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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリマー物品を射出成形するためのシステムであって：
　金型；
　前記金型と流体連絡している、ポリマー材料の流れを前記金型中に送るための射出装置
；
　前記射出装置と前記金型との間に配置されている流路であって、前記流路は、前記射出
装置からのポリマー材料の流れを受容するための射出点、及び前記流路上の前記射出点の
下流に配置されているゲートを含み、前記ゲートは金型中に通じる開口に配置されている
か又はこれに隣接して配置されている、前記流路；
　前記射出点と前記ゲートとの間の前記流路と流体連絡している少なくとも１つのオーバ
ーフロー通路であって、前記流路を通るポリマー材料の初期段階の流れの間に、前記流れ
の一部が前記少なくとも１つのオーバーフロー通路に一時的に分流されて、これにより前
記ゲートを通るポリマー材料の流速が一時的に減少し、その後に増加するように構成され
ている、前記少なくとも１つのオーバーフロー通路；
を含み、
前記オーバーフロー通路によって、後期段階の充填流速から減少した前記ゲートを通る
ポリマー材料の初期段階の流速が生起し、前記初期段階の流速が前記後期段階の充填流速
の約６０％～約９５％である、前記システム。
【請求項２】
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　前記オーバーフロー通路が規定の容積を有し、前記オーバーフロー通路が前記流路から
分岐している、請求項１に記載のシステム。
【請求項３】
　前記オーバーフロー通路の前記規定の容積がポリマー材料で満たされるまで、ポリマー
材料の流れを一時的に前記オーバーフロー通路中に分流させる、請求項２に記載のシステ
ム。
【請求項４】
　前記オーバーフロー通路が、一定量のポリマー材料が前記金型に導入されるまで前記オ
ーバーフロー通路がポリマー材料で満たされないような規定の容積を有する、請求項３に
記載のシステム。
【請求項５】
　前記オーバーフロー通路が、前記オーバーフロー通路から前記ゲートへの前記流路の容
積の約２０％～約１０００％である規定の容積を有する、請求項２に記載のシステム。
【請求項６】
　前記システムが約２～約５のオーバーフロー通路を含む、請求項１に記載のシステム。
【請求項７】
　前記オーバーフロー通路のそれぞれが規定の容積を有し、それぞれのオーバーフロー通
路が前記流路から分岐しており、前記オーバーフロー通路の全部がポリマー材料で満たさ
れるまでポリマー材料の流れの一部を前記オーバーフロー通路中に一時的に分流させ、前
記オーバーフロー通路が、一定量のポリマー材料が前記金型に導入されるまで満たされな
いような規定の容積を有する、請求項６に記載のシステム。
【請求項８】
　ポリマー材料を成形する方法であって：
　金型キャビティー中に通じる流路中に溶融したポリマー材料を供給する工程であって、
前記流路は、射出装置と金型との間に配置されており、前記流路は、前記射出装置からの
ポリマー材料の流れを受容するための射出点、及び前記流路上の前記射出点の下流に配置
されているゲートを含む、供給工程；
　前記流路中への前記ポリマー材料の初期段階の流れの間に、前記流れの一部をオーバー
フロー通路中に一時的に分流させる工程であって、前記オーバーフロー通路は前記射出点
と前記ゲートとの間の前記流路と流体連絡している、分流工程；
　前記金型キャビティーに前記ポリマー材料を充填して成形物品を形成する工程であって
、前記ポリマー材料の流れの一部を前記オーバーフロー通路中に分流させると同時に、前
記金型キャビティー中への前記ポリマー材料の初期段階の流れが生じる、形成工程；及び
　前記金型から前記成形物品を取り出す工程；
を含み、
前記流路中への前記ポリマー材料の初期段階の流れを、前記金型中への減少した初期段
階の流速を生起させるような形で一時的に分流させ、前記金型キャビティーを前記初期段
階の流速及び後期段階の充填流速で充填し、前記初期段階の流速は前記後期段階の充填速
度の約６０％～約９０％である、
前記方法。
【請求項９】
　前記ポリマー材料がポリオキシメチレンポリマーを含む、請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　前記ポリマー材料が金属顔料を含む、請求項８に記載の方法。
【請求項１１】
　前記ポリマー流が流塊を有し、前記流塊を、前記ポリマー流の一部を前記オーバーフロ
ー通路中に一時的に分流させるのと同時に前記金型キャビティーに初めに導入する、請求
項８に記載の方法。
【請求項１２】
　請求項１～７のいずれか１つに記載のシステムを用い、請求項８～１１のいずれか１つ
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に記載の方法により成形物品を製造する方法であって：
　ゲートを通して金型中に熱可塑性ポリマーを射出し、前記物品を形成する工程を含み、
　前記熱可塑性ポリマーがポリオキシメチレンポリマーを含み、前記熱可塑性ポリマーが
少なくとも１種類の着色剤と混合されており、
　前記成形物品は、使用する際に見えるように意図されている外観表面を含む外表面を含
み、前記外観表面は塗料を含まず且つゲートブラッシュを含まない、前記方法。
【請求項１３】
　前記成形物品の外観表面が、１００倍の倍率及び４５°の角度で走査電子顕微鏡によっ
て検査して螺旋パターンのメルトフラクチャーを含まない、請求項１２に記載の方法。
【請求項１４】
　前記成形物品の外観表面が、前記熱可塑性ポリマーを前記金型中に射出する位置に配置
されているゲート領域を含み、ＢＯＲＧ分光測光技術にしたがって色指数におけるシフト
を測定した際に、前記ゲート領域と前記外観表面の残りとの間の色指数の差が２０％より
多く変化していない、請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　前記色指数におけるシフトが１０％より多く変化していない、請求項１４に記載の方法
。
【請求項１６】
　前記色指数におけるシフトが５％より多く変化していない、請求項１４に記載の方法。
【請求項１７】
　前記着色剤が金属顔料を含む、請求項１２に記載の方法。
【請求項１８】
　前記少なくとも１つのオーバーフロー通路が空間容積を有し、前記少なくとも１つのオ
ーバーフロー通路の前記空間容積が、前記少なくとも１つのオーバーフロー通路と前記ゲ
ートとの間の前記流路の空間容積の１．１倍～２倍である、請求項１に記載のシステム。
【請求項１９】
　前記少なくとも１つのオーバーフロー通路上に配置されており、前記少なくとも１つの
オーバーフロー通路中への熱可塑性材料の流れを制御するように構成されているバルブを
更に含む、請求項１に記載のシステム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　[0001]本出願は、２０１１年１０月２８日出願の米国仮特許出願６１／５５２，８５６
（参照として本明細書中に包含する）に基づくものであり、これに対する優先権を主張す
る。
【背景技術】
【０００２】
　[0002]比較的近年においては、金属部品を、ポリマー材料、特に高性能熱可塑性ポリマ
ーから製造される部品で置き換える要望が増加している。このニーズは、ほとんど限界な
く多様な異なる用途及び分野にまで及んでいる。例えば、熱可塑性ポリマーから製造され
る部品は、民生機器製品、工業プロセス、各種輸送車両などにおいて用いられている。例
えば、自動車分野において金属部品を熱可塑性ポリマーから製造される部品で置き換える
需要が増加している。熱可塑性ポリマーから製造される部品は、例えば車両の外装又は車
両の内装に用いることができる。
【０００３】
　[0003]例えば自動車用途において用いる場合には、熱可塑性ポリマーから製造される部
品は、通常は、車両の魅力を更に増加させるために美的外観を有することが求められてい
る。而して多くの用途において、部品は、成形した後にそれが使用される環境に色を適合
させるために塗装又は他の形態で装飾する。残念なことに、プラスチック部品を塗装する
と部品の製造において相当な出費になる。また、部品を塗装する必要性によって製造時間
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が増加し、部品を製造する施設に対する設備支出が大きく増加する可能性がある。
【０００４】
　[0004]上記を考慮して、当業者は成形部品の塗装を不要にするために熱可塑性ポリマー
に着色剤を加えることを試みている。例えば一態様においては、金属顔料を熱可塑性化合
物に加えて金属のような外観を有する成形部品を与えている。しかしながら、ポリマー物
品の射出成形中において、部品の製造中に種々の表面欠陥が出現する可能性がある。例え
ば、特定の部品形状、金型のレイアウト、ゲートの位置、及び成形条件によって、屋外曝
露による光沢損失の増加及び部品の美観を損なう視覚的な欠陥などの種々の障害が引き起
こされる可能性がある。１つの特に繰り返し起こる問題は「ゲートブラッシュ（gate blu
sh）」として知られているものであり、これは射出金型のゲート位置の付近に不規則な暗
色のパターン又はくすんでいるか若しくは変色した領域を引き起こす。他の繰り返し起こ
る問題は、金型の構造が１つより多いゲートを含む場合に、２つのフローフロントが会合
する位置に形成される最終部品におけるフローラインの形成である。これらのフローライ
ンは、当該技術において時には「ニットライン」と呼ばれる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　[0005]ニットラインは、多くの用途において、溶融した熱可塑性材料を金型中に導入す
る単一のゲート又は導入点のみを含む金型の構造を与えることによって排除することがで
きる。他方において、ゲートブラッシュ（gate blush）を排除する試みは、一般に多くの
異なる成形体形状において成功していない。射出速度のような成形条件を制御するか、又
は金型上の特定の位置にゲートを移動させることは、ゲートブラッシュ（gate blush）を
