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(57)【要約】
【課題】水中雰囲気下におけるクリープ特性、外観、離型性、及び機械的強度に優れた特
性を有する、ポリアミ樹脂組成物及び成形品を提供する。
【解決手段】（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部と、（Ｂ）ガラス繊維：１～２
００質量部と、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材：０．１～１０質量部と、（Ｄ）滑剤
：０．０１～１０質量部とを、含有するポリアミド樹脂組成物。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部と、
　（Ｂ）ガラス繊維：１～２００質量部と、
　（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材：０．１～１０質量部と、
　（Ｄ）滑剤：０．０１～１０質量部と、
を、含有するポリアミド樹脂組成物。
【請求項２】
　前記（Ｄ）滑剤の融点が１１０～１５０℃である、請求項１に記載のポリアミド樹脂組
成物。
【請求項３】
　前記（Ｄ）滑剤が、金属含有量が３．５～１１．５質量％の高級脂肪酸金属塩である、
請求項１又は２に記載のポリアミド樹脂組成物。
【請求項４】
　ＪＩＳ　Ｋ７１２１に従った示差走査熱量測定（但し、冷却速度を２０℃／分として冷
却する。）により得られる、前記ポリアミド樹脂組成物中の前記（Ａ）ポリアミド６１０
樹脂の補外結晶化開始温度（Ｔic）が、２００℃以上である、請求項１乃至３のいずれか
一項に記載のポリアミド樹脂組成物。
【請求項５】
　前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の、９８％硫酸中で測定した相対粘度が、２．０～３
．０である、請求項１乃至４のいずれか一項に記載のポリアミド樹脂組成物。
【請求項６】
　前記（Ｂ）ガラス繊維が、カルボン酸無水物含有不飽和ビニル単量体と、当該カルボン
酸無水物含有不飽和ビニル単量体を除く不飽和ビニル単量体を、重合単位として具備する
共重合体を含む集束剤により処理されているガラス繊維である、請求項１乃至５のいずれ
か一項に記載のポリアミド樹脂組成物。
【請求項７】
　（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）：０．００２～
２質量部を、さらに含む、請求項１乃至６のいずれか一項に記載のポリアミド樹脂組成物
。
【請求項８】
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化合物を除く。）中のハロ
ゲン元素の含有量ｘと、銅元素の含有量ｙとのモル比ｘ／ｙが、２／１～５０／１である
、請求項７に記載のポリアミド樹脂組成物。
【請求項９】
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化合物を除く。）が、ポリ
アミドマスターバッチの形態で添加される、請求項７又は８に記載のポリアミド樹脂組成
物。
【請求項１０】
　（Ｆ）着色剤：０．０１～５質量部をさらに含む、請求項１乃至９のいずれか一項に記
載のポリアミド樹脂組成物。
【請求項１１】
　請求項１乃至１０のいずれか一項に記載のポリアミド樹脂組成物を含む成形品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ポリアミド樹脂組成物及び成形品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ポリアミド樹脂は、成形加工性、機械物性、耐薬品性に優れていることから、従来から
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、衣料用、産業資材用、自動車用、電気・電子用又は工業用等の様々な部品材料として広
く用いられている。
　近年、ポリアミド樹脂は自動車分野で多く採用されており、特にガラス繊維で強化され
たポリアミド樹脂は、機械的物性、耐熱性、耐油性、靱性に優れていることから、ラジエ
ータータンク、ウォーターバルブ等の不凍液と接触する部品用の材料に用いられている。
【０００３】
　しかしながら、従来のガラス繊維強化ポリアミド樹脂は、高温雰囲気下での長時間の不
凍液との接触により強度が低下してしまうという欠点を有しており、さらには高温雰囲気
下での乾熱状態においても、強度低下が大きいという欠点も有している。
　よって、上述したような高温雰囲気下での長時間の不凍液との接触による強度低下、及
び高温雰囲気下での乾熱状態における強度低下を抑制したポリアミド樹脂が要求されてい
る。
　このような要求に対し、従来においては、ポリアミド６１０樹脂を用いたポリアミド樹
脂組成物が開示されている（例えば、特許文献１乃至３参照。）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特表２０１０－５２２２５９号公報
【特許文献２】特開２００８－２２２２９０号公報
【特許文献３】特開昭６０－３２８４７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、前記特許文献１乃至３に開示されているポリアミド樹脂組成物は、耐不
凍液性については改善効果が見られるものの、水中雰囲気におけるクリープ特性について
は、未だ十分な特性が得られておらず、両特性に優れたポリアミド樹脂組成物は未だ知ら
れていないのが実情であり、このようなポリアミド樹脂組成物が要望されている。
　また、前記特許文献１乃至３に開示されている樹脂組成物は、外観及び離型性について
も十分ではなく、これらを満足するポリアミド樹脂組成物が要望されている。
【０００６】
　そこで、本発明においては、上述した従来技術の問題点に鑑み、水中雰囲気におけるク
リープ特性、外観及び離型性に優れたポリアミド樹脂組成物及びその成形品を提供するこ
とを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明者らは、上記ポリアミド樹脂組成物特有の課題を解決するために鋭意検討を行っ
た結果、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂と、（Ｂ）ガラス繊維と、（Ｃ）ガラス繊維以外の
無機充填材と、（Ｄ）滑剤と、を、特定の割合で含有するポリアミド樹脂組成物が前記課
題を解決できることを見出し、本発明を完成するに至った。
　すなわち、本発明は、以下の通りである。
【０００８】
〔１〕
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部と、
　（Ｂ）ガラス繊維：１～２００質量部と、
　（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材：０．１～１０質量部と、
　（Ｄ）滑剤：０．０１～１０質量部と、
を、含有するポリアミド樹脂組成物。
〔２〕
　前記（Ｄ）滑剤の融点が１１０～１５０℃である、前記〔１〕に記載のポリアミド樹脂
組成物。
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〔３〕
　前記（Ｄ）滑剤が、金属含有量が３．５～１１．５質量％の高級脂肪酸金属塩である、
前記〔１〕又は〔２〕に記載のポリアミド樹脂組成物。
〔４〕
　ＪＩＳ　Ｋ７１２１に従った示差走査熱量測定（但し、冷却速度を２０℃／分として冷
却する。）により得られる、前記ポリアミド樹脂組成物中の前記（Ａ）ポリアミド６１０
樹脂の補外結晶化開始温度（Ｔic）が、２００℃以上である、〔１〕乃至〔３〕のいずれ
か一に記載のポリアミド樹脂組成物。
〔５〕
　前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の、９８％硫酸中で測定した相対粘度が、２．０～３
．０である、前記〔１〕乃至〔４〕のいずれか一に記載のポリアミド樹脂組成物。
〔６〕
　前記（Ｂ）ガラス繊維が、カルボン酸無水物含有不飽和ビニル単量体と、当該カルボン
酸無水物含有不飽和ビニル単量体を除く不飽和ビニル単量体を、重合単位として具備する
共重合体を含む集束剤により処理されているガラス繊維である、前記〔１〕乃至〔５〕の
いずれか一に記載のポリアミド樹脂組成物。
〔７〕
　（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）：０．００２～
２質量部を、さらに含む、前記〔１〕乃至〔６〕のいずれか一に記載のポリアミド樹脂組
成物。
〔８〕
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化合物を除く。）中のハロ
ゲン元素の含有量ｘと、銅元素の含有量ｙとのモル比ｘ／ｙが、２／１～５０／１である
、前記〔７〕に記載のポリアミド樹脂組成物。
〔９〕
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化合物を除く。）が、ポリ
アミドマスターバッチの形態で添加される、前記〔７〕又は〔８〕に記載のポリアミド樹
脂組成物。
〔１０〕
　（Ｆ）着色剤：０．０１～５質量部をさらに含む、前記〔１〕乃至〔９〕のいずれか一
項に記載のポリアミド樹脂組成物。
〔１１〕
　前記〔１〕乃至〔１０〕のいずれか一に記載のポリアミド樹脂組成物を含む成形品。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、水中雰囲気下におけるクリープ特性、外観、離型性、及び機械的強度
にも優れた特性を有する、ポリアミ樹脂組成物及び成形品を提供することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　以下、本発明を実施するための形態（以下、単に「本実施形態」という。）について詳
細に説明する。
　以下の本実施形態は、本発明を説明するための例示であり、本発明を以下の内容に限定
する趣旨ではない。本発明は、その要旨の範囲内で適宜変形して実施できる。
【００１１】
〔ポリアミド樹脂組成物〕
