ましい。ポリアミド６、ポリアミ
ド４６、ポリアミド６６、ポリアミド１１、ポリアミド１２、ポリアミド１２１２、ポリ
アミド１０１０、ポリアミド１０１２、ポリアミド１１１２、ポリアミド６１０、ポリア
ミド６１２、ポリアミド６９、ポリアミド８１０またはそれらの混合物からなる群より選
択されるポリアミドは、脂肪族ポリアミドとして使用するために融合されるか、または混
合される。
【００２９】
　本発明の一実施形態において、異なる溶液粘度を有する少なくとも２つの脂肪族ポリア
ミドが他の成分とともに用いられる。例えば、１．４５～１．６７の範囲の溶液粘度を有
するＰＡ１２、および１．７５～１．９の範囲の溶液粘度を有するＰＡ１２を混合する。
低粘性のＰＡ１２と高粘性のＰＡ１２との混合比率は、８０：２０～２０：８０の間であ
る。
【００３０】
　他の実施形態において、ポリアミド成形材料は、５０重量％以下、好ましくは２０重量
％以下、より好ましくは１５重量％以下の少なくとも１種の非晶質または微晶性のポリア
ミド（成分（Ｂ））を含む。成分（Ｂ）は、好ましくは炭素数が６～３６である脂肪族、
脂環式もしくは芳香族のジアミン、ジカルボン酸、ラクタムおよび／またはアミノカルボ
ン酸、あるいは成分（Ａ）に加えてホモポリアミドおよび／またはコポリアミドを混合し
た混合物をベースとしている。この実施形態において、成形材料は、１～２０重量％の成
分（Ｂ）を含むことが好ましく、３～１５重量％の成分Ｂを含むことが特に好ましい。
【００３１】
　本発明において用いた微晶性およびアモルファスポリアミド（成分（Ｂ））および／ま
たはコポリアミドのための好適なシステムは以下の通りである。
【００３２】
　ポリアミドは、好ましくは炭素数が６～３６である脂肪族、脂環式もしくは芳香族のジ
アミン、ジカルボン酸、ラクタムおよび／またはアミノカルボン酸、あるいはホモポリア
ミドおよび／またはコポリアミドを混合した混合物をベースとしている。脂環式ジアミン
は、さらなる置換基を含むか、あるいは含まないＭＡＣＭ、ＩＰＤ（イソフォロンジアミ
ン）、および／またはＰＡＣＭであることが好ましい。脂肪族ジカルボン酸は、炭素数２
～３６、好ましくは炭素数８～２０の直鎖状または分岐鎖を有する脂肪族ジカルボン酸で
あることが好ましく、炭素数が１０、１２、１３、１４、１６または１８であることがよ
り好ましい。
【００３３】
　ＭＡＣＭは、ＩＳＯ名でビス－（４－アミノ－３－メチルシクロヘキシル）－メタンを
表しており、Ｌａｒｏｍｉｎ　Ｃ－２６０－ｔｙｐ（ＣＡＳ　Ｎｏ．　６８６４－３７－
５）として３，３’－ジメチル－４，４’－ジアミノジシクロヘキシルメタンという商品
名で市販されている。融点は、－１０～０℃であることが好ましい。例えばＭＡＣＭ１２
における数字は、脂肪族であり、直鎖状のＣ１２ジカルボン酸（ＤＤＳ、ドデカン二酸）
がジアミンＭＡＣＭに対して重縮合していることを表している。
【００３４】
　ＩＰＳは、イソフォロンジアミンである。ＰＡＣＭは、ＩＳＯ名でビス（４－アミノ－
シクロヘキシル）－メタンを表しており、ＤＩＣＹＣＡＮ－ＴＹＰＥ（ＣＡＳ　Ｎｏ．　
１７６１－７１－３）として４，４’－ジアミノジシクロヘキシルメタンという商品名で
市販されている。融点は、３０～４５℃であることが好ましい。
【００３５】
　ホモポリアミドは、ＭＡＣＭ１２、ＭＡＣＭ１３、ＭＡＣＭ１４、ＭＡＣＭ１６、ＭＡ
ＣＭ１８、ＰＡＣＭ１２、ＰＡＣＭ１３、ＰＡＣＭ１４、ＰＡＣＭ１６、ＰＡＣＭ１８お
よび／またはＭＡＣＭ１２／ＰＡＣＭ１２、ＭＡＣＭ１３／ＰＡＣＭ１３、ＭＡＣＭ１４