常に排除するとは分かっていない。ゲートに近接して配置される小さい突起であるコール
ドスラグ通路を用いることも通常的である。コールドスラグ通路が存在するにもかかわら
ず、ゲートブラッシュ（gate blush）は引き続き発生する。金型の充填速度を減少させる
こともゲートブラッシュ（gate blush）を排除しないことがあり、これはまた遅いサイク
ル時間をもたらす。当業者は、特定の状況において何故ゲートブラッシュ（gate blush）
が起こるのかについて全く十分に理解しておらず、したがってこの問題を完全に解決する
ことはできていない。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　[0006]本発明は、概して、ゲートブラッシュ（gate blush）を実質的に排除する、物品
を射出成形するための成形方法及びシステムに関する。例えば一態様においては、本発明
は、１以上の金型ゲートに通じるポリマー流路を含む射出成形金型システムに関する。本
発明によれば、ゲート点の１つの位置の付近において、システムは、合計でゲートへのオ
ーバーフロー通路の溶融体体積の約２０％～約１０００％の容積を有する１以上の終端オ
ーバーフロー通路を含む。射出成形中において、ポリマー流の一部を、ポリマー流を１以
上のゲートに導入して金型に導入するのに十分な時間オーバーフロー通路中に分流させる
。オーバーフロー通路が満たされた後は、ポリマー流はそれ以上部分的に分流せず、金型
中への最大の流速が達成される。本発明者らは、金型内の流速を上記のように一定時間一
時的に減少させると、処理速度に実質的に影響を与えることなくゲートブラッシュ（gate
 blush）が減少又は排除されることを発見した。
【０００７】
　[0007]例えば一態様においては、本発明は、金型、金型と流体連絡している射出装置、
及び射出装置と金型との間に配置されている流路を含む、ポリマー物品を射出成形するた
めのシステムに関する。流路は、射出装置からのポリマー材料の流れを受容する射出点を
含む。流路はまた、流路上の射出点の下流に配置されているゲートを含む。ゲートは、金
型中に通じる開口に配置されているか又はそれに隣接して配置されている。
【０００８】
　[0008]本発明によれば、システムは、射出点とゲートとの間の流路と流体連絡している
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少なくとも１つのオーバーフロー通路を含む。オーバーフロー通路は、流路を通るポリマ
ー材料の初期段階の流れの間に、流れの一部を少なくとも１つのオーバーフロー通路に一
時的に分流させて、それによってゲートを通るポリマー材料の流速を一時的に減少させ、
その後に増加させるように構成されている。
【０００９】
　[0009]例えば一態様においては、システムには、約１～約５のオーバーフロー通路、例
えば約２～約５のオーバーフロー通路を含ませることができる。オーバーフロー通路は、
全体で、ポリマー材料が１以上のゲートに導入されて金型に導入された後のみに初めてオ
ーバーフロー通路がポリマー材料の流れで満たされるような規定の容積を有する。オーバ
ーフロー通路の容積は、例えばオーバーフロー通路からゲートへの流路の容積の約２０％
～約１０００％であってよい。オーバーフロー通路は、概して流路を通るポリマー材料の
流れの約５％～約６０％、例えばポリマー材料の流れの約２０％～約５０％を分流させる
ことができる。
【００１０】
　[0010]射出成形システムに加えて、本発明はまた、ポリマー材料を成形する方法にも関
する。この方法は、溶融したポリマー材料を、金型キャビティー中に通じる流路中に供給
する工程を含む。ポリマー材料の流路中への初期段階の流れの間に、流れの一部、例えば
流塊の一部を、金型中への減少した初期段階の流速を生起させるような形でオーバーフロ
ー通路中に一時的に分流させる。金型キャビティーにポリマー材料を充填して成形物品を
形成する。金型キャビティーを充填する間においては、金型中へのポリマー材料の流れ、
例えば初期段階の流塊は、初期段階の流速及び後期段階の充填流速を有する。初期段階の
流速は、当該充填流速よりも約５％～約９０％低く、例えば充填流速の約５％～約５０％
である。金型キャビティーが満たされた後に、成形物品を金型から取り出す。
【００１１】
　[0011]種々の異なるポリマー材料を、制限なしに本発明にしたがって加工することがで
きる。例えば一態様においては、ポリマー材料には、金属顔料のような着色剤を含むポリ
オキシメチレンポリマーを含ませることができる。
【００１２】
　[0012]別の態様においては、本発明はまた、熱可塑性材料から外観ポリマー物品を射出
成形するためのシステムにも関する。このシステムは、金型キャビティーを形成する少な
くとも１つの空洞部を含む金型を含む。このシステムはまた、熱可塑性材料を加熱及び圧
縮するための圧縮区域も含む。このシステムは更に、金型キャビティーの開口部における
ゲートにおいて終了する少なくとも１つのランナーを含む。ランナーは、圧縮区域とゲー
トとの間を流体連絡している。本発明によれば、このシステムは更に、ランナーと流体連
絡している空間を形成する少なくとも１つの終端分流通路を含む。終端分流流路はゲート
から所定の距離に配置されており、終端分流流路の空間容積は、分流通路とゲートとの間
に残るランナー空間容積の少なくとも１．１倍である。射出成形中においては、初期段階
において金型キャビティーに充填される熱可塑性材料の流れの部分の流速は減少し、一方
、熱可塑性材料の他の部分は終端分流通路中に流れる。
【００１３】
　[0013]本発明はまた、上記の方法によって製造される成形生成物にも関する。一態様に
おいては、成形生成物は、外表面を有する物品に成形された熱可塑性ポリマーを含む。外
表面の少なくとも一部は、生成物を使用する際に見えるように意図されている外観表面を
含む。例えば、成形生成物が自動車内装用のトリムベゼルである場合には、外観表面はド
ライバー又は乗客が車両の中にいる際に見える外表面の一部である。
【００１４】
　[0014]成形生成物は、ゲートを通して熱可塑性ポリマーを金型中に射出することによる
射出成形によって製造される。多くの用途において、ゲートは外観表面に隣接して配置さ
れる。本発明によれば、外観表面はゲートブラッシュ（gate blush）を含まない。
【００１５】
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　[0015]例えば一態様においては、成形生成物は、少なくとも１種類の着色剤を含むポリ
オキシメチレンポリマーから製造される。ゲートブラッシュ（gate blush）を含まない外
観表面を生成させることができることにより、生成物を塗装する必要なしに最終用途製品
中に速やかに含ませることができる。而して、外観表面は塗装を含まないようにすること
もできる。
【００１６】
　[0016]本発明の他の特徴及び形態を下記においてより詳細に議論する。
【００１７】
　[0017]明細書の残りにおいて、添付の図面の参照を含む当業者に対するそのベストモー
ドを含む本発明の完全且つ実施可能な程度の開示をより詳しく示す。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】図１は、従来の成形物品を示す平面図である。
【図２】図２は、本発明による成形物品の一態様の平面図である。
【図３】図３は、本発明による、金型キャビティー及び金型キャビティー中に通じるラン
ナーシステムの断面図である。
【図４】図４Ａ、４Ｂ、及び４Ｃは、射出成形によって成形物品を形成するための本発明
による方法の一態様を示す。
【図５】図５は、本発明による射出成形システムの切り欠き部分を有する側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　[0018]本明細書及び図面において参照番号を繰り返し使用することは、本発明の同じか
又は類似の特徴又は要素を表すことを意図する。
【００２０】
　[0019]本議論は代表的な態様のみの説明であり、本発明のより広い形態を限定すること
は意図しないことが当業者に理解される。
【００２１】
　[0020]本発明は、概して、ゲートブラッシュ（gate blush）を減少又は排除しながら成
形物品を製造するためのシステム及び物品を成形する方法に関する。一般に、本発明のシ
ステムは、射出装置と流体連絡している金型キャビティーを画定している金型を含む。射
出装置は、溶融した熱可塑性材料を加熱し、金型中に射出するように構成されている。金
型と射出装置との間に流路又はランナーシステムが存在する。流路は、金型キャビティー
に隣接して配置されているゲート内で終了している。本発明によれば、流路は少なくとも
１つのオーバーフロー通路を含む。
【００２２】
　[0021]１以上のオーバーフロー通路が流路上のゲートの上流に配置されている。ポリマ
ー材料の流れを流路に導入すると、流れの一部は一時的な時間の間１以上のオーバーフロ
ー通路中に分流される。より具体的には、一定量のポリマー流が、ポリマー流がゲートを
通して金型キャビティーに導入されるのに十分な時間分流される。このようにして、ゲー
ト中へのポリマーの初期段階の流れは、オーバーフロー通路がポリマー材料で満たされる
ようになるまで一時的に減少する。１以上のオーバーフロー通路がポリマー材料で満たさ
れるようになったら、金型キャビティー中へのポリマー材料の流れは最大流速まで増加す
る。
【００２３】
　[0022]本発明者らは、金型キャビティー中への流速を一時的に減少させることによって
ゲートブラッシュ（gate blush）が減少又は排除されることを発見した。また驚くべきこ
とに、初期段階の減少の後に流速を増加させることは更なるゲートブラッシュ（gate blu
sh）の問題を引き起こさないことも発見された。このようにして、処理速度を大きく損な
うことなくゲートブラッシュ（gate blush）が減少又は排除される。
【００２４】
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　[0023]ゲートブラッシュ（gate blush）は、射出成形物品のゲート領域における変色と
して現れる可能性がある表面欠陥である。ゲート領域とは、形成される生成物の外観表面