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部と、
　（Ｂ）ガラス繊維：１～２００質量部と、
　（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材：０．１～１０質量部と、
　（Ｄ）滑剤：０．０１～１０質量部と、
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を、含有するポリアミド樹脂組成物である。
　以下、本実施形態のポリアミド組成物の構成成分について説明する。
【００１２】
（（Ａ）ポリアミド６１０樹脂）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、上記のように（Ａ）ポリアミド６１０樹脂を含
有し、当該（Ａ）ポリアミド６１０樹脂は、ジアミンとしてヘキサメチレンジアミン、ジ
カルボン酸としてセバシン酸を重合単量体とし、前記ヘキサメチレンジアミンとセバシン
酸とからなる単位を有するポリアミド樹脂である。
【００１３】
　＜セバシン酸、ヘキサメチレンジアミン以外の共重合成分＞
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂には、本実施形態の目的を損なわない範囲で、前記セバシ
ン酸以外のジカルボン酸を重合単量体として含んでいてもよい。
　このようなジカルボン酸としては、例えば、アジピン酸やイソフタル酸以外の脂肪族ジ
カルボン酸、脂環族ジカルボン酸、芳香族ジカルボン酸が挙げられる。
　また、（Ａ）ポリアミド樹脂６１０樹脂には、本実施形態の目的を損なわない範囲で、
前記ヘキサメチレンジアミン以外のジアミンを重合単量体として含んでいてもよい。この
ようなジアミンとしては、ヘキサメチレンジアミン以外の主鎖から分岐した置換基を持つ
ジアミン、脂肪族ジアミン、芳香族ジアミン、重縮合可能なアミノ酸、ラクタム等を用い
ることができる。
　なお、本実施形態において用いる（Ａ）ポリアミド６１０樹脂は、セバシン酸及びヘキ
サメチレンジアミンからなる重合単量体を、後述する量で主として含み、上記のように、
セバシン酸以外のジカルボン酸及びヘキサメチレンジアミン以外のジアミンを含んでいる
場合においても、全体としてポリアミド６１０樹脂と捉える。
【００１４】
　前記アジピン酸やイソフタル酸以外の前記脂肪族ジカルボン酸としては、以下に限定さ
れるものではないが、例えば、マロン酸、ジメチルマロン酸、コハク酸、２，２－ジメチ
ルコハク酸、２，３－ジメチルグルタル酸、２，２－ジエチルコハク酸、２，３－ジエチ
ルグルタル酸、グルタル酸、２，２－ジメチルグルタル酸、２－メチルアジピン酸、トリ
メチルアジピン酸、ピメリン酸、スベリン酸、アゼライン酸、セバシン酸、ドデカン二酸
、テトラデカン二酸、ヘキサデカン二酸、オクタデカン二酸、エイコサン二酸、及びジグ
リコール酸等の炭素数３～２０の直鎖又は分岐状飽和脂肪族ジカルボン酸等が挙げられる
。
【００１５】
　前記脂環族ジカルボン酸としては、以下に限定されるものではないが、例えば、１，３
－シクロヘキサンジカルボン酸、及び１，３－シクロペンタンジカルボン酸等の、脂環構
造の炭素数が３～１０である、好ましくは炭素数が５～１０である、脂環族ジカルボン酸
等が挙げられる。
　脂環族ジカルボン酸は、無置換でも置換基を有していてもよい。
【００１６】
　前記芳香族ジカルボン酸としては、以下に限定されるものではないが、例えば、テレフ
タル酸、ナフタレンジカルボン酸、２－クロロテレフタル酸、２－メチルテレフタル酸、
５－メチルイソフタル酸、及び５－ナトリウムスルホイソフタル酸等の、無置換又は種々
の置換基で置換された炭素数８～２０の芳香族ジカルボン酸等が挙げられる。
　前記種々の置換基としては、例えば、炭素数１～６のアルキル基、炭素数６～１２のア
リール基、炭素数７～２０のアリールアルキル基、クロロ基及びブロモ基等のハロゲン基
、炭素数３～１０のアルキルシリル基、並びにスルホン酸基及びナトリウム塩等のその塩
である基等が挙げられる。
【００１７】
　前記ヘキサメチレンジアミン以外の主鎖から分岐した置換基を持つジアミンとしては、
以下に限定されるものではないが、例えば、２－メチルペンタメチレンジアミン（２－メ
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チル－１，５－ジアミノペンタンとも記される。）、２，２，４－トリメチルヘキサメチ
レンジアミン、２，４，４－トリメチルヘキサメチレンジアミン、２－メチルオクタメチ
レンジアミン、及び２，４－ジメチルオクタメチレンジアミン等の炭素数３～２０の分岐
状飽和脂肪族ジアミン等が挙げられる。
【００１８】
　前記脂肪族ジアミンとしては、以下に限定されるものではないが、例えば、エチレンジ
アミン、プロピレンジアミン、テトラメチレンジアミン、ペンタメチレンジアミン、ヘプ
タメチレンジアミン、オクタメチレンジアミン、ノナメチレンジアミン、デカメチレンジ
アミン、ウンデカメチレンジアミン、ドデカメチレンジアミン、及びトリデカメチレンジ
アミン等の炭素数２～２０の直鎖飽和脂肪族ジアミン等が挙げられる。
【００１９】
　前記芳香族ジアミンとしては、以下に限定されるものではないが、例えば、メタキシリ
レンジアミン等が挙げられる。
【００２０】
　前記重縮合可能なアミノ酸としては、以下に限定されるものではないが、例えば、６－
アミノカプロン酸、１１－アミノウンデカン酸、１２－アミノドデカン酸、パラアミノメ
チル安息香酸等が挙げられる。
【００２１】
　前記ラクタムとしては、以下に限定されるものではないが、例えば、ブチルラクタム、
ピバロラクタム、カプロラクタム、カプリルラクタム、エナントラクタム、ウンデカノラ
クタム、ドデカノラクタム等が挙げられる。
【００２２】
　上述したジカルボン酸成分、ジアミン成分、アミノ酸成分、及びラクタム成分は、それ
ぞれ１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合せて用いてもよい。
【００２３】
　前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂において、セバシン酸、ヘキサメチレンジアミンから
なる単位の割合は、（Ａ）成分１００モル％中、７０～１００モル％であることが好まし
く、９０～１００モル％であることがより好ましい。
【００２４】
　＜末端封止剤＞
　前記ポリアミド６１０樹脂の原料として、分子量調節や耐熱水性向上のために、末端封
止剤を更に添加することができる。
　例えば、本実施形態のポリアミド６１０樹脂を重合する際に、公知の末端封止剤を更に
添加することにより、重合量を制御することができる。
【００２５】
　前記末端封止剤としては、以下に限定されるものではないが、例えば、モノカルボン酸
、モノアミン、無水フタル酸等の酸無水物、モノイソシアネート、モノ酸ハロゲン化物、
モノエステル類、及びモノアルコール類等が挙げられる。
　それらの中でも、生産性の観点から、モノカルボン酸及びモノアミンが好ましい。
　これらの末端封止剤は、１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合わせて用
いてもよい。
【００２６】
　前記末端封止剤として用いられるモノカルボン酸としては、アミノ基との反応性を有す
るモノカルボン酸であれば特に限定されないが、例えば、酢酸、プロピオン酸、酪酸、吉
草酸、カプロン酸、カプリル酸、ラウリン酸、トリデシル酸、ミリスチル酸、パルミチン
酸、ステアリン酸、ピバリン酸、及びイソブチル酸等の脂肪族モノカルボン酸；シクロヘ
キサンカルボン酸などの脂環式モノカルボン酸；安息香酸、トルイル酸、α－ナフタレン
カルボン酸、β－ナフタレンカルボン酸、メチルナフタレンカルボン酸、及びフェニル酢
酸等の芳香族モノカルボン酸；等が挙げられる。
　これらのモノカルボン酸は、１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合わせ
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て用いてもよい。
【００２７】
　前記末端封止剤として用いられるモノアミンとしては、カルボキシル基との反応性を有
するモノアミンであれば特に限定されないが、例えば、メチルアミン、エチルアミン、プ
ロピルアミン、ブチルアミン、ヘキシルアミン、オクチルアミン、デシルアミン、ステア
リルアミン、ジメチルアミン、ジエチルアミン、ジプロピルアミン及びジブチルアミン等
の脂肪族モノアミン；シクロヘキシルアミン及びジシクロヘキシルアミン等の脂環式モノ
アミン；アニリン、トルイジン、ジフェニルアミン及びナフチルアミン等の芳香族モノア
ミン等が挙げられる。
　これらのモノアミンは、１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合わせて用
いてもよい。
【００２８】
（（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の製造方法）
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の製造方法としては、例えば、セバシン酸、ヘキサメチレ
ンジアミン、及び必要に応じて後述する触媒や、アパタイト等のその他の成分の混合物の
水溶液、又は水の懸濁液を加熱し、溶融状態を維持したまま重合させる方法（熱溶融重合
法）；熱溶融重合法で得られたポリアミドを融点以下の温度で固体状態を維持したまま重
合度を上昇させる方法（熱溶融重合・固相重合法）；セバシン酸、ヘキサメチレンジアミ
ン、及び必要に応じてその他の成分の混合物の水溶液、又は水の懸濁液を加熱し、析出し
たプレポリマーをさらにニーダー等の押出機で再び溶融させて重合度を上昇させる方法（
プレポリマー・押出重合法）；セバシン酸、ヘキサメチレンジアミン、及び必要に応じて
その他の成分の混合物、固体塩又は重縮合物を、固体状態を維持したまま重合（固相重合
法）させる方法等が挙げられる。
　重合形態としては、特に限定されず、バッチ式、連続式のいずれでもよい。
　また、重合装置も特に限定されず、公知の装置、例えば、オートクレーブ型の反応器、