／ＰＡＣＭ１４、ＭＡＣＭ１６／ＰＡＣＭ１６、ＭＡＣＭ１８／ＰＡＣＭ１８の群より選
択されるコポリアミドからなる群より選択されることが好ましい。上記ポリアミドの混合
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物も用いることができる。
【００３６】
　ポリアミドは、炭素数８～１８、好ましくは８～１４の芳香族ジカルボン酸、または上
記ホモポリアミドおよび／もしくはコポリアミドの混合物をベースとしており、ＰＸＤＡ
および／またはＭＸＤＡをベースとすることが好ましく、ラクタムおよび／またはアミノ
カルボン酸をベースとすることがより好ましい。芳香族ジカルボン酸は、ＴＰＳ、ナフタ
レンジカルボン酸および／またはＩＰＳであることが好ましい。
【００３７】
　ポリアミドは、ＭＡＣＭ９－１８、ＰＡＣＭ９－１８、ＭＡＣＭＩ／１２、ＭＡＣＭＩ
／ＭＡＣＭＴ、ＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭＴ／１２、６Ｉ６Ｔ／ＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭＴ／１
２、３－６Ｔ、６Ｉ６Ｔ、ＴＭＤＴ、６Ｉ／ＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭＴ、６Ｉ／ＰＡＣＭＩ
／ＰＡＣＭＴ、６Ｉ／６Ｔ／ＭＡＣＭＩ、ＭＡＣＭＩ／ＭＡＣＭ３６、６Ｉ、１２／ＰＡ
ＣＭＩもしくは１２／ＭＡＣＭＴ、６／ＰＡＣＭＴ、６／６Ｉ、６／ＩＰＤＴまたはその
混合物からなる群より選択される。５０ｍｏｌ％のＩＰＳは、ＴＰＳにより差し替えられ
もよい。
【００３８】
　アモルファスおよび微晶性ポリアミド（成分Ｂ）は、１１０℃以上、好ましくは１３０
℃以上、より好ましくは１５０℃以上のガラス転移点を有している。相対溶液粘度（２０
℃、０．５重量％のｍ－クレゾール中で測定）は、１．４以上１．９未満の範囲であり、
好ましくは１．５～１．８の間の範囲であり、より好ましくは１．５５～１．７５の間の
範囲である。
【００３９】
　微晶性ポリアミドは、４～２５Ｊ／ｇ（ＤＳＣにより測定）の範囲内の融解熱を有して
おり、アモルファスポリアミドは、４Ｊ／ｇより小さい融解熱を有している。微晶性ポリ
アミドは、ジアミンをベースとしており、ＭＡＣＭおよびＰＡＣＭを用いることが好まし
い。上記ポリアミドの例は、システムＰＡ　ＭＡＣＭ９－１８／ＰＡＣＭ９－１８である
。５５ｍｏｌ％（ジアミンの全体量に対する相対値）より多いＰＡＣＭ比率のＰＡ　ＭＡ
ＣＭ１２／ＰＡＣＭ１２は、本発明において特に好適に用いることができる。
【００４０】
　ガラス転移点が少なくとも１３０℃であり、好ましくは少なくとも１５０℃であるアモ
ルファスおよび／または微晶性ポリアミドは、成分Ｂとして好適に用いられる。
【００４１】
　他の好ましい実施形態において、溶融エンタルピーが少なくとも４Ｊ／ｇ、好ましくは
４～２５Ｊ／ｇである微晶性ポリアミドが、成分Ｂとして用いられる。
【００４２】
　本発明において用いた平坦なガラス繊維は、平坦状であるとともに、断面領域が非円形
であり、垂直断面軸の比率が２以上であり、短い断面軸の長さが３μｍ以上であるガラス
繊維である。ガラス繊維は、２～５０ｍｍの長さのチョップトガラスストランドの形状を
有している。本発明に係る成形材料におけるガラス繊維の量は、４０～８０重量％の間で
あり、好ましくは５０～７０重量％の間である。本発明における特有の実施形態において
、ガラス繊維は、常に６０重量％よりも多い。
【００４３】
　本発明においてチョップトガラスストランドを用いることによって、長いガラス繊維の