上の、熱可塑性ポリマーを金型中に射出するゲートに隣接している部分である。例えば、
ゲート領域は、円形で、約５ｍｍ２未満、例えば約４ｍｍ２未満、例えば約３ｍｍ２未満
、例えば約２ｍｍ２未満、例えば約１ｍｍ２未満の直径を有する可能性がある。ゲート領
域の中心はゲートの位置と同心である。ゲートを通して熱可塑性ポリマーを射出成形する
につれて、ゲートブラッシュ（gate blush）が形成されて、ゲート領域内に位置する一連
の曲線が呈される可能性がある。
【００２５】
　[0024]ゲートブラッシュ（gate blush）は種々の様式で定義することができる。例えば
一態様においては、ゲートブラッシュ（gate blush）は、一態様においては人間の目に見
える螺旋パターンのメルトフラクチャーを含む。他の態様においては、螺旋パターンは１
００倍の倍率及び４５°の角度で走査電子顕微鏡によって検査した際に認められる。一態
様においては、メルトフラクチャーの少なくとも一部、例えば少なくとも２０％、例えば
少なくとも４０％、例えば少なくとも６０％は、少なくとも２０ミクロンの長さを有する
。
【００２６】
　[0025]ゲートブラッシュ（gate blush）はまた、米国特許６，８６８，３７１（参照と
して本明細書中に包含する）に記載されているＢＯＲＧ分光測光技術として知られている
表面欠陥観察技術によって測定することもできる。この技術においては、空間分解分光光
度計を用いて成形プラスチック部品における表面欠陥を測定する。次に、これらの試料プ
ラスチック部品の１以上からの測定値をコンピューター制御機器に送って、データを適当
にフィルタリングし、全体的なデータ形状、平均的なピーク及び谷部のシフト、及びデー
タ傾斜を示す定性値を算出する。この方法においては、試料成形部品は、場合によっては
電動の移動ステージ上に設置されている試料ホルダー上に載置して、試料表面上の対象の
形状を横切ってスキャンする。コンピューター制御機器は、モーションシステム及びデー
タ収集を自動化して、生データを色座標に変換する。このデータは、事前に得た装置較正
データを考慮することによって処理して、ユーザーがパラメーターを調節することによっ
て信号／雑音比を最適にすることができるようにする。次に、装置は縞の入った領域全体
での最も明るい点と最も暗い点との間の色指数における差を算出する。
【００２７】
　[0026]表面欠陥は、通常は欠陥（例えばゲートブラッシュ（gate blush））に物理的に
対応する色指数（以下において時には「Ｌ」と称する）の減少を測定することによって検
出される。
【００２８】
　[0027]上記の技術を用いて、成形生成物のゲート領域内などの表面欠陥における色指数
を測定することができる。また、欠陥から離れた箇所で色指数を測定することもできる。
次に、２つの測定値から色シフトにおける差（％）を算出することができる。
【００２９】
　[0028]本発明によれば、表面欠陥が最小になると、ゲート領域及び外観表面の残りの上
において測定される色指数の小さい差がもたらされる。例えば、一態様においては、ゲー
ト領域における色指数は、外観表面の残り全体の色指数に対して、ゲート領域において２
０％以下、例えば１０％以下、例えば５％以下変化していてよい。
【００３０】
　[0029]ＢＯＲＧ分光測光技術を用いる１つの方法は、米国特許６，８２５，２６６（こ
れも参照として本明細書中に包含する）に記載されている。
【００３１】
　[0030]図５を参照すると、本発明にしたがって構成することができる射出成形システム
の一態様が示されている。示されているように、このシステムは、ポリマー材料を溶融又
は軟化させ、溶融したポリマー材料を金型キャビティー１２中に射出するように構成され
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ている射出装置１０を含む。ポリマー組成物は、任意の好適な方法で射出装置１０に供給
することができる。例えば、図５に示す態様においては、システムは、ポリマー組成物を
受容し、組成物を射出装置１０に供給するホッパー１４を含む。
【００３２】
　[0031]射出装置１０は、ヒーター及び移送装置を含むバレル１６を含む。移送装置には
、例えば１以上のフィードスクリュー１８を含ませることができる。例えば、図５に示す
態様においては、バレル１６は単一のフィードスクリュー１８を含む。しかしながら他の
態様においては、バレル１６には２重のフィードスクリューを含ませることができる。フ
ィードスクリュー１８はモーター２０によって回転される。モーター２０は、例えば１以
上のベルト又はチェーンによってフィードスクリュー１８に接続されている電気モーター
を含んでいてよい。
【００３３】
　[0032]ポリマー組成物をホッパー１４に加えたら、ポリマー組成物をバレル１６内で加
熱して溶融状態にする。フィードスクリュー１８によって、溶融したポリマー材料をバレ
ル１６から流路２２中に移送する。流路２２は、射出点によって射出装置１０と連絡して
いてよい。成形物品を製造するために、流路２２からポリマー材料を金型１２の金型キャ
ビティー中に射出する。
【００３４】
　[0033]図１を参照すると、従来の方法にしたがって製造される成形物品３０が示されて
いる。成形物品３０を金型キャビティーから取り出す際には、ポリマー組成物から形成さ
れる伸長部３２が含まれており、これは射出点から金型キャビティーへの流路を示してい
る。伸長部３２は、通常は使用する前に成形物品３０から除去される。幾つかの態様にお
いては、伸長部３２は、その後は再生処理して他の成形プロセスにおいて再利用する。
【００３５】
　[0034]図１に示されるように、過去においては、ポリマー材料が金型キャビティー中に
導入される位置で問題が生じていた。特に、ポリマー材料が金型キャビティーに導入され
る箇所で目に見える欠陥が形成されていた。図１において示されるようなこれらの欠陥は
ゲートブラッシュ（gate blush）３４と呼ばれる。多くの場合において、ゲートブラッシ
ュ（gate blush）３４は、不規則な暗色のパターン又はクモの巣状の欠陥として見ること
ができ、これによって部品の美的外観が大きく低下し、部品が製造者によって不合格にな
る可能性がある。
【００３６】
　[0035]図２を参照すると、本発明にしたがって製造される成形物品４０が示されている
。示されているように、成形物品４０は、図１に示す態様と同様に、射出装置の射出点か
ら成形物品４０を形成する金型キャビティーの開口への流路を示す伸長部４２を含む。し
かしながら本発明によれば、伸長部４２は１以上のオーバーフロー通路を更に含む。例え
ば図２に示す態様においては、伸長部４２は第１のオーバーフロー通路４４及び第２のオ
ーバーフロー通路４６を含む。下記においてより詳細に説明するように、成形物品４０を
形成する金型キャビティーを充填している間においては、射出装置の射出点から排出され
るポリマー流の一部はオーバーフロー通路４４及び４６中に分流される。ポリマー流が流
路４４及び４６中に分流されている間は、ポリマー流の流速及び／又は速度は一時的に減
少する。オーバーフロー通路４４及び４６は、ポリマー流が成形物品４０を形成するため
の金型キャビティーに導入された後のみに初めてオーバーフロー通路がポリマー組成物で
満たされるのに十分な容積を有する。オーバーフロー通路４４及び４６がポリマー流で満
たされたら、次に成形物品４０を形成するための金型キャビティー中への充填流が再開さ
れる。
【００３７】
　[0036]図２に示されるように、オーバーフロー通路４４及び４６が存在することによっ
て、金型キャビティーへの入口におけるゲートブラッシュ（gate blush）が減少するか又
は実質的に排除される。
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【００３８】
　[0037]図３、４Ａ、４Ｂ、及び４Ｃを参照すると、金型１２の断面図が、流路２２の断
面図と共に示されている。示されているように、金型１２は、流路２２と流体連絡してい
る金型キャビティー５０を含む。流路２２は、ゲート５４の上流に配置されている射出点
５２を含む。ゲート５４は、金型キャビティー５０に隣接して配置されている。図３に示
す態様においては、単一のゲート５４のみが含まれる。しかしながら他の態様においては
、１つより多いゲートを流路２２と連絡させることができる。
【００３９】
　[0038]本発明によれば、流路２２はまた１以上のオーバーフロー通路とも流体連絡して
いる。例えば図３に示す態様においては、流路２２は第１のオーバーフロー通路５６及び
第２のオーバーフロー通路５８と連絡している。上記したように、流路２２を通してポリ
マー流を供給すると、ポリマー流の一部はオーバーフロー通路５６及び５８中に分流され
る。流れは、少なくともポリマー流がゲート５４を通して金型キャビティー５０に導入さ
れるまでオーバーフロー通路５６及び５８中に流入し続ける。一態様においては、流れは
、金型キャビティーにポリマー組成物が充填されるまでオーバーフロー通路５６及び５８
中に分流される。しかしながら、他の態様においては、ポリマー流は一時的にしかオーバ
ーフロー通路中に分流されない。一時的に分流される際には、ポリマー流は減少した流速
で金型キャビティー５０中に導入され、その後、流れがそれ以上オーバーフロー通路中に
分流されなくなると増加する。
【００４０】
　[0039]図４Ａ～４Ｃを参照すると、本発明にしたがってポリマー流を流路２２に導入し
て金型キャビティー５０に充填する連続図が示されている。例えば図４Ａを参照すると、
流路２２に導入されるポリマー流６０が示されている。ポリマー流６０は、図５に示され
る射出装置から流路２２中に供給される。
【００４１】
　[0040]図４Ｂにおいて示されるように、ポリマー流６０が流路に導入されるにつれて、
ポリマー流の一部は、第１のオーバーフロー通路５６中及び第２のオーバーフロー通路５
８中に分流される。オーバーフロー通路５６及び５８は、ポリマー流がゲート５４を通っ
て金型キャビティー５０に導入されるのに十分な時間、ポリマー流の一部を分流させるの
に十分な容積を有する。而して、図４Ｂにおいては、ポリマー流６０は減少した流速で金
型キャビティーに導入される。