タンブラー型反応器、ニーダー等の押出機型反応器等を用いることができる。
【００２９】
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂（ポリアミド共重合体を含む、以下同じ。）の製造におい
ては、所定の触媒を用いることができる。
　触媒としては、ポリアミドに用いられる公知のものであれば特に限定されず、例えば、
リン酸、亜リン酸、次亜リン酸、オルト亜リン酸、ピロ亜リン酸、フェニルホスフィン酸
、フェニルホスホン酸、２－メトキシフェニルホスホン酸、２－（２’－ピリジル）エチ
ルホスホン酸、及びそれらの金属塩等が挙げられる。
　前記金属塩の金属としては、以下に限定されないが、例えば、カリウム、ナトリウム、
マグネシウム、バナジウム、カルシウム、亜鉛、コバルト、マンガン、錫、タングステン
、ゲルマニウム、チタン、アンチモン等の金属塩やアンモニウム塩等が挙げられる。
　また、前記触媒としては、エチルエステル、イソプロピルエステル、ブチルエステル、
ヘキシルエステル、デシルエステル、イソデシルエステル、オクタデシルエステル、ステ
アリルエステル、フェニルエステル等のリン酸エステル類も用いることができる。
【００３０】
（（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の物性）
　（Ａ）ポリアミド６１０樹脂は、９８％硫酸溶液粘度（ＪＩＳ　Ｋ　６９２０）が、好
ましくは２．０～３．０であり、より好ましくは２．０～２．９であり、さらに好ましく
は２．２～２．６である。
　硫酸溶液粘度が１．８以上であると、実用上十分な機械的特性を有する成形体が得られ
、硫酸溶液粘度が３．０以下であると、成形時の流動性が良好なものとなり、表面外観性
に優れた成形体が得られる。
【００３１】
（（Ｂ）ガラス繊維）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、上述した（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００



(8) JP 2014-37526 A 2014.2.27

10

20

30

40

50

質量部に対し、（Ｂ）ガラス繊維：１～２００質量部を含有する。
　前記（Ｂ）ガラス繊維を含有することにより、優れた剛性が得られる。
　前記（Ｂ）ガラス繊維は、優れた機械的強度、耐振動疲労特性を発現できる観点から、
数平均繊維径は３～３０μｍが好ましく、より好ましくは３～２５μｍであり、さらに好
ましくは５～２０μｍであり、重量平均繊維長は１００～７５０μｍが好ましく、より好
ましくは１００～７００μｍであり、さらに好ましくは２００～６００μｍである。
　（Ｂ）ガラス繊維の重量平均繊維長（Ｌ）と数平均繊維径（Ｄ）とのアスペクト比（Ｌ
／Ｄ）は、１０～１００が好ましく、より好ましくは１０～９０であり、さらに好ましく
は２０～９０である。
　（Ｂ）ガラス繊維は、１種類のみを単独で用いてもよいし、数平均繊維径、重量平均繊
維長の異なる２種類以上を組み合わせて用いてもよい。
　上述した（Ｂ）ガラス繊維の数平均繊維径（Ｄ）及び重量平均繊維長（Ｌ）は、顕微鏡
法により測定することができる。
　例えば、ペレット状のガラス繊維を含有するポリアミド樹脂組成物を、該ポリアミド樹
脂組成物の分解温度以上で加熱し、残った（Ｂ）ガラス繊維を、顕微鏡を用いて写真撮影
し、ガラス繊維の径及び長さを計測する方法により測定することができる。
　顕微鏡法によって得られた測定値から、数平均繊維径（Ｄ）及び重量平均繊維長（Ｌ）
を計算する方法としては、下記式（Ｉ）、式（ＩＩ）が挙げられる。
数平均繊維径（Ｄ）＝ガラス繊維の径の合計／ガラス繊維の数　　・・・（Ｉ）
重量平均繊維長（Ｌ）＝ガラス繊維長さの２乗和／ガラス繊維長さの合計　・・・（ＩＩ
）
【００３２】
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物における（Ｂ）ガラス繊維の含有量は、上述したよ
うに、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対して、１～２００質量部であり、
好ましくは２～２００質量部であり、より好ましくは２～１８０質量部であり、さらに好
ましくは５～１００質量部である。
　（Ｂ）ガラス繊維の含有量を（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対して１質
量部以上とすることにより、本実施形態のポリアミド樹脂組成物の機械的強度等が向上し
、また、含有量を２００質量部以下とすることにより、成形性に優れるポリアミド樹脂組
成物が得られる。
　なお、（Ｂ）ガラス繊維の含有量は、ポリアミド樹脂組成物を燃焼させて、残留した（
Ｂ）成分を取り出し、測定することにより算出することができる。
【００３３】
　前記（Ｂ）ガラス繊維の具体的な組成としては、以下に限定されるものではないが、例
えば、Ｅガラス組成、Ｃガラス組成、Ｓガラス組成、耐アルカリガラス組成等が挙げられ
る。
　これらの中でも、Ｅガラスが、入手が容易である観点から好ましい。
　また、（Ｂ）ガラス繊維の引張強度は、本実施形態のポリアミド樹脂組成物の機械的強
度の観点から、２９０ｋｇ／ｍｍ2以上であることが好ましい。
【００３４】
　前記（Ｂ）ガラス繊維は、以下に限定されるものではないが、例えば、γ－メタクリル
オキシプロピルトリメトキシシラン、γ－グリシドキシプロピルトリメトキシシラン、γ
－アミノプロピルトリエトキシシラン等のシランカップリング剤で表面処理されているこ
とが好ましく、その付着量はガラス繊維重量（ガラス繊維と表面処理剤との合計量）に対
し、０．０１質量％以上であることが好ましい。
　さらに、必要に応じ、前記（Ｂ）ガラス繊維は、集束剤により処理を施すこともできる
。集束剤としては、以下に限定されるものではないが、例えば、カルボン酸無水物含有不
飽和ビニル単量体と当該カルボン酸無水物含有不飽和ビニル単量体を除く不飽和ビニル単
量体とを重合単位として具備する共重合体、エポキシ化合物、ポリウレタン樹脂、アクリ
ル酸のホモポリマー、アクリル酸とその他共重合性モノマーとのコポリマー、並びにこれ
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らの第１級、第２級及び第３級アミンとの塩が挙げられる。
　これらは、１種単独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いてもよい。
　特に、本実施形態のポリアミド樹脂組成物の機械的強度の観点から、カルボン酸無水物
含有不飽和ビニル単量体と当該カルボン酸無水物含有不飽和ビニル単量体を除く不飽和ビ
ニル単量体とを重合単位として含む共重合体、エポキシ化合物及びポリウレタン樹脂、並
びにこれらの組み合わせが好ましく、カルボン酸無水物含有不飽和ビニル単量体と当該カ
ルボン酸無水物含有不飽和ビニル単量体を除く不飽和ビニル単量体とを重合単位として含
む共重合体及びポリウレタン樹脂、並びにこれらの組み合わせがより好ましい。
【００３５】
（（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、上述した（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００
質量部に対し、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材：０．１～１０質量部含有する。
　当該（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材の含有量は、上述した（Ａ）ポリアミド６１０
樹脂１００質量部に対して、０．１８～１０質量部であることが好ましく、０．１８～８
質量部であることがより好ましく、０．１８～５質量部であることがさらに好ましく、２
．０～５．０質量部であることがさらにより好ましい。
　（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材の含有量を０．１質量部以上とすることにより、本
実施形態のポリアミド樹脂組成物の強度を向上させる効果が発現される。一方、上記の含
有量を１０質量部以下とすることにより、押出性及び成形性に優れたポリアミド樹脂組成
物を得ることができる。
【００３６】
　前記（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材としては、以下に限定されるものではないが、
例えば、ウォラストナイト、カオリン、マイカ、タルク、炭酸カルシウム、炭酸マグネシ
ウム、チタン酸カリウム、ホウ酸アルミニウム及びクレー（シリケート層が積層してなる
層状のクレーでありモンモリロナイト等）が挙げられる。
　かかる（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材は、１種単独で用いてもよいし、２種以上を
組み合わせて用いてもよい。
　前記（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材としては、強度等を向上させる観点から、ウォ
ラストナイト、カオリン、マイカ及びタルクからなる群より選択される一以上が好ましく
、ウォラストナイト、カオリン及びタルクからなる群より選択される一以上がさらに好ま
しい。また、本実施形態のポリアミド樹脂組成物の成形品の表面外観を向上させる観点か
ら、ウォラストナイト及びタルクがさらにより好ましい。
【００３７】
　前記（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材の平均粒径は、０．０１～３８μｍであること
が好ましい。より好ましくは０．０３～３０μｍであり、さらに好ましくは０．０５～２
５μｍであり、さらにより好ましくは０．１０～２０μｍであり、よりさらに好ましくは
０．１５～１３μｍである。
　前記（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材の平均粒径を３８μｍ以下とすることにより、
靭性、及び成形品の表面外観に優れたポリアミド樹脂組成物とすることができる。