粒子を排除することができる。驚くべきことに、本発明において、高い切り欠き衝撃値を
達成することができる。他では、長い繊維により強化した高分子量のポリアミドでのみ確
認されていたが、本発明では細かく切断したガラス繊維において確認された。また、各フ
ィラメントは、「接着剤」または特別な集束剤によって互いが結合されていない。本発明
において、高い切り欠き衝撃値、特には高い強化値は、以下のようにして達成される。ガ
ラス繊維の比率を５０～６０重量％とすることにより、２５ｋＪ／ｍ２より大きい切り欠
き衝撃値を達成することができ、ガラス繊維の比率を６０重量％より多くすることにより
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、３０ｋＪ／ｍ２より大きい切り欠き衝撃値を達成することができる。
【００４４】
　さらに、本発明では、高い流動長が達成される。特には本発明の成形材料から形成した
薄肉（射出成形）部材では、４０重量％以上の強化レベルにおいて２００ｍｍより大きい
流動長を達成する。成形材料から形成される射出成形部材の表面品質もまた、非常に優れ
ていることが、添付した表１（光沢度）からわかる。
【００４５】
　状況に応じて、炭素繊維を除くさらなる充填剤および強化剤成分（Ｄ）が、０～４０重
量％の量でポリアミド成形材料に添加される。
【００４６】
　本発明に係る成形材料は、他の添加剤（Ｅ）もまた含まれている。添加剤は、例えば、
無機安定剤、有機安定剤、潤滑剤、染料、凝集剤、金属顔料、安価な金属、金属被覆粒子
、ハロゲン含有難燃剤、ハロゲン非含有難燃剤、衝撃緩和剤、帯電防止の導電添加剤、離
型剤、蛍光漂白剤、天然層状ケイ酸塩、合成の層状ケイ酸塩または上記添加剤の混合物で
ある。
【００４７】
　例えば、カーボンブラックおよび／またはカーボンナノチューブは、本発明の成形材料
における帯電防止剤として用いることができる。
【００４８】
　カーボンブラックの使用は、成形材料の黒色化を向上することもできる。
【００４９】
　例えば、カオリン、蛇紋石、タルク、バーミキュライト、イライト、スメクタイト、モ
ンモリロナイト、ヘクトライト、ダブルハイドロキシドまたはその混合物は、本発明の成
形材料における層状ケイ酸塩として用いることができる。層状ケイ酸塩は、表面処理され
てもよいし、またされていなくてもよい。
【００５０】
　例えば、抗酸化剤、光安定剤、ＵＶ安定剤、ＵＶ吸収剤、またはＵＶ防止剤は、本発明
の成形材料においてそれぞれ、安定剤および経年変化保護物として用いることができる。
【００５１】
　概要を上述したように、本発明において、平坦なガラス繊維（Ｃ）は、チョップトガラ
スストランドとして添加される。これらのガラス繊維は、断面の短径軸の直径が３～２０
μｍであり、断面の長径軸の直径が６～４０μｍである。直角断面軸の比率は、２～５の
間であり、好ましくは３～４の間である。特に、本発明では、Ｅガラス繊維が用いられる
。しかし、Ｅガラス繊維とともに全ての他のガラス繊維タイプ（例えばＡ、Ｃ、Ｄ、Ｍ、
Ｓ、Ｒガラス繊維またはその混合物）が用いられる。ガラス繊維の集束剤としては、通常
、例えば多様なアミノシラン集束剤などが用いられる。
【００５２】
　本発明におけるポリアミド成形材料の調製は、例えばシングルスクリューまたはツイン
スクリューの押出成形機またはスクリューニーダーなどのような従来の複合工作機械によ
って達成することができる。一般的には、まず重合体の要素を溶融させ、強化材料（ガラ
ス繊維）を押出成形機における同じ部位または異なる部位、例えばサイド供給装置から導