【００４２】
　[0041]ここで図４Ｃを参照すると、一定時間の後に、オーバーフロー通路５６及び５８
はポリマー組成物で完全に満たされる。オーバーフロー通路がポリマー組成物で満たされ
たら、ポリマー流６０の一部はそれ以上オーバーフロー通路中に分流されない。而して、
図４Ｃに示されるように、ポリマー流６０全体が成形物品を製造するための金型キャビテ
ィー５０中に流入する。
【００４３】
　[0042]オーバーフロー通路によって流入するポリマー流が分流されて、初期段階のポリ
マー流がゲート５４を通過する際の瞬間圧力が減少する。而して、金型キャビティー５０
中への充填速度は、ポリマー流が金型の充填中にゲートを超えて前進する際に一時的に減
少する。射出装置は、所望の射出速度を与えるように更に制御することができる。少なく
とも初期段階の金型キャビティーの充填中、及び場合によっては金型キャビティー全体の
充填中において、オーバーフロー通路５６及び５８が存在することにより瞬間圧力及び金
型キャビティー５０中への流速が減少することによって、ゲートブラッシュ（gate blush
）が減少するか又は実質的に排除される。ポリマー組成物のゲートにおける流速は、オー
バーフロー通路の相対的な寸法に応じて、金型の充填の一部又は全部の充填の間に、オー
バーフロー通路が存在しない場合に起こるであろう流速と比べて減少した状態で維持する
ことができる。
【００４４】
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　[0043]図３に示されるように、オーバーフロー通路５６及び５８は射出点５２とゲート
５４との間に配置されている。オーバーフロー通路の寸法又は容積は種々のファクターに
応じて定めることができる。例えば、より大きな容積を有するオーバーフロー通路は、オ
ーバーフロー通路からより離してゲートを配置することが必要である。また、流路からゲ
ートまでの間に存在するポリマー流の体積がより多い場合には、オーバーフロー通路はよ
り大きな容積を有することも必要な可能性がある。一般に、流路５６及び５８並びに流路
の容積は、同時に少なくとも金型の充填の初期段階の数秒の間に初期段階の瞬間溶融圧力
及び金型充填速度を十分に減少させながら、廃棄材料の生成を最小にするように調節する
ことができる。
【００４５】
　[0044]一般に、１以上のオーバーフロー通路の容積は、オーバーフロー通路からゲート
までの流路の容積の約２０％～約１０００％である。例えば幾つかの態様においては、１
以上のオーバーフロー通路は、オーバーフロー通路とゲート開口との間の流路の容積の約
５０％～約５００％、例えば約１００％～約５００％の範囲の容積を有していてよい。１
つの特定の態様においては、オーバーフロー通路の容積の比はフローチャンバーとゲート
との間の流路の容積よりも約１．１～約２倍大きい。
【００４６】
　[0045]最終的には、流路は、ゲートブラッシュ（gate blush）を減少又は排除するため
に十分な量のポリマー流を十分な時間分流させなければならない。例えば、オーバーフロ
ー通路中に分流させるポリマー流の量は、全ポリマー流の約５％～約６０％、例えば全ポ
リマー流の約２０％～約５０％であってよい。例えば１つの特定の態様においては、１以
上のオーバーフロー通路は、流路に導入されるポリマー流の約２５％～約４０％を分流さ
せることができる。
【００４７】
　[0046]ポリマー流から１以上のオーバーフロー通路中に分流される流れの量は、多数の
技術を用いて制御することができる。例えば、より多いか又はより少ないオーバーフロー
通路を含ませることによって分流の割合を制御することができる。分流される流れの量は
また、流路の断面積に対するオーバーフロー通路の断面積を調節することによって制御す
ることもできる。例えば、オーバーフロー通路の断面積は、流路の断面積の約２５％～約
２００％にすることができる。例えば一態様においては、オーバーフロー通路は、流路又
はランナーの断面積よりも小さい断面積を有する。例えば、オーバーフロー通路の断面積
は、流路の断面積の約３０％より大きく、例えば約４０％より大きく、例えば約５０％よ
り大きくすることができ、一般に流路の断面積の約９０％未満、例えば約８０％未満、例
えば約７０％未満にすることができる。別の態様においては、オーバーフロー通路の断面
積は、流路の断面積の１００％より大きく、例えば約１１０％～約２００％にすることが
できる。オーバーフロー通路の断面積は固定することができ、或いは好適なバルブ機器を
用いて変動させることができる。
【００４８】
　[0047]ポリマー流を分流させる時間は種々のファクターに応じて定めることができるが
、少なくともポリマー流がゲートを通過して金型キャビティーに導入されるのに十分なも
のである。一般に、ポリマー流をオーバーフロー通路中に分流させる時間は、金型キャビ
ティー５０を完全に満たすのに必要な時間の少なくとも約１％、例えば少なくとも約３％
、例えば少なくとも約５％、例えば少なくとも約１０％、例えば少なくとも約２０％であ
る。例えば一態様においては、ポリマー流は、金型キャビティーを満たすための全時間の
約５％～約５０％、例えば約５％～約２０％の時間、オーバーフロー通路中に分流させる
。
【００４９】
　[0048]而して、金型キャビティーに導入されるポリマー流の流速及び速度は、金型の全
充填時間の約１％～約５０％の時間、約５％～約６０％の量で減少する。
【００５０】
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　[0049]図３に示される態様においては、システムは２つのオーバーフロー通路５６及び
５８を含む。しかしながら、特定の用途及び所望の結果に応じてより多いか又はより少な
いオーバーフロー通路をシステム中に含ませることができることを理解すべきである。例
えば、一般には、約１～約５のオーバーフロー通路を単一の流路に連絡させて配置するこ
とができる。
【００５１】
　[0050]図３に示される態様においては、オーバーフロー通路５６及び５８は規定の容積
を有する。しかしながら他の態様においては、オーバーフロー通路は端部を開口させるこ
とができ、ここではプロセスの間中においてポリマー流の一部を連続的に分流させ、或い
はオーバーフロー通路中に分流されたポリマー流の部分を流路２２中か又は他の導管中に
再循環して戻すことができる。更に他の態様においては、オーバーフロー通路５６及び５
８のそれぞれをバルブと関係させることができる。バルブは、オーバーフロー通路中への
流れを開放及び閉止し、及び／又はオーバーフロー通路中への流れの量を制御するように
構成することができる。例えば、流路２２を通るポリマー流を開始させる際には、バルブ
を開放してポリマー流の一部が流路に導入されるようにすることができる。ポリマー流が
ゲート５４を通過して金型キャビティー５０に導入されたら、次にバルブを閉止位置に戻
してポリマー流の全部が金型キャビティーに導入されるようにすることができる。バルブ
はまた、一定の量を開放して、オーバーフロー通路中に分流されるポリマー流の部分を制
御するように構成することもできる。
【００５２】
　[0051]一態様においては、オーバーフロー通路のそれぞれは、システム内の圧力に反応
するバネ付勢バルブのような圧力制御バルブと関係させることができる。而して、オーバ
ーフロー通路中に分流される流れの量は、バネ付勢バルブ上に印加する圧力の量によって
定めることができる。
【００５３】
　[0052]一般に、本発明のシステム及び方法は、成形プロセス、特に射出成形プロセスに
おける任意の好適な熱可塑性ポリマーの加工に適合させることができる。一態様において
は、本発明方法において用いるポリマー組成物としては、金型キャビティーから排出した
ら使用できる状態である成形物品を製造するための着色剤と混合した熱可塑性ポリマーが
挙げられる。特に、着色剤は、美的外観を有する成形物品を与え、成形物品を塗装するか
又は成形物品を他の形態で装飾する必要性を排除するために存在させる。
【００５４】
　[0053]本発明方法にしたがって加工することができる熱可塑性ポリマーとしては、ポリ
アセタールポリマー、ポリフェニレンスルフィドポリマーのようなポリアリーレンスルフ
ィドポリマー、ポリエチレン及びポリプロピレンなどのポリオレフィンポリマー、ポリカ
ーボネートポリマー、ＰＣＴポリマーなどのポリエステルポリマーなどが挙げられる。
【００５５】
　[0054]熱可塑性ポリマーと混合する着色剤には、顔料、染料、金属粒子などを含ませる
ことができる。顔料粒子としては、例えば、硫酸バリウム粒子、二酸化チタン粒子、炭酸
カルシウム粒子などを挙げることができる。他の態様においては、着色剤には、雲母フレ
ークを、単独か又は有機染料のような染料と組み合わせて含ませることができる。
【００５６】
　[0055]１つの特定の態様においては、ポリマー組成物は、ポリアセタール樹脂を、着色
剤、特に金属フレークと組み合わせて含む。ポリアセタール樹脂はホモポリマー又はコポ
リマーを含んでいてよく、末端停止基を含んでいてよい。ホモポリマーは、ホルムアルデ
ヒド又はトリオキサンを重合することによって得ることができ、これはカチオン又はアニ
オンによって開始することができる。ホモポリマーは、ポリマー鎖内に主としてオキシメ
チレン単位を含んでいてよい。他方において、ポリアセタールコポリマーはオキシメチレ
ン単位と共にオキシアルキレン単位を含んでいてよい。オキシアルキレン単位は、例えば
約２～約８炭素の単位を含んでいてよく、線状又は分岐であってよい。一態様においては
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に化学的に安定化されているヒドロキシ末端基を有していてよい。
【００５７】
　[0056]上記したように、ホモポリマーは、一般に、好ましくは好適な触媒の存在下にお
いてホルムアルデヒド又はトリオキサンを重合することによって製造される。特に好適な
触媒の例は、三フッ化ホウ素及びトリフルオロメタンスルホン酸である。
【００５８】
　[0057]ポリオキシメチレンコポリマーは、－ＣＨ２Ｏ－繰り返し単位と共に、５０モル
％以下、例えば０．１～２０モル％、特に０．５～１０モル％の次式：
【００５９】
【化１】