　一方、平均粒径を０．０１μｍ以上とすることにより、コスト面及び粉体のハンドリン
グ面と機械的物性（強度、靭性等）とのバランスに優れたポリアミド樹脂組成物が得られ
る。
　なお、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材のうち、ウォラストナイトのような針状の形
状を持つものに関しては、数平均繊維径（以下、単に「平均繊維径」ともいう。）を平均
粒径とする。また、断面が円でない場合はその長さの最大値を繊維径とみなし、これを用
いた数平均繊維径を平均粒径とする。
　平均粒径（数平均繊維径）は、１００個（本）以上の前記（Ｃ）ガラス繊維以外の無機
充填材を任意に選択し、走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）で観察して、これらの無機充填材の
粒径（繊維径）を測定し、算術平均値を算出することにより求められる。
【００３８】
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　前記無機充填材の中でも、前記ウォラストナイトのような針状の形状を持つものの重量
平均繊維長（以下、単に「平均繊維長」ともいう。）については、上述の数平均繊維径の
好ましい範囲、及び下記の重量平均繊維長（Ｌ）と数平均繊維径（Ｄ）とのアスペクト比
（Ｌ／Ｄ）の好ましい範囲から算出される数値範囲が好ましい。
　前記針状の形状を持つものの重量平均繊維長（Ｌ）と数平均繊維径（Ｄ）とのアスペク
ト比（Ｌ／Ｄ）に関しては、成形品の表面外観を向上させ、かつ射出成形機等の金属性パ
ーツの磨耗を防止するという観点からは、１．５～１０が好ましく、２．０～５がより好
ましく、２．５～４がさらに好ましい。
　さらにまた、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材のうち針状の形状を持つもののアスペ
クト比は、本実施形態のポリアミド樹脂組成物の成形品において反りの発生を低減化する
観点からは、１０～２０が好ましく、１５～２０がより好ましい。
　ここで、本明細書における数平均繊維径（Ｄ）は、上述したように、１００個（本）以
上の原材料となる無機充填材を任意に選択し、走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）で観察して、
これらの無機充填材の繊維径を測定することにより求められる。加えて、本明細書におけ
る重量平均繊維長（Ｌ）は、繊維状の無機充填材を対象として、１００本以上の無機充填
材を任意に選択し、ＳＥＭ写真を用いて繊維長を計測することにより求められる。
【００３９】
　（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材は、シランカップリング剤やチタネート系カップリ
ング剤等を用いて表面処理してもよい。
　前記シランカップリング剤としては、以下に限定されるものではないが、例えば、γ－
アミノプロピルトリエトキシシラン、γ－アミノプロピルトリメトキシシラン及びＮ－β
－（アミノエチル）－γ－アミノプロピルメチルジメトキシシラン等のアミノシラン類、
γ－メルカプトプロピルトリメトキシシラン及びγ－メルカプトプロピルトリエトキシシ
ラン等のメルカプトシラン類、エポキシシラン類、並びにビニルシラン類が挙げられる。
　中でも、優れた機械的強度を発現できる観点からアミノシラン類がより好ましい。
　これらは、一種のみを使用してもよく、二種以上を組み合わせて使用してもよい。
　このような表面処理剤は、予め（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材の表面に処理しても
よいし、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂と（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材とを混合する
際に添加してもよい。
　表面処理剤の添加量は、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材１００質量％に対して、好
ましくは０．０５～１．５質量％である。
【００４０】
（（Ｄ）滑剤）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、上述した（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００
質量部に対し、（Ｄ）滑剤：０．０１～１０質量部含有する。
　当該（Ｄ）滑剤の含有量は、上述した（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対
して、０．０３～１０質量部であることが好ましく、０．０３～５質量部であることがよ
り好ましく、０．０５～３質量部であることがさらに好ましい。
　（Ｄ）滑剤の含有量を上記範囲内とすることにより、外観、離型性、機械的強度及び可
塑化性に一層優れるポリアミド樹脂組成物が得られる。
【００４１】
　（Ｄ）滑剤としては、高級脂肪酸、高級脂肪酸金属塩、高級脂肪酸エステル及び高級脂
肪酸アミドからなる群より選ばれる少なくとも一種を用いることができる。
　前記（Ｄ）滑剤は、１種を単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて用いてもよい
。
【００４２】
　前記高級脂肪酸とは、炭素数８以上の脂肪族モノカルボン酸を示す。
　高級脂肪酸の炭素数は８～４０であることが好ましい。前記高級脂肪酸としては、以下
に限定されるものではないが、例えば、飽和又は不飽和の、直鎖状又は分岐状の、脂肪族
モノカルボン酸が挙げられる。例えば、高級脂肪酸としては、ステアリン酸、パルミチン
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酸、ベヘン酸、エルカ酸、オレイン酸、ラウリン酸、モンタン酸等が挙げられる。
【００４３】
　前記高級脂肪酸金属塩とは、上述した高級脂肪酸の金属塩である。
　高級脂肪酸と塩を形成する金属元素としては、元素周期律表の第１族元素（アルカリ金
属）、第２族元素（アルカリ土類金属）、第３族元素、亜鉛、アルミニウム、等が挙げら
れる。当該金属元素としては、ナトリウム、カリウム等のアルカリ金属；カルシウム、マ
グネシウム等のアルカリ土類金属；アルミニウム；が好ましい。
　前記高級脂肪酸金属塩としては、以下に限定されるものではないが、例えば、ステアリ
ン酸カルシウム、ステアリン酸アルミニウム、ステアリン酸亜鉛、ステアリン酸マグネシ
ウム、モンタン酸カルシウム、モンタン酸ナトリウム、モンタン酸アルミニウム、モンタ
ン酸亜鉛、モンタン酸マグネシウム、ベヘン酸カルシウム、ベヘン酸ナトリウム、ベヘン
酸亜鉛、ラウリン酸カルシウム、ラウリン酸亜鉛、パルミチン酸カルシウム等が挙げられ
る。
　前記高級脂肪酸金属塩としては、モンタン酸金属塩、ベヘン酸金属塩及びステアリン酸
金属塩が好適に用いられ、中でも、ステアリン酸カルシウム、ステアリン酸アルミニウム
、ステアリン酸亜鉛、ステアリン酸マグネシウム、モンタン酸カルシウム、モンタン酸亜
鉛、モンタン酸マグネシウム、ベヘン酸カルシウム、ベヘン酸亜鉛が好ましく、ステアリ
ン酸アルミニウム、ステアリン酸亜鉛、ステアリン酸マグネシウム、モンタン酸カルシウ
ム、モンタン酸亜鉛、ベヘン酸カルシウム、ベヘン酸亜鉛がより好ましく、モンタン酸カ
ルシウム、モンタン酸亜鉛、ベヘン酸亜鉛が、さらに好ましい。
　これら高級脂肪酸金属塩は、１種を単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて用い
てもよい。
　前記高級脂肪酸金属塩中の金属含有量は、高級脂肪酸金属塩１００質量％に対し、３．
５～１１．５質量％であることが、外観及び離型性に一層優れるポリアミド樹脂組成物を
得られる観点から好ましい。より好ましくは３．５～１０．０質量％であり、さらに好ま
しくは４．０～９．０質量％である。
【００４４】
　前記高級脂肪酸エステルとは、上述した高級脂肪酸とアルコールとのエステル化物であ
る。
　前記高級脂肪酸エステルとしては、炭素数８～４０の脂肪族モノカルボン酸と炭素数８
～４０の脂肪族アルコールとのエステル化物が好ましい。
　脂肪族アルコールとしては、以下に限定されるものではないが、例えば、ステアリルア
ルコール、ベヘニルアルコール、ラウリルアルコール等が挙げられ、高級脂肪酸エステル
としては、例えば、ステアリン酸ステアリル、ベヘン酸ベヘニル等が挙げられる。
【００４５】
　前記高級脂肪酸アミドとは、上述した高級脂肪酸のアミド化物である。
　前記高級脂肪酸アミドとしては、以下に限定されるものではないが、例えば、ステアリ
ン酸アミド、オレイン酸アミド、エルカ酸アミド、エチレンビスステアリルアミド、エチ
レンビスオレイルアミド、Ｎ－ステアリルステアリルアミド、Ｎ－ステアリルエルカアミ
ド等が挙げられる。高級脂肪酸アミドとしては、ステアリン酸アミド、エルカ酸アミド、
エチレンビスステアリルアミド、及びＮ－ステアリルエルカアミドが好ましく、エチレン
ビスステアリルアミド及びＮ－ステアリルエルカアミドがより好ましい。
【００４６】
　前記（Ｄ）滑剤としては、成形性が一層良好になる観点から、高級脂肪酸金属塩、高級
脂肪酸アミドが好ましく、中でも、外観及び離型性がより一層良好になる観点から、高級
脂肪酸金属塩がより好ましい。
【００４７】
　前記（Ｄ）滑剤の融点は、外観及び離型性がより一層良好になる観点から、１１０～１
５０℃であることが好ましく、より好ましくは１１５～１４５℃、さらに好ましくは１１
５～１４０℃である。
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　また、（Ｄ）滑剤の融点は、示差走査熱量測定（ＤＳＣ）等により測定することができ
る。
【００４８】
（（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（但し、ハロゲン化銅を除く。））
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、
ハロゲン化銅を除く。）をさらに含んでいてもよい。