入する。混合は、容器温度を２８０～３２０℃に設定することにより好適に達成される。
本発明の成形材料を穏やかに処理することにより、強化した成形部材が得られる。すなわ
ち、繊維長の分布が、高い繊維長に大きくシフトする。このように、本発明の成形材料は
、円形の断面を有するガラス繊維をベースとした成形部材と比較して、２０～２００％高
い平均繊維長を有している。
【００５３】
　本発明における成形材料から製造される成形部材は、内部部材または外部部材に用いら
れる。上記内部部材または外部部材は、電気、建具、スポーツ、機械工学、公衆衛生と衛
生分野、医療技術、ならびに自動車分野とそれに関連する他の輸送機器分野におけるエネ
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ルギー技術および駆動技術における、支持機能または機構に関する機能、あるいは電気通
信機、娯楽電子装置、家電製品、機械工学、加熱部材として用いる装置もしくは取り付け
用固定部材のための装置もしくは器具用のカバー材料あるいは全ての型式の容器および換
気部材のカバー材料として用いられることが好ましい。
【００５４】
　良好な靭性と共に非常に高い剛性が所望される金属ダイカスト代替品の領域では特に、
本発明における成形材料から製造される成形部材の利用用途として言及することができる
。
【００５５】
　用途
　この出願において開示され、主張される本発明は、広範囲の製品に対して利用用途を有
している。
【００５６】
　電気器具分野：
　　集積電気ファンクション（成形回路部品、ＭＩＤ）を有するか、または有しない電動
の手工具における停止および／または調整素子；
　　例えば一つの材料からなる均一デザインにおける、または例えば複合材料を含むハイ
ブリッド部材としてのハンマードリル用の連接棒および／またはピストン；
　　均一デザインにおいて、またはハイブリッド部材として、集積電気ファンクション（
ＭＩＤ）を有するか、または有しないケース部材、直角グラインダー、ドリル、電気かん
なまたは研削盤のためのギアケース、他の融和性、または非融和性材料を含む可能性のあ
る特定の機能領域（例えば、導力面、滑り面、装飾層領域、締め付け領域）（例えば、目
的物の層間剥離または歪み、所定の破断点、力またはトルク限界に用いる）；
　　ツールホルダ、例えばチャック素子または固定素子；
　　ミシンケース、集積電気ファンクション（ＭＩＤ）を有するか、または有しない滑り
テーブル；
　　電気通信機（例えば、携帯電話）および家庭用電化製品のケースまたはケース部材。
【００５７】
　公衆衛生および衛生分野：
　口腔洗浄器、歯ブラシ、快適トイレ、シャワーキャビネット、均一デザインにおいて、
またはハイブリッド部材として、集積電気ファンクション（ＭＩＤ）を有するか、または
有しない衛生センターのケースおよび／または機能部材（例えば、ポンプ、ギア、バルブ
用）：
　　多様なコネクターまたはコネクションモジュール；あるいは
　　均一デザインにおいて、またはハイブリッド部材として集積電気ファンクション（Ｍ
ＩＤ）を有するか、または有しないポンプケース、バルブケースもしくは水圧メー
【００５８】
　家電製品分野：
　　機械的、電気的もしくは電気機械的閉鎖システム、ロッキングシステムまたは冷蔵庫
、大型冷蔵庫、冷凍庫、オーブン、調理器具、蒸気調理器具、もしくは食器洗い機に用い
る集積電気ファンクション（ＭＩＤ）を有するか、または有しないセンサーのケースおよ
び／または機能部材。
【００５９】
　自動車分野：