【００６０】
（式中、Ｒ１～Ｒ４は、互いに独立して、水素原子、Ｃ１～Ｃ４－アルキル基、又は１～
４個の炭素原子を有するハロ置換アルキル基であり、Ｒ５は、－ＣＨ２－、－Ｏ－ＣＨ２

－、又はＣ１～Ｃ４－アルキル－若しくはＣ１～Ｃ４－ハロアルキル－置換メチレン基、
或いは対応するオキシメチレン基であり、ｎは０～３である）
の繰り返し単位を含んでいてよい。
【００６１】
　[0058]これらの基は、有利には、環式エーテルの開環によってコポリマー中に導入する
ことができる。好ましい環式エーテルは、式：
【００６２】
【化２】

【００６３】
（式中、Ｒ１～Ｒ５、及びｎは上記に定義した通りである）
のものである。
【００６４】
　[0059]例として言及することができる環式エーテルは、エチレンオキシド、プロピレン
１，２－オキシド、ブチレン１，２－オキシド、ブチレン１，３－オキシド、１，３－ジ
オキサン、１，３－ジオキソラン、及び１，３－ジオキセパンであり、例として言及する
ことができるコモノマーは、ポリジオキソラン又はポリジオキセパンのような線状のオリ
ゴ又はポリホルマールである。
【００６５】
　[0060]オキシメチレンターポリマー、例えば、トリオキサンを、上述の環式エーテルの
１つ及び第３のモノマー、好ましくは式：
【００６６】
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【化３】