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（但し、ハロゲン化銅を除く。）で用いられる
銅化合物としては、以下に限定されるものではないが、例えば、ハロゲン化銅、酢酸銅、
プロピオン酸銅、安息香酸銅、アジピン酸銅、テレフタル酸銅、イソフタル酸銅、サリチ
ル酸銅、ニコチン酸銅、ステアリン酸銅等や、エチレンジアミン、エチレンジアミン四酢
酸等のキレート剤に配位した銅錯塩等が挙げられる。
　これら銅化合物は、単独で用いてもよく、２種以上を混合してもよい。
　この中でも、ヨウ化銅、臭化第一銅、臭化第二銅、塩化第一銅、酢酸銅が、熱安定性の
観点から好ましい。
【００４９】
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）における前
記銅化合物の含有量は、（Ａ）ポリアミド樹脂６１０樹脂：１００質量部に対して銅化合
物０．００１～１．９９９質量部が好ましく、より好ましくは０．００２５～０．５質量
部、さらに好ましくは０．０１～０．１質量部である。この範囲にすることにより、本実
施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品において十分な耐熱エージング性の向上を
図ることができ、銅析出、腐食を抑制できる。
【００５０】
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）で用いられ
るハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）としては、以下に限定されるもので
はないが、例えば、ヨウ化カリウム、ヨウ化ナトリウム、臭化カリウム、塩化カリウム、
塩化ナトリウム等が挙げられる。
　これらハロゲン化合物は、１種のみを単独で用いてもよく、２種以上を混合してもよい
。
【００５１】
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）におけるハ
ロゲン化合物の含有量は、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対してハロゲン
化合物０．００１～１．９９９質量部が好ましく、より好ましくは０．０１～１．９９９
質量部、さらに好ましくは０．０３～１質量部である。この範囲にすることにより、本実
施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品において、十分な耐熱エージング性の向上
が図られ、銅析出、腐食を抑制できる。
【００５２】
　前記銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）は、本実施形態の
ポリアミド樹脂組成物の性能向上のため、両方とも含有させることが好ましい。
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）の合計の含
有量は、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対して０．００２～２質量部が好
ましく、より好ましくは０．０１～２質量部、さらに好ましくは０．０３～１．５質量部
、さらにより好ましくは０．０３～１質量部である。この範囲にすることにより、本実施
形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品において十分な耐熱エージング性の向上効果
が得られ、銅析出、腐食を抑制できる。
【００５３】
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物においては、前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合
物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）中のハロゲン元素の含有量ｘと銅元素の含有量ｙと
のモル比（ハロゲン元素の含有量ｘ／銅元素の含有量ｙ）が、２／１～５０／１であるこ
とが好ましく、３／１～３０／１であることがより好ましく、４／１～２５／１であるこ
とがさらに好ましく、５／１～２３／１であることがさらにより好ましい。
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　ハロゲン元素の含有量ｘと銅元素の含有量ｙのモル比（ｘ／ｙ）が、２以上であると、
銅析出、金属腐食の抑制することができて好ましい。また、前記ハロゲンと銅のモル比（
ｘ／ｙ）が５０以下であると、靭性等の機械物性を損なうことなく、成形機のスクリュー
等の腐食を抑制することができる。
【００５４】
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化合物を除く。）は、マス
ターバッチの形態で添加されることが好ましい。
　前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物をマスターバッチの形態で添加することにより
、（Ｅ）成分の分散性が向上し、耐熱エージング特性の向上、腐食の防止、銅析出を一層
抑制できる。
【００５５】
　当該ポリアミドマスターバッチに用いられるポリアミド樹脂としては、以下に限定され
るものではないが、例えば、ポリカプロラクタム（ポリアミド６）、ポリテトラメチレン
アジパミド（ポリアミド４６）、ポリヘキサメチレンアジパミド（ポリアミド６６）、ポ
リヘキサメチレンセバカミド（ポリアミド６１０）、ポリヘキサメチレンドデカミド（ポ
リアミド６１２）、ポリウンデカメチレンアジパミド（ポリアミド１１６）、ポリウンデ
カラクタム（ポリアミド１１）、ポリドデカラクタム（ポリアミド１２）、ポリトリメチ
ルヘキサメチレンテレフタルアミド（ナイロンＴＭＨＴ）、ポリヘキサメチレンイソフタ
ルアミド（ポリアミド６Ｉ）、ポリノナンメチレンテレフタルアミド（９Ｔ）、ポリヘキ
サメチレンテレフタルアミド（６Ｔ）、ポリビス（４－アミノシクロヘキシル）メタンド
デカミド（ナイロンＰＡＣＭ１２）、ポリビス（３－メチル－アミノシクロヘキシル）メ
タンドデカミド（ナイロンジメチルＰＡＣＭ１２）、ポリメタキシリレンアジパミド（ポ
リアミドＭＸＤ６）、及びポリウンデカメチレンヘキサヒドロテレフタルアミド（ポリア
ミド１１Ｔ（Ｈ））等が挙げられる。
　また、前記ポリアミドマスターバッチで用いられるポリアミド樹脂としては、これらの
うち少なくとも２種の異なったポリアミド形成成分を含むポリアミド共重合体、並びにこ
れらのポリアミド及び／又はポリアミド共重合体の混合物等が挙げられる。
　上述したポリアミド樹脂のうち、本実施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品に
おいて、長時間における不凍液との接触による機械物性の低下、及び高温乾燥下における
機械物性の低下抑制の観点から、ポリヘキサメチレンセバカミド（ポリアミド６１０）、
ポリヘキサメチレンドデカミド（ポリアミド６１２）等が好ましく、特にポリヘキサメチ
レンセバカミド（ポリアミド６１０）が好ましい。
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物に含まれる、前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合
物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）を含むポリアミドマスターバッチは、当該ポリアミ
ドマスターバッチに含まれるポリアミド樹脂中の主成分がポリアミド６１０樹脂であるこ
とが好ましい。ここで「主成分」とは、当該ポリアミドマスターバッチを構成するポリア
ミド中のポリアミド６１０樹脂の含有量が８０質量％以上であることを言い、８５質量％
以上が好ましく、９０質量％以上がより好ましい。
【００５６】
　前記ポリアミドマスターバッチにおける前記銅化合物の含有量は、ポリアミドマスター
バッチを構成するポリアミド樹脂１００質量部に対して銅化合物０．１～５質量部が好ま
しく、より好ましくは０．２５～５質量部、さらに好ましくは０．４０～４質量部である
。この範囲にすることにより、本実施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品におい
て十分な耐熱エージング性の向上を図ることができ、銅析出、腐食を抑制できる。
【００５７】
　前記ポリアミドマスターバッチにおけるハロゲン化合物の含有量は、ポリアミドマスタ
ーバッチを構成するポリアミド樹脂１００質量部に対してハロゲン化合物１～５０質量部
が好ましく、より好ましくは５～４５質量部、さらに好ましくは１０～４０質量部である
。この範囲にすることにより、本実施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品におい
て、十分な耐熱エージング性の向上を図ることができ、銅析出、腐食を抑制できる。
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【００５８】
　前記ポリアミドマスターバッチに含まれる前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物は、
粒子状であることが好ましい。
　また、含有させる（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物の最大粒子径、すなわちマスター
バッチ中に含まれる銅化合物、ハロゲン化合物の粒子のうちの最大粒子の粒子径は、共に
、５０μｍ以下であることが好ましく、より好ましくは２０μｍ以下であり、さらに好ま
しくは１０μｍ以下である。
　ポリアミドマスターバッチにおいて、粒子径とは、二軸平均径、すなわち、短径と長径
の平均値をいう。ここで、短径、長径とは、それぞれ、粒子に外接する面積が最小となる
外接長方形の短辺、長辺である。前記（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物の最大粒子径の
測定は、少なくとも５０個の粒子に関して走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）を用いて観察する