　均一デザインにおいて、またはハイブリッド部材として集積電気ファンクション（ＭＩ
Ｄ）を有するか、または有しないケースおよび／またはホルダ：
　　制御／スイッチ（例えば、外部ミラー調整、シート位置調整、照明、運転方向指示器
）；
　　内部センサー（例えば、シート用）；
　　外部センサー（例えば、駐車補助用、超音波またはレーダー距離メーター用）；
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　　エンジンスペースのセンサー（例えば、振動またはノッキングセンサー）；
　　内部または外部照明；
　　内部および外部区域におけるモーターまたは駆動装置（例えば、シート快適機能、外
部ミラー調整、ヘッドライト調整および／または追跡、ウィンカー）；あるいは
　　車両駆動におけるモニターおよび／または制御システム（例えば、燃料、空気、冷却
媒体、潤滑剤などのような媒体の輸送および／または調節）。
【００６０】
　集積電気ファンクション（ＭＩＤ）を有するか、または有しない機械機能素子および／
またはセンサーケース：
　　閉鎖システム、ロック、閉じるシステム（例えば、車両の回転ドア、引き戸、エンジ
ンスペースのフラップまたはボンネット、テールゲート、車両の窓の場合）；または
　　流体ラインのコネクター、車両電気学および車両電子工学の分野におけるコネクター
。
【００６１】
　機械工学：
　　標準寸法もしくは用途特定デザイン、または均一デザインにおけるＩＳＯ標準部材お
よび／または機械素子（例えば、スクリュー、ナット、ボルト、くさび、シャフト、歯車
）；
　　標準寸法もしくは用途特定デザインにおける、またはハイブリッド部材としての、例
えば、スクリュー、ナット、ボルト、くさび、シャフトなどのようなＩＳＯ標準部材およ
び／または機械素子、例えば導力面、滑り面、装飾層領域、締め付け領域などのような他
の融和性あるいは非融和性材料を含む可能性のある特定の機能領域（例えば、目的物の層
間剥離または歪み、所定の破断点、力／トルク限界に用いる）；
　　例えば、金属および／または木材を処理する直立ボール盤、テーブルボール盤、裁断
機または組み合わせ作動機などのような処理装置の支持部、架台部、柱脚部；
　　挿入部材（例えば、ねじ山付のブッシュ）；または
　　タッピンねじ。
【００６２】
　エネルギーおよび駆動技術分野：
　　均一デザインにおいて、またはハイブリッド部材として集積電気ファンクション（Ｍ
ＩＤ）を有するか、または有しないソーラーセルに用いるフレーム、ケース、支持部材（
基板）および／または固定素子；
　　集電器に用いるトラッキングおよび／または調整素子（例えば、ベアリング、ひんじ
、ジョイント、引っ張り棒、緩衝器）；あるいは
　　均一デザインにおいて、またはハイブリッド部材として集積電気ファンクション（Ｍ
ＩＤ）を有するか、または有しないポンプケースおよび／またはバルブケース。
【００６３】
　医療機器分野：
　　モニター装置および／または生体機能用装置に用いる、均一デザインにおいて、また
はハイブリッド部材として集積電気ファンクション（ＭＩＤ）を有するか、または有しな
いフレーム、ケース、支持部材；
　　均一デザインにおける、またはハイブリッド部材としての例えば、はさみ、クランプ
、鉗子、メスの柄などのような処分器具；
　　均一デザインにおける、またはハイブリッド部材としての骨折における短期間の、ま
たは救急の固定具；あるいは
　　均一デザインにおいて、またはハイブリッド部材として、集積電気ファンクション（
ＭＩＤ）を有するか、または有しない歩行器および／または負荷モニター用センサー。
【実施例】