【００６７】
（式中、Ｚは、化学結合、－Ｏ－、又は－ＯＲＯ－（Ｒ＝Ｃ１～Ｃ８－アルキレン又はＣ

２～Ｃ８－シクロアルキレン）である）
の二官能性化合物と反応させることによって製造されるものを用いることもできる。
【００６８】
　[0061]このタイプの好ましいモノマーは、ごく僅かな例を言及すれば、エチレンジグリ
シド、ジグリシジルエーテル、並びに、２：１のモル比のグリシジル単位、及びホルムア
ルデヒド、ジオキサン、又はトリオキサンから構成されるジエーテル、並びに２モルのグ
リシジル化合物及び２～８個の炭素原子を有する１モルの脂肪族ジオールから構成される
ジエーテル、例えばエチレングリコール、１，４－ブタンジオール、１，３－ブタンジオ
ール、１，３－シクロブタンジオール、１，２－プロパンジオール、又は１，４－シクロ
ヘキセンジオールのジグリシジルエーテルである。
【００６９】
　[0062]本明細書において規定するポリアセタール樹脂にはまた、末端停止樹脂を含める
ことができる。かかる樹脂は、例えばペンダントヒドロキシル基を有していてよい。かか
るポリマーは、例えば米国特許５，０４３，３９８（参照として本明細書中に包含する）
に記載されている。
【００７０】
　[0063]一態様においては、ポリアセタールポリマーは、ヘミホルマール末端基及び／又
はホルミル末端基を含んでいてよい。特に、本発明方法は、有利には、ポリマーがヘミホ
ルマール末端基及び場合によってはホルミル末端基を含む場合であってもポリアセタール
ポリマーのホルムアルデヒド放出を大きく減少させることができると考えられる。例えば
一態様においては、ポリアセタールポリマーは、１．０ミリモル／ｋｇより多い量、例え
ば１．５ミリモル／ｋｇより多い量のヘミホルマール末端基を含んでいてよい。別の態様
においては、ポリアセタールポリマーは、２ミリモル／ｋｇより多い量、例えば２．５ミ
リモル／ｋｇより多い量のホルミル末端基を含んでいてよい。
【００７１】
　[0064]上記に記載のポリオキシメチレンポリマーを形成するのに用いる方法は、特定の
用途に応じて変化させることができる。しかしながら、比較的低いホルムアルデヒド含量
を有するポリアセタール樹脂を生成させる方法を用いることができる。この点に関し、一
態様においては、ポリマーは、米国特許出願公開２００７／００２７３００及び／又は米
国特許出願２００８／０２４２８００（これらはいずれも参照として本明細書中に包含す
る）に記載されているような溶液加水分解プロセスによって製造することができる。例え
ば一態様においては、脂肪族又は脂環式ジオール単位を含むポリオキシメチレンポリマー
は、メタノール及び水をトリオールエチレンと共に用いることによる溶液加水分解によっ
て分解することができる。
【００７２】
　[0065]本発明にしたがって用いることができるポリアセタール樹脂又はポリオキシメチ
レンは、一般に約１５０℃より高い融点を有する。ポリマーの分子量は、一般に約２，０
００～約１，０００，０００、例えば約７，０００～約１５０，０００の範囲であってよ
い。ポリマーは、約０．３～約２０ｇ／１０分、特に約２～約９ｇ／１０分のメルトフロ
ーレート（ＭＶＲ１９０－２．１６）（ＩＳＯ－１１３３）を有していてよい。
【００７３】
　[0066]一般に、ポリマー組成物には、約６０重量％より多い量、例えば約７０重量％よ
り多い量、例えば約８０重量％より多い量、例えば約９０重量％より多い量のポリアセタ