ことにより求めることができる。
　（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物の最大粒子径を５０μｍ以下にすることにより、ポ
リアミドマスターバッチにおいて、（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物を微細にポリアミ
ド中に分散させることができ、本実施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品におい
て、金属析出、腐食の問題点がより改善され、靭性、耐熱性エージング性、外観、色調が
より改良される。
【００５９】
＜少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物＞
　前記ポリアミドマスターバッチにおいては、当該ポリアミドマスターバッチの溶融混錬
中に、少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物を混合してもよい。
　前記少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物とは、分子鎖に少なくとも１つのア
ミド基を有する化合物である。当該少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物として
は、以下に限定されるものではないが、例えば、モノアマイド類、置換アマイド類、メチ
ロールアマイド類、ビスアマイド類が挙げられる。
　前記モノアマイド類は、一般式Ｒ－ＣＯＮＨ2で表される（ここで、Ｒは炭素数８～３
０の飽和脂肪族、不飽和脂肪族、芳香族あるいはそれらの－Ｈの一部が－ＯＨ に置換さ
れたものである。）。当該モノアマイド類としては、以下に限定されるものではないが、
例えば、ラウリル酸アマイド、パルチミン酸アマイド、ステアリン酸アマイド、ベヘン酸
アマイド、ヒドロキシステアリン酸アマイド等、オレイン酸アマイド、エルカ酸アマイド
等、リノシール酸アマイド等が挙げられる。
　前記置換アマイド類は、一般式Ｒ1－ＣＯＮＨ－Ｒ2で表される（ここで、Ｒ1及びＲ2は
、それぞれ独立して、炭素数８～３０の飽和脂肪族、不飽和脂肪族、芳香族あるいはそれ
らの－Ｈの一部が－ＯＨに置換されたものである）。当該置換アマイド類としては、以下
に限定されるものではないが、例えば、Ｎ－ラウリルラウリル酸アマアド、Ｎ－パルチミ
ルパルチミン酸アマイド、Ｎ－ステアリルステアリン酸アマイド、Ｎ－オレイルオレイン
酸アマイド、Ｎ－ステアリルオレイン酸アマイド、Ｎ－オレイルステアリン酸アマイド、
Ｎ－ステアリルエルカ酸アマイド、Ｎ－オレイルパルチミン酸アマイド、Ｎ－ステアリル
１２ヒドロキシステアリン酸アマイド、Ｎ－オレイル１２ヒドロキシステアリン酸アマイ
ド等が挙げられる。
　前記メチロールアマイド類は、一般式Ｒ－ＣＯＮＨＣＨ2ＯＨで表される（ここで、Ｒ
は炭素数８～３０の飽和脂肪族、不飽和脂肪族、芳香族あるいはそれらの－Ｈの一部が－
ＯＨに置換されたものである）。当該メチロールアマイド類としては、以下に限定される
ものではないが、例えば、メチロールステアリン酸アマイド、メチロールベヘン酸アマイ
ド等が挙げられる。
　前記ビスアマイド類は、一般式（Ｒ－ＣＯＮＨ）2（ＣＨ2）n で表される（ここで、Ｒ
は炭素数８～３０の飽和脂肪族、不飽和脂肪族、芳香族あるいはそれらの－Ｈの一部が－
ＯＨに置換されたものである。また、ｎは１～８である）。当該ビスアマイド類としては
、以下に限定されるものではないが、例えば、メチレンビスラウリン酸アマイド、メチレ
ンビスラウリン酸アマイド、メチレンビスヒドロキシステアリン酸アマイド、エチレンビ
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スカプリル酸アマイド、エチレンビスラウリン酸アマイド、エチレンビスステアリン酸ア
マイド、エチレンビスイソステアリン酸アマイド、エチレンビスヒドロキシステアリン酸
アマイド、エチレンビスベヘン酸アマイド、ヘキサメチレンビスステアリン酸アマイド、
ヘキサメチレンビスベヘン酸アマイド、ヘキサメチレンビスヒドロキシステアリン酸アマ
イド、ブチレンビスヒドロキシステアリン酸アマイド、Ｎ，Ｎ’－ジステアリルアジピン
酸アマイド、Ｎ，Ｎ’－ジステアリルセバシン酸アマイド、メチレンビスオレイン酸アマ
イド、エチレンビスオレイン酸アマイド、エチレンビスエルカ酸アマイド、ヘキサメチレ
ンビスオレイン酸アマイド、Ｎ，Ｎ’－ジオレイルアジピン酸アマイド、Ｎ，Ｎ’－ジオ
レイルセバシン酸アマイド、ｍ－キシリレンビスステアリン酸アマイド、Ｎ，Ｎ’－ジス
テアリルイソフタル酸アマイド等が挙げられる。
　上述した少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物は、単独で用いてもよく、２種
以上を混合してもよい。上述した少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物の中でも
好ましいものとしては、銅化合物、ハロゲン化合物の分散性がより向上する観点から、ビ
スアマイド類を挙げることができる。
【００６０】
　前記少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物の含有量は、ポリアミドマスターバ
ッチを構成するポリアミド樹脂１００質量部に対して、０．１～１０質量部であることが
好ましく、より好ましくは０．５～５．０質量部であり、さらに好ましくは１．０～４．
０質量部である。
　この範囲にすることにより、ポリアミドマスターバッチを構成する銅化合物、ハロゲン
化合物のポリアミドマスターバッチを構成するポリアミド樹脂中での分散性がより向上し
、本実施形態のポリアミド樹脂組成物及びその成形品において、十分な耐熱エージング性
の向上が図られ、かつ銅析出及び腐食の抑制を達成することができる。
【００６１】
（ポリアミドマスターバッチの製造方法）
　ポリアミドマスターバッチの製造方法について説明する。
　ポリアミドマスターバッチは、上述した銅化合物、ハロゲン化合物、及び必要に応じて
前記少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物を、ポリアミド樹脂と混合することに
より得られる。
　銅化合物、ハロゲン化合物、及び少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物は、そ
れぞれ単独でポリアミド樹脂に配合してもよいし、３種類のうち少なくとも２種類の化合
物を予め混合してからポリアミド樹脂に配合してもよいし、３種類のうち少なくとも２種
類の化合物を予め混合し粉砕してからポリアミド樹脂に配合してもよいし、また３種類の
うち少なくとも２種類の化合物を予め混合し粉砕しタブレット状にしてからポリアミド樹
脂に配合してもよい。
【００６２】
　前記銅化合物、ハロゲン化合物、及び少なくとも１つのアミド基を有する有機化合物を
混合する方法は、公知の方法を適用できる。例えば、タンブラー、ヘンシェル、プロシェ
アミキサー、ナウターミキサー、フロージェットミキサー等のいずれでもよい。
　前記粉砕する方法は、公知の方法を適用できる。例えば、ハンマーミル、ナイフミル、
ボールミル、ジョークラッシャー、コーンクラッシャー、ローラミル、ジェットミル、碾
臼等のいずれでもよい。
　前記タブレット状にする方法は、公知の方法を適用できる。例えば、圧縮造粒法、打錠
成形法、乾式押出造粒法、溶融押出造粒法等のいずれでもよい。
【００６３】
　上記のようにして各化合物をポリアミド樹脂に配合し、溶融混練を行うことにより、ポ
リアミドマスターバッチが製造できる。
　溶融混練を行う装置としては、特に制限されるものではなく、公知の装置を用いること
ができる。例えば、単軸あるいは２軸押出機、バンバリーミキサー及びミキシングロール
等の溶融混練機が好ましく用いられる。中でも２軸押出機が好ましく用いられる。
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　また溶融混練機には、脱気機構（ベント）装置ならびにサイドフィーダー設備を装備し
てもよい。
　溶融混練の温度は、ポリアミドのＪＩＳ Ｋ７１２１に準じた示差走査熱量（ＤＳＣ）
測定で求められる融点あるいは軟化点より１～１００℃程度高い温度が好ましい。
　混練機での剪断速度は１００（ＳＥＣ-1）以上程度であることが好ましく、混練時の平
均滞留時間は１～１５分程度が好ましい。
　前記ポリアミドマスターバッチの水分率は０．０６～１．０質量％であることが好まし
く、より好ましくは０．１０～０．７５質量％であり、さらに好ましくは０．１５～０．
７５質量％である。
　ポリアミドマスターバッチ中の水分は、ポリアミド分子に結合した状態の水分として存
在してもよいし、ポリアミドマスターバッチ表面、例えばマスターバッチペレットやマス
ターバッチパウダー表面に付着した水分であってもよい。
　前記ポリアミドマスターバッチの水分率をこの範囲にすることにより、銅化合物やハロ
ゲン化合物の凝集を抑制することができる。このことにより、本実施形態のポリアミド樹
脂組成物及びその成形品の靭性等の機械特性、耐熱エージング性の改良効果が高く、銅析
出、金属腐食性の抑制がより可能となる。
　前記ポリアミドマスターバッチの水分率は、押出機の減圧度、冷却時のストランドバス
中の浸漬時間、浸漬長さの制御、あるいは水噴霧量の制御により調整できる。
【００６４】
（（Ｆ）着色剤）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、（Ｆ）着色剤を、さらに含んでいてもよい。
　（Ｆ）着色剤の含有量は、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂１００質量部に対して、０．０
１～５．０質量部であることが好ましく、０．０２～４．０ 質量部であることがより好
ましく、
０．０３～２．０質量部であることがさらに好ましい。
【００６５】
（劣化抑制剤）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物には、必要に応じて、本実施形態の目的を損なわな