【００６４】
　実施例および比較例（ＣＥ）には、以下の材料：
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約１７，０００ｇ／ｍｏｌのＭｎおよびηｒｅｌ＝１．６６を有するポリアミド－１２（
ＥＭＳ－ＣＨＥＭＩＥ　ＡＧ、スイス）であるＰＡタイプＡ；
ηｒｅｌ＝１．７５、Ｔｇ＝１５５℃、およびΔＨ＜１Ｊ／ｇを有するポリアミドＭＡＣ
Ｍ１２（ＥＭＳ－ＣＨＥＭＩＥ　ＡＧ、スイス）ＰＡタイプＢ；
ηｒｅｌ＝１．８２を有するポリアミド－６６（ＲＡＤＩＣＩ、イタリア）ＰＡタイプＣ
；ηｒｅｌ＝１．５２、Ｔｇ＝１２５℃、およびΔＨ＜１Ｊ／ｇｗを有するポリアミド６
Ｉ６Ｔ（７０：３０）（ＥＭＳ－ＣＨＥＭＩＥ　ＡＧ、スイス）であるＰＡタイプＤ；
長さ３ｍｍ、幅２８μｍ、厚さ７μｍおよびアミノシラン集束剤を有するＮＩＴＴＯＢＯ
　ＣＳＧ３ＰＡ－８２０（ＮＩＴＴＯ紡績、日本）であるガラス繊維タイプＡ（本発明に
係る平らなガラス繊維）；ならびに
長さ４．５ｍｍおよび直径１０μｍを有するＣＳ　７９２８（ＢＡＹＥＲ　ＡＧ，ドイツ
）であるガラス繊維タイプＢ（最先端の技術水準における円の断面を有するガラス繊維）
が使用された。
【００６５】
　表１における成形材料は、バーナー　アンド　プフライダラー（Ｗｅｒｎｅｒ　＆　Ｐ
ｆｌｅｉｄｅｒｅｒ）社製のＺＳＫ２５型の双軸押し出し機を用いて調製された。ＰＡ１
２の粒子は、供給領域において測定された。ガラス繊維は、金型の前に側方供給機３つの
容器ユニットを経て、ポリマーの溶融物において測定された。
【００６６】
　上記容器の温度は、３００℃まで上昇する温度プロファイルに設定されている。また、
毎分１５０～２００回転において、処理量１０ｋｇが達成された。水槽においてガラス繊
維を冷却した後、粒状化し、かつ１１０℃において２４時間乾燥させた後における、粒子
の性質が測定された。
【００６７】
　試験試料は、Ａｒｂｕｒｇ射出成形機において製造されており、シリンダーの温度は、
２４０℃～３００℃に設定され、かつ、円周回転速度は１５ｍ／分に設定された。また、
成形温度は８０℃～１００℃として選択された。
【００６８】
　上記測定は、以下の規格および試料にしたがって実施された。
【００６９】
　弾性の引張り係数：
ａ．１ｍｍ／分のけん引速度を用いたＩＳＯ５２７
ｂ．ＩＳＯ　引張り試験片，標準：ＩＳＯ／ＣＤ　３１６７，タイプＡ１，１７０×２０
／１０×４ｍｍ，温度２３℃
　破断強度および破断点における伸張
ａ．５ｍｍ／分の速度を用いたＩＳＯ　５２７
ｂ．ＩＳＯ　引張り試験片，標準：ＩＳＯ／ＣＤ　３１６７，タイプＡ１，１７０×２０
／１０×４ｍｍ，温度２３℃
　シャルピー衝撃強度：
ａ．ＩＳＯ１７９／＊ｅＵ
ｂ．ＩＳＯ　試験片，標準：ＩＳＯ／ＣＤ　３１６７，タイプＢ１，８０×１０×４ｍｍ
，温度２３℃
ｃ．＊　１＝機器を備えていない、２＝機器を備えている
　シャルピー切り欠き衝撃強度：
ａ．ＩＳＯ　１７９／＊ｅＵ
ｂ．ＩＳＯ　引張り試験片，標準：ＩＳＯ／ＣＤ　３１６７，タイプＢ１，８０×１０×
４ｍｍ，温度２３℃
ｃ．＊　１＝機器を備えていない、２＝機器を備えている
　ガラス転移温度（Ｔｇ），融解エンタルピー（ΔＨ）
ａ．ＩＳＯ　１１３５７－１／－２
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　顆粒
　示差走査熱量測定（ＤＳＣ：Ｄｉｆｆｅｒｅｎｔｉａｌ　Ｓｃａｎｎｉｎｇ　Ｃａｌｏ
ｒｉｍｅｔｒｙ）は，２０℃／分の加熱速度において実施された。上記温度は開始温度（
Ｔｇ）として指定される。