(14) JP 6267646 B2 2018.1.24

10

20

30

40

50

ールポリマー樹脂を含ませることができる。ポリアセタール樹脂ポリマーは、一般に約９
５重量％未満の量で存在させる。また、他の熱可塑性ポリマー樹脂を少量存在させること
もできる。例えば、１種類以上の熱可塑性ポリマー樹脂を、約５０重量％未満の量、例え
ば約１０重量％未満の量、例えば約５重量％未満の量で組成物中に存在させることもでき
る。かかる他の熱可塑性樹脂としては、ポリオレフィン樹脂、ポリエステル樹脂などを挙
げることができる。
【００７４】
　[0067]上記したように、ポリアセタール樹脂は金属フレークのような金属顔料と混合す
ることができる。金属フレークは、板状の形状を有していてよい。粒子は研磨することが
でき、或いはそうでなくても高い反射性を有していてよく、レンズ状であってよい。一態
様においては、板状粒子は、約４：１より大きく、例えば約８：１より大きく、例えば約
１０：１～約５０：１のアスペクト比を有していてよい。
【００７５】
　[0068]板状粒子は、約１２ミクロンより大きく、例えば約１４ミクロンより大きいメジ
アン直径を有していてよい。例えば、板状粒子は約１５ミクロン～約６５０ミクロンのメ
ジアン直径を有していてよい。１つの特定の態様においては、板状粒子は約１５ミクロン
～約３０ミクロンの寸法を有する。
【００７６】
　[0069]金属顔料は、約０．０１重量％～約２０重量％、例えば約０．１重量％～約１５
重量％の量でポリマー組成物中に存在させることができる。例えば、金属顔料は、約０．
２５重量％～約１０重量％、例えば約０．５重量％～約５重量％の量でポリマー組成物中
に存在させることができる。
【００７７】
　[0070]金属顔料は、周期律表の第Ｉ－Ｂ族、ＩＩＩ－Ａ族、ＩＶ族、ＶＩ－Ｂ族、及び
ＶＩＩＩ族の金属のような任意の好適な金属を含んでいてよい。これらの金属顔料の物理
的混合物、及びこれらの顔料の合金を用いることもできる。特定の例においては、金属顔
料としては、アルミニウム、青銅、真鍮、クロム、銅、金、鉄、モリブデン、ニッケル、
スズ、チタン、亜鉛などを挙げることができる。一態様においては、異なる平均粒径を有
する２種類の金属顔料を混合することができる。
【００７８】
　[0071]一態様においては、金属顔料は、元素状アルミニウムを含むアルミニウム顔料を
含んでいてよい。アルミニウム顔料は、例えば約１ミクロン未満の厚さを有する非常に薄
いものであってよく、上記に記載のメジアン直径を有していてよい。例えば１つの特定の
態様においては、アルミニウム顔料は約１２ミクロン～約１８ミクロンのメジアン直径を
有していてよい。アルミニウム顔料は、顕著なフロップ性、高い輝度を有し、高度に反射
性であることができる。
【００７９】
　[0072]一態様においては、アルミニウム顔料は約８０重量％より多いアルミニウムを含
んでいてよい。アルミニウム顔料は、単独か又はキャリアのような他の添加剤と組み合わ
せて存在させることができる。例えば、アルミニウム顔料は、ポリオレフィン、精製医療
用ホワイトオイルのような熱可塑性ポリマーと組み合わせて存在させることができ、或い
はジイソノニルフタレートのような溶媒と共に存在させることができる。
【００８０】
　[0073]着色剤及び熱可塑性ポリマーに加えて、ポリマー組成物に種々の他の成分を含ま
せることもできる。例えば一態様においては、紫外光安定剤を存在させることができる。
紫外光安定剤は、ベンゾフェノン、ベンゾトリアゾール、又はベンゾエートを含んでいて
よい。紫外光安定剤の特定の例としては、２，４－ジヒドロキシベンゾフェノン、２－ヒ
ドロキシ－４－メトキシベンゾフェノン、２－（２’－ヒドロキシ－３’，５’－ジ－ｔ
－ブチルフェニル）ベンゾトリアゾール、２－（２’－ヒドロキシ－３’－ｔ－ブチル－
５’－メチルフェニル）－５－クロロベンゾトリアゾール、２，４－ジヒドロキシベンゾ