い範囲で、熱劣化、熱時の変色防止、耐熱エージング性、及び耐候性の向上を目的に劣化
抑制剤を添加してもよい。
　劣化抑制剤としては、以下に限定されるものではないが、例えば、ヒンダードフェノー
ル化合物等のフェノール系安定剤；ホスファイト系安定剤；ヒンダードアミン系安定剤；
トリアジン系安定剤；及びイオウ系安定剤等が挙げられる。
　これらの劣化抑制剤は、１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合せて用い
てもよい。
【００６６】
（その他の樹脂）
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物には、必要に応じて、本実施形態の目的を損なわな
い範囲で、他の樹脂を添加してもよい。
　このような樹脂としては、以下に限定されるものではないが、後述する熱可塑性樹脂や
ゴム成分等が挙げられる。
【００６７】
　前記熱可塑性樹脂としては、以下に限定されるものではないが、例えば、アタクチック
ポリスチレン、アイソタクチックポリスチレン、シンジオタクチックポリスチレン、ＡＳ
樹脂、ＡＢＳ樹脂等のポリスチレン系樹脂；ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレン
テレフタレート等のポリエステル系樹脂；ナイロン６、６６、６１２等の他のポリアミド
（本実施形態のポリアミド以外のポリアミド）；ポリカーボネート、ポリフェニレンエー
テル、ポリスルホン、ポリエーテルスルホン等のポリエーテル系樹脂；ポリフェニレンス
ルフィド、ポリオキシメチレン等の縮合系樹脂；ポリアクリル酸、ポリアクリル酸エステ
ル、ポリメチルメタクリレート等のアクリル系樹脂；ポリエチレン、ポリプロピレン、ポ
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リブテン、エチレン－プロピレン共重合体等のポリオレフィン系樹脂；ポリ塩化ビニル、
ポリ塩化ビニリデン等の含ハロゲンビニル化合物系樹脂；フェノール樹脂；エポキシ樹脂
等が挙げられる。
　これらの熱可塑性樹脂は、１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合せて用
いてもよい。
【００６８】
　前記ゴム成分としては、以下に限定されるものではないが、例えば、天然ゴム、ポリブ
タジエン、ポリイソプレン、ポリイソブチレン、ネオプレン、ポリスルフィドゴム、チオ
コールゴム、アクリルゴム、ウレタンゴム、シリコーンゴム、エピクロロヒドリンゴム、
スチレン－ブタジエンブロック共重合体（ＳＢＲ）、水素添加スチレン－ブタジエンブロ
ック共重合体（ＳＥＢ）、スチレン－ブタジエン－スチレンブロック共重合体（ＳＢＳ）
、水素添加スチレン－ブタジエン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＢＳ）、スチレン－
イソプレンブロック共重合体（ＳＩＲ）、水素添加スチレン－イソプレンブロック共重合
体（ＳＥＰ）、スチレン－イソプレン－スチレンブロック共重合体（ＳＩＳ）、水素添加
スチレン－イソプレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＰＳ）、スチレン－ブタジエン
ランダム共重合体、水素添加スチレン－ブタジエンランダム共重合体、スチレン－エチレ
ン－プロピレンランダム共重合体、スチレン－エチレン－ブチレンランダム共重合体、エ
チレン－プロピレン共重合体（ＥＰＲ）、エチレン－（１－ブテン）共重合体、エチレン
－（１－ヘキセン）共重合体、エチレン－（１－オクテン）共重合体、エチレン－プロピ
レン－ジエン共重合体（ＥＰＤＭ）や、ブタジエン－アクリロニトリル－スチレン－コア
シェルゴム（ＡＢＳ）、メチルメタクリレート－ブタジエン－スチレン－コアシェルゴム
（ＭＢＳ）、メチルメタクリレート－ブチルアクリレート－スチレン－コアシェルゴム（
ＭＡＳ）、オクチルアクリレート－ブタジエン－スチレン－コアシェルゴム（ＭＡＢＳ）
、アルキルアクリレート－ブタジエン－アクリロニトリル－スチレンコアシェルゴム（Ａ
ＡＢＳ）、ブタジエン－スチレン－コアシェルゴム（ＳＢＲ）、メチルメタクリレート－
ブチルアクリレートシロキサンをはじめとするシロキサン含有コアシェルゴム等のコアシ
ェルタイプ等が挙げられる。
　これらのゴム成分は、１種類を単独で用いてもよいし、２種類以上を組み合せて用いて
もよい。
【００６９】
〔ポリアミド樹脂組成物の製造方法〕
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物は、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂に、上述した（Ｂ
）ガラス繊維、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材、（Ｄ）滑剤、必要に応じて（Ｅ）銅
化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）、（Ｆ）着色剤、劣化抑制
剤、その他の樹脂を配合することにより製造できる。
　配合方法としては、公知の押出技術を用いることができる。
　例えば、溶融混練温度は、樹脂温度にして２５０～３５０℃程度が好ましい。溶融混練
時間は、１～３０分程度が好ましい。
　また、強化ポリアミドを構成する成分を溶融混練機に供給する方法は、すべての構成成
分を同一の供給口に一度に供給してもよいし、構成成分をそれぞれ異なる供給口から供給
してもよい。
　具体的な混合方法は、（Ａ）ポリアミド６１０樹脂と（Ｂ）ガラス繊維、（Ｃ）ガラス
繊維以外の無機充填材、（Ｄ）滑剤、その他の成分を、ヘンシェルミキサー等を用いて混
合し、溶融混練機に供給し、混練する方法や、減圧装置を備えた単軸又は２軸押出機で溶
融状態にした（Ａ）ポリアミド６１０樹脂、（Ｄ）滑剤に、サイドフィーダーから（Ｂ）
ガラス繊維、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材、その他の成分を配合する方法等が挙げ
られる。
【００７０】
〔ポリアミド樹脂組成物の物性〕
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物においては、ＪＩＳ　Ｋ７１２１に従い、示差走査
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熱量測定（但し、冷却速度を２０℃／分として冷却した。）を行うことにより測定した、
ポリアミド樹脂組成物中の前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の補外結晶化開始温度（Ｔic

）が、２００℃以上であることが、外観及び離型性に一層優れるポリアミド樹脂組成物を
得られる観点から好ましい。より好ましくは、２０１℃以上２２０℃以下であり、さらに
好ましくは２０２℃以上２２０℃以下であり、さらにより好ましくは２０３℃以上２２０
℃以下である。
　前記ポリアミド樹脂組成物中の（Ａ）ポリアミド６１０樹脂の補外結晶化開始温度を好
ましい範囲にするためには、（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材と、（Ｄ）滑剤とを、（
Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対して（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材を
０．１～１０質量部、（Ｄ）滑剤を０．０１～１０質量部、含有させることが有効である
。
　また、（Ｄ）滑剤を含有することにより、より好ましい補外結晶化開始温度を得られる
傾向にあり、外観及び離型性に一層優れるポリアミド樹脂組成物が得られる。
【００７１】
〔ポリアミド樹脂組成物の成形品〕
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物を成形することにより、所定の成形品が得られる。
　成形品を得る方法としては、特に限定されず、公知の成形方法を用いることができる。
　例えば、押出成形、射出成形、真空成形、ブロー成形、射出圧縮成形、加飾成形、他材
質成形、ガスアシスト射出成形、発砲射出成形、低圧成形、超薄肉射出成形（超高速射出
成形）、及び金型内複合成形（インサート成形、アウトサート成形）等の成形方法が挙げ
られる。
【００７２】
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物及び成形品は、上述したように、特定量の（Ｃ）ガ
ラス繊維以外の無機充填材、（Ｄ）滑剤を用いた点に特徴を有しており、これにより、優
れた水中雰囲気下でのクリープ特性、外観、離型性、及び機械的強度が得られる。
【００７３】
〔用途〕
　本実施形態のポリアミド樹脂組成物の成形品は、過酷な成形条件下における成形体の表
面外観の安定性、耐衝撃特性に優れ、様々な用途に用いることができる。
　例えば、自動車分野、電気・電子分野、機械・工業分野、事務機器分野、航空・宇宙分
野において、好適に用いることができる。
【実施例】
【００７４】
　以下、具体的な実施例と比較例を挙げて本発明について詳細に説明するが、本発明は以
下の実施例に限定されるものではない。
【００７５】
　先ず、ポリアミド樹脂の構成要素、物性の測定方法、及び特性の評価方法を下記に示す
。
＜硫酸溶液粘度＞
　ポリアミド６１０樹脂を９８％硫酸に溶解し、ＪＩＳ　Ｋ６９２０に準じて測定した。
【００７６】
＜補外結晶化開始温度＞
　後述する実施例及び比較例において製造したポリアミド樹脂組成物のペレットを用いて
評価を行った。
　示唆走査熱量測定は、Ｐｅｒｋｉｎ－Ｅｌｍｅｒ社製、「ＤＳＣ７」を用いた。
　ＪＩＳ　Ｋ７１２１を参考に、ポリアミド樹脂の融解ピーク終了時の温度より３０℃高
い温度まで加熱し、この温度に３分間保った後、冷却速度を毎分２０℃で１００℃まで冷
却してＤＳＣ曲線を描いた。
　冷却過程における、高温側のベースラインを低温側に延長した直線と、結晶化ピークの