【００７０】
　相対粘度：
ＤＩＮ　ＥＮ　ＩＳＯ　３０７，　０．５重量％のｍ－クレゾール溶液中，温度２０℃　
メルトボリュームレイト（ＭＶＲ：Ｍｅｌｔ　ｖｏｌｕｍｅ　ｒａｔｅ）：
２７５℃および５ｋｇの負荷におけるＩＳＯ　１１３３にしたがっている
　流動長：流動長は、アルブルグ（Ａｒｂｕｒｇ）射出成形機（種類：ＡＲＢＵＲＧ－Ａ
ＬＬＲＯＵＮＤＥＲ　３２０－２１０－７５０）を用いて決定された。１．５ｍｍ×１０
ｍｍの流量コイルは、２７８℃（２９０℃）の溶融温度、および８０℃（１００℃）の成
形温度において生成された。
【００７１】
　光沢：光沢測定は、光沢計ミノルタマルチグロス２６８を用いてＩＳＯ２８１３にした
がって実施された。
【００７２】
　ガラス繊維の含有量は、８００℃まで２０Ｋ／分の加熱速度を用いて、約１０ｍｇの試
料を溶融することによって、粒子におけるＴＧＡを介して決定される。また、６００℃か
らは、洗浄媒体である窒素は、空気に置き換えられる。なお、残量は、ガラス繊維の割合
に相当する。
【００７３】
　表において他の方法であると記載されていなければ、試料は乾燥状態において使用され
る。したがって、上記試料は、射出成形後において、少なくとも４８時間、室温に乾燥下
において貯蔵される。
【００７４】
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【００７５】
　以下の実施例は、横方向の強度および横方向の剛性の向上について、本発明に係る成形
材料の利点を例証している。
【００７６】
　スプルーに対して縦方向および横方向の剛性および強度を決定するために、１０×１０
０×２ｍｍ容積の試験試料が使用された。これらは、１００×１００×２ｍｍ容積のプレ
ートの中央から、（薄膜スプルーをそれぞれ用いて）ふたつに分けられた。上記プレート
は実施例２（本発明に係る平らなガラス繊維）および、比較例２（円形の断面を有するガ
ラス繊維）の成形材料から作られた。
【００７７】
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【００７８】
　円形ガラス繊維を用いた成形材料と比較して、本発明に係る成形材料（実施例２ａ）は
、横方向の剛性において４０％を越えて上昇し、かつ横方向の強度において２０％の上昇
を示す。
【００７９】
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【表３】

【００８０】
　引張り試験のために、剛性および強度の異方向性測定が可能な、特定の試験試料を用い
た（Ｎｏｓｓ‘Ｏｖｒａ　ｓｔａｆｆ　ｍａｇａｚｉｎｅ，Ｄｅｃｅｍｂｅｒ　２００６
，Ｎｏ１２，２９巻，ＥＭＳ－ＣＨＥＭＩＥ　ＡＧに開示されたＢＩＡＸ）。
【００８１】
　実施例４（本発明に係る）と比較例４との比較の結果、本発明に係る低粘性ポリアミド
成形材料と平らなガラス繊維の組み合わせによって、横方向の剛性は１０％を超えて増強
され、かつ横断面の強度は２０％を超えて増強されることが分かった。
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【００８２】
　試験試料を焼却した後においてガラス繊維の強度分布、および平均繊維強度が決定され
ている。本発明に係る成形材料は、著しく上昇した繊維強度を有するガラス繊維を含んで
いた。
【００８３】
　射出成形を経た試験試料の生成物は、円形ガラス繊維を用いて強化された従来の成形材
料と比較して、充填圧力が著しく低減されるという、本発明に係る成形材料の他の利点を