(15) JP 6267646 B2 2018.1.24

10

20

30

40

50

フェノン、２－ヒドロキシ－４－メトキシベンゾフェノン、２－ヒドロキシ－４－オクト
オキシベンゾフェノン、及び５，５’－メチレンビス（２－ヒドロキシ－４－メトキシベ
ンゾフェノン）；２－（２’－ヒドロキシフェニル）ベンゾトリアゾール類、例えば２－
（２’－ヒドロキシ－５’－メチルフェニル）ベンゾトリアゾール、２－（２’－ヒドロ
キシ－５’－ｔ－オクチルフェニル）ベンゾトリアゾール、２－（２’－ヒドロキシ－３
’，５’－ジ－ｔ－ブチルフェニル）ベンゾトリアゾール、２－（２’－ヒドロキシ－３
’，５’－ジ－ｔ－ブチルフェニル）－５－クロロベンゾトリアゾール、２－（２’－ヒ
ドロキシ－３’－ｔ－ブチル－５’－メチルフェニル）－５－クロロベンゾトリアゾール
、２－（２’－ヒドロキシ－３’，５’－ジクミルフェニル）ベンゾトリアゾール、及び
２，２’－メチレンビス（４－ｔ－オクチル－６－ベンゾトリアゾリル）フェノール、フ
ェニルサリチレート、レゾルシノールモノベンゾエート、２，４－ジ－ｔ－ブチルフェニ
ル－３’，５’－ジ－ｔ－ブチル－４’－ヒドロキシベンゾエート、及びヘキサデシル－
３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンゾエート；置換オキサニリド類、例えば２
－エチル－２’－エトキシオキサニリド、及び２－エトキシ－４’－ドデシルオキサニリ
ド；シアノアクリレート類、例えばエチル－α－シアノ－β，β－ジフェニルアクリレー
ト、及びメチル－２－シアノ－３－メチル－３－（ｐ－メトキシフェニル）アクリレート
、或いはこれらの混合物が挙げられる。
【００８１】
　[0074]一態様においては、ポリマー組成物に、窒素含有化合物のようなホルムアルデヒ
ドスキャベンジャー（scavenger）を含ませることもできる。窒素スキャベンジャー（sca
venger）は、例えばベンゾグアナミンのようなグアナミン化合物を含んでいてよい。
【００８２】
　[0075]一態様においては、組成物に成核剤を含ませることができる。成核剤は例えば結
晶化度を増加させることができ、これはオキシメチレンターポリマーを含んでいてよい。
例えば１つの特定の態様においては、成核剤は、ブタンジオールジグリシジルエーテル、
エチレンオキシド、及びトリオキサンのターポリマーを含んでいてよい。成核剤は、約０
．０５重量％より多く、例えば約０．１重量％より多い量で組成物中に存在させることが
できる。成核剤はまた、約２重量％未満の量、例えば約１重量％未満の量で組成物中に存
在させることができる。
【００８３】
　[0076]組成物中に存在させることができる更に他の添加剤は立体障害フェノール化合物
であり、これは酸化防止剤として機能させることができる。商業的に入手できるかかる化
合物の例は、ペンタエリトリチルテトラキス［３－（３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４
－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］（Irganox 1010, BASF）、トリエチレングリコ
ールビス［３－（３－ｔｅｒｔ－ブチル－４－ヒドロキシ－５－メチルフェニル）プロピ
オネート］（Irganox 245, BASF）、３，３’－ビス［３－（３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブ
チル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオノヒドラジド］（Irganox MD1024, BASF）、ヘ
キサメチレングリコールビス［３－（３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－ヒドロキシフ
ェニル）プロピオネート］（Irganox 259, BASF）、及び３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル
－４－ヒドロキシトルエン（Lowinox BHT, Chemtura）である。Irganox 1010、及び特にI
rganox 245が好ましい。上記の化合物は、約２重量％未満の量、例えば約０．０１重量％
～約１重量％の量で組成物中に存在させることができる。
【００８４】
　[0077]紫外光安定剤に加えて組成物中に存在させることができる光安定剤としては、立
体障害アミンが挙げられる。用いることができるヒンダードアミン光安定剤としては、Ｎ
－メチル化されているオリゴマー化合物が挙げられる。例えば、ヒンダードアミン光安定
剤の他の例は、Adeka Palmaroleから入手できるADK STAB LA-63光安定剤を含む。光安定
剤は、存在させる場合には、約０．１重量％より多い量、例えば約０．５重量％より多い
量であるが、約２重量％未満の量、例えば約１重量％未満の量で含ませることができる。
【００８５】
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　[0078]組成物中に含ませることができる充填剤としては、ガラスビーズ、珪灰石、ロー
ム、二硫化モリブデン、又はグラファイト、無機又は有機繊維、例えばガラス繊維、炭素
繊維、又はアラミド繊維が挙げられる。ガラス繊維は、例えば約３ｍｍより大きく、例え
ば５～約５０ｍｍの長さを有していてよい。組成物には、熱可塑性又は熱硬化性ポリマー
添加剤、或いはポリエチレン、ポリウレタン、ポリメチルメタクリレート、ポリブタジエ
ン、ポリスチレンのようなエラストマー、或いはそのコアが、１，３－ブタジエン、イソ
プレン、ｎ－ブチルアクリレート、エチルヘキシルアクリレート、又はこれらの混合物を
重合することによって形成されており、そのシェルが、スチレン、アクリロニトリル、又
は（メタ）アクリレートを重合することによって形成されているグラフトコポリマーを更
に含ませることもできる。
【００８６】
　[0079]一態様においては、組成物に１種類以上の潤滑剤を含ませることもできる。潤滑
剤はポリマーワックス組成物を含んでいてよい。組成物中に含ませることができる潤滑剤
としては、例えば、Ｎ，Ｎ’－エチレンビスステアラミドが挙げられる。一態様において
は、ポリエチレングリコールポリマー（加工助剤）を組成物中に存在させることができる
。ポリエチレングリコールは、例えば、約１０００～約５０００、例えば約３０００～約
４０００の分子量を有していてよい。例えば一態様においては、PEG-75を存在させること
ができる。潤滑剤は、一般に約０．０１重量％～約５重量％の量でポリマー組成物中に存
在させることができる。例えば、潤滑剤は、約０．１重量％より多い量、例えば約０．１
重量％～約１重量％の量で存在させることができる。上記のポリエチレングリコールポリ
マーはまた、約５重量％以下の量で存在させることもできる。例えば、ポリエチレングリ
コールポリマーは、約０．１重量％～約２重量％、例えば約０．５重量％～約１重量％の
量で存在させることができる。
【００８７】
　[0080]上記の成分に加えて、ポリマー組成物には酸スキャベンジャー（scavenger）を
含ませることもできる。酸スキャベンジャー（scavenger）は、例えばアルカリ土類金属
塩を含んでいてよい。例えば、酸スキャベンジャー（scavenger）はクエン酸カルシウム
のようなカルシウム塩を含んでいてよい。酸スキャベンジャー（scavenger）は、約０．
０１重量％～約１重量％の量で存在させることができる。
【００８８】
　[0081]上記の添加剤はいずれも、単独か又は他の添加剤と混合してポリマー組成物に加
えることができる。一般に、それぞれの添加剤は、約５重量％未満の量、例えば約２重量
％未満の量、例えば約１重量％未満の量で存在させる。
【００８９】
　[0082]殆ど無限の種々のポリマー物品を本発明にしたがって成形することができる。か
かる物品としては、限定なしに、ノブ、ドアの取っ手、自動車用パネル、ベゼルのような
自動車内装部品、民生機器部品などを挙げることができる。
【実施例】
【００９０】
　[0083]本発明は以下の実施例を参照してより良好に理解することができる。
【００９１】
　[0084]本実施例においては、シミュレーションソフトウエアを用いて、金型キャビティ
ーに導入される流速を予測した。特に、San Rafael, CaliforniaのAutodesk, Inc.から商
業的に入手できるAUTODESK MOLDFLOW射出成形シミュレーションソフトウエアで、図３に
示すものと同様の構造体を作成した。
【００９２】
　[0085]図３に示すものと同様の態様（ここでは、流路は２つのオーバーフロー通路を含
んでいた）においてシミュレーションを行い、オーバーフロー通路を用いないで完成させ
たシミュレーションと比較した。シミュレーション中において、ポリオキシメチレンポリ
マー組成物を金型キャビティーに供給した。ポリマー流の充填速度又は流速は０．２イン
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チ３／秒に設定した。シミュレーションソフトウエアによって、０．２５秒の間隔で、金
型キャビティーに導入されるゲートにおける流速を見積もった。
【００９３】
　[0086]以下の結果が得られた。
【００９４】
【表１】

【００９５】
　[0087]上記に示されるように、シミュレーションソフトウエアによれば、オーバーフロ
ー通路によって、初期段階の金型の充填中の約２秒未満の間、ポリマーの流速が減少した
。示されているように、１．２５秒において、流速は約４０％減少していた。１．５秒後
においては、流速は約３３％減少していた。１．７５秒後においては、流速は約２１％減
少していた。２秒の時点においては、流速は実質的に同等であった。而して、初めの１．
５～１．７５秒の間に、ゲートを通過する流速は、オーバーフロー通路の存在のために、
平均で約２５％～約４０％減少していた。
【００９６】
　[0088]本発明に対するこれら及び他の修正及び変更は、本発明の精神及び範囲（これは
、より特には特許請求の範囲において