高温側の曲線にこう配が最大になる点で引いた接線の交点の温度を補外結晶化開始温度（
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Ｔic）とした。
【００７７】
＜２３℃水中引張クリープ特性の評価＞
　ＪＩＳ３号試験片を用いて評価を行った。
　シリンダー温度を２８０℃、金型温度を８０℃に設定し、射出１７秒、冷却２０秒の射
出成形条件で、ＪＩＳ３号試験片を得た。
　試験片を１３０℃雰囲気中で、ロングライフクーラント（ＬＬＣ）５０％水溶液中で４
５０時間、水中２３℃雰囲気下で引張クリープ試験を行い、試験開始から４０時間で破断
する応力の測定を行った。
【００７８】
＜外観＞
　評価用の成形品は、射出成形機を用いて作製した。
　射出成形機は日精樹脂（株）製、「ＦＮ－３０００」を用いた。
　シリンダー温度を２９０℃、金型温度を８０℃に設定し、射出及び保圧の時間２０秒、
冷却時間１５秒の射出条件で、内径３０ｍｍ×長さ６０ｍｍ×厚み１．５ｍｍの円筒状成
形片を得た。尚、金型として、ゲートを成形片の円筒部片端の外側に設定し、ゲートと反
対側の端には無理抜きとなるアンダーカット部を配し、円筒形状の外側に無理抜き用の突
起を配したものを使用した。
　得られた成形片の無理抜き用の突起部付け根の外観を観察した。
　外観の評価は以下の基準で行った。
　＋＋＋：２０個の成形片を観察し、どの成形片においても、しわ状の模様もなく、良好
な外観のもの
　＋＋　：２０個の成形片を観察し、１個以上５個以下の成形片で、しわ状の模様が観察
されたもの
　＋　　：２０個の成形片を観察し、５個より多い成形片で、しわ状の模様が観察された
もの
【００７９】
＜シャルピー衝撃強度の測定＞
　射出成形機として、日精樹脂（株）製、「ＰＳ４０Ｅ」を用い、評価用の試験片を製造
した。
　シリンダー温度を２８０℃、金型温度を８０℃に設定し、射出＋保圧時間２５秒、冷却
１５秒の射出条件で、ＩＳＯ試験片を得た。
　ＩＳＯ試験片を用いて、ＩＳＯ　１７９に準じてシャルピー衝撃強度を測定した。
　測定値はｎ（測定サンプル数）＝６の平均値とした。
【００８０】
〔（Ａ）ポリアミド６１０樹脂〕
（Ａ１）：９８％硫酸粘度２．５のポリアミド６１０樹脂
　　　　セバシン酸及びヘキサメチレンジアミンからなる重合単位の割合：１００モル％
（Ａ２）：９８％硫酸粘度２．３のポリアミド６１０樹脂
　　　　セバシン酸及びヘキサメチレンジアミンからなる重合単位の割合：１００モル％
（Ａ３）：９８％硫酸粘度２．５のポリアミド６１０樹脂
　　　　セバシン酸及びヘキサメチレンジアミンからなる重合単位の割合：１００モル％
　　　　ヨウ化銅：０．０３質量％、ヨウ化カリウム：０．５質量％、
　　　　ヨウ素／銅比モル比＝２０　ヨウ化銅及びヨウ化カリウムは重合時添加。
（Ａ４）：９８％硫酸粘度２．３のポリアミド６１０樹脂
　　　　セバシン酸及びヘキサメチレンジアミンからなる重合単位の割合：１００モル％
　　　　ヨウ化銅：０．０３質量％、ヨウ化カリウム：０．５質量％、
　　　　ヨウ素／銅比モル比＝２０　ヨウ化銅及びヨウ化カリウムは重合時添加。
（Ａ５）：９８％硫酸粘度２．５のポリアミド６６樹脂
　　　ヨウ化銅：０．０３質量％、ヨウ化カリウム：０．５質量％、
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　　　ヨウ素／銅比モル比＝２０　ヨウ化銅及びヨウ化カリウムは重合時添加。
【００８１】
〔（Ｂ）ガラス繊維〕
（Ｂ１）無水マレイン酸共重合体を含む集束剤により処理されたガラス繊維
　　　　数平均繊維径：１０μｍ
（Ｂ２）ウレタン樹脂を含む集束剤により処理されたガラス繊維
　　　　数平均繊維径：１０μｍ
【００８２】
〔（Ｃ）ガラス繊維以外の無機充填材〕
（Ｃ１）タルク
　　商品名：ミクロエース（登録商標）Ｌ－１（日本タルク社製）
【００８３】
〔（Ｄ）滑剤〕
（Ｄ１）モンタン酸カルシウム　融点：１３５℃、金属含有量：４．８質量％
（Ｄ２）ベヘン酸カルシウム　融点：１４８℃、金属含有量：５．６質量％
（Ｄ３）ステアリン酸カルシウム　融点：１５５℃、金属含有量：６．７質量％
（Ｄ４）モンタン酸マグネシウム　融点：１２５℃、金属含有量：２．５質量％
（Ｄ５）モンタン酸亜鉛　融点：１２０℃、金属含有量：７．５質量％
（Ｄ６）ベヘン酸亜鉛　融点：１２６℃、金属含有量：８．８質量％
（Ｄ７）ステアリン酸亜鉛　融点：１２３℃、金属含有量：１０．７質量％
　前記各（Ｄ）滑剤の融点は、示差走査熱量測定（ＤＳＣ）により測定した。
【００８４】
〔（Ｅ）銅化合物及びハロゲン化合物（ただし、ハロゲン化銅を除く。）を含むポリアミ
ドマスターバッチ〕
（Ｅ１）９８％硫酸粘度２．３のポリアミド６１０樹脂　ヨウ化銅：３質量％、ヨウ化カ
リウム：１５質量％、ヨウ素／銅比モル比＝８　エチレンビスステアリルアミド：２質量
％
（Ｅ２）９８％硫酸粘度２．３のポリアミド６１０樹脂　ヨウ化銅：３質量％、ヨウ化カ
リウム：３０質量％、ヨウ素／銅比モル比＝２０　エチレンビスステアリルアミド：２質
量％
【００８５】
〔（Ｆ）着色剤〕
（Ｆ１）カーボンブラック
　　商品名：三菱（登録商標）カーボンブラック＃２６００（三菱化学社製）
【００８６】
〔実施例１～１１〕
　前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂を、東芝機械社製、ＴＥＭ３５　２軸押出機（設定温
度：２８０℃、スクリュー回転数３００ｒｐｍ）にフィードホッパーより供給した。
　さらに、サイドフィード口より、前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対
して、前記（Ｂ）ガラス繊維を、下記表１に示す割合で供給し、溶融混練を行った。
　前記（Ｃ）無機充填材、前記（Ｄ）滑剤を、前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００
質量部に対して、下記表１に示す割合で、フィードホッパーから供給した。
　その他添加剤を下記表１に示す割合で、フィードホッパーより前記（Ａ）ポリアミド６
１０樹脂と同時に供給した。
　紡口より押出された溶融混練物をストランド状で冷却し、ペレタイズしてペレット状の
ポリアミド樹脂組成物を得た。
　また、得られたポリアミド樹脂組成物を用いて、上記記載の方法により、補外結晶化開
始温度の測定、成形品を製造し、２３℃水中引張クリープ特性の評価、外観、離型性、及
びシャルピー衝撃強度の測定を行った。
　評価結果を下記表１に示す。
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〔比較例１～１１〕
　前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂を、東芝機械社製、ＴＥＭ３５　２軸押出機（設定温
度：２８０℃、スクリュー回転数３００ｒｐｍ）にフィードホッパーより供給した。
　さらに、サイドフィード口より、前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対
して、前記（Ｂ）ガラス繊維を、下記表２に示す割合で供給し、溶融混練を行った。
　その他添加剤を下記表２に示す割合で、フィードホッパーより前記（Ａ）ポリアミド６
１０樹脂と同時に供給した。
　紡口より押出された溶融混練物をストランド状で冷却し、ペレタイズしてペレット状の
ポリアミド樹脂組成物を得た。
　また、得られたポリアミド樹脂組成物を用いて、上記記載の方法により、補外結晶化開
始温度の測定、成形品を製造し、２３℃水中引張クリープ特性の評価、外観、離型性、及
びシャルピー衝撃強度の測定を行った。
　評価結果を下記表２に示す。
【００８８】
〔実施例１２～２２〕
　前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂を、東芝機械社製、ＴＥＭ３５　２軸押出機（設定温
度：２８０℃、スクリュー回転数３００ｒｐｍ）にフィードホッパーより供給した。
　さらに、サイドフィード口より、前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００質量部に対
して、前記（Ｂ）ガラス繊維を、下記表３に示す割合で供給し、溶融混練を行った。
　前記（Ｃ）無機充填材、前記（Ｄ）滑剤を、前記（Ａ）ポリアミド６１０樹脂：１００
質量部に対して、下記表３に示す割合で、フィードホッパーから供給した。
　その他添加剤を下記表３に示す割合で、フィードホッパーより前記（Ａ）ポリアミド６
１０樹脂と同時に供給した。
　紡口より押出された溶融混練物をストランド状で冷却し、ペレタイズしてペレット状の
ポリアミド樹脂組成物を得た。
　また、得られたポリアミド樹脂組成物を用いて、上記記載の方法により、補外結晶化開
始温度の測定、成形品を製造し、２３℃水中引張クリープ特性の評価、外観、離型性、及
びシャルピー衝撃強度の測定を行った。
　評価結果を下記表３に示す。
【００８９】
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【００９０】
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【表２】

【００９１】
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【表３】

【００９２】
　前記表１、表３に示すように、実施例１～２２のポリアミド樹脂組成物の成形品は、い
ずれも極めて優れた２３℃水中引張クリープ特性、外観、離型性、機械的特性を有するこ
とが確認された。
　一方、前記表２に示した比較例１～１１のポリアミド樹脂組成物の成形品は、２３℃水
中引張クリープ特性、外観、離型性、機械的特性が大きく低下したことが確認された。
【産業上の利用可能性】
【００９３】
　本発明のポリアミド樹脂組成物及びこれを用いた成形品は、自動車分野、電気・電子分
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野、機械・工業分野、事務機器分野、航空・宇宙分野等において、産業上の利用可能性が
ある。
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