示す。低粘性ポリアミドと平らなガラス繊維との組み合わせは、充填圧力が２０～３０％
低減された射出成形部品の生成ができる。
【００８４】
　反りは、以下の詳細によって決定される。
【００８５】
　反り測定
　反りは、図１に係る射出成形体において決定される。上記スプルーは、ｚ方向における
底辺からなされる。射出成形体は、２８０℃の溶解温度および８０℃の成形温度において
作られた。
【００８６】
　Ｔｅｓａ　Ｖａｌｉｄａｔｏｒ１０（登録商標）の三次元座標測定機を用いて、位置１
から１２は、点４に対してｘ方向に決定され、かつ位置１３から２７は、点１６に関して
ｚ方向に決定された（図２および図３を参照）。
【００８７】
　これらの位置偏差は、個々の位置について曲線によって表される。これらの位置偏差は
、図４～図７に示す。
【００８８】
　平らなガラス繊維を用いた射出成形体の場合において、すべての測定地点において、形
態の保護について目立ってより等方的なふるまい、および有為に低い反りの平均が観察さ
れる。
【００８９】
　ところで、本発明を十分に説明されているので、本発明の精神と範囲から逸脱すること
なく、かつ過度の実験をすることなく、同等の変数、濃度、および条件の広い範囲内にお
いて実施されてもよいことは、当該分野の当業者によって、正しく認識されるであろう。
【００９０】
　本発明は、特定の実施形態に関して記載されているが、更なる改良が可能であることが
理解されるであろう。本明細書は、通常、本発明の原則にしたがい、かつ本発明が属する
技術に含まれる周知のまたは通例の実施といえるような、ならびに添付の請求の範囲にお
いて説明される必須の特徴に当てはまるような現在の開示内容からの逸脱を含む、本発明
のあらゆる変化、利用または適応の範囲に及ぶことが意図されている。
【００９１】
　学術誌の論文またはは要約、公開されたまたは対応する米国または外国出願明細書、発
行済の米国または外国特許、あるいはあらゆる他の参考文献を含む、ここに引用された全
ての参考文献は、引用された参考文献において公開されているデータ、表、図、および本
文のすべてを含めて、引用することによって本明細書中に包含される。
【００９２】
　公知の方法段階、従来の方法段階、公知の方法または従来の方法への言及は、本発明の
あらゆる局面、記載、または実施形態が、当該技術に開示され、教示され、また示唆され
ているということを、決して自認しているのではない。
【００９３】
　特定の実施形態の上述の説明は、（本明細書に引用した参考文献の内容を含めて、）当
該分野の技術に含まれている知識を適用することによって、他者が本発明の通常の概念か
ら逸脱することなく、かつ過度の実験を行わずに種々の適用について容易に変更および／
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または適応させることが可能な程度に、本発明の通常の性質を明らかにしているであろう
。したがって、そのような適応および変更は、本明細書中において示されている教示およ
び指示に基づいて、開示された実施形態の等価物の目的および範囲内にあることが意図さ
れる。本明細書の表現または専門用語は、通常の当業者のひとりの知識の組み合わせて、
本明細書に示されている教示および指示を考慮に入れて、熟練した技術者によって解釈さ
れるように、説明するためのものであり、発明を限定するものではない。

【図１】



(22) JP 2014-111780 A 2014.6.19

【図２】

【図３】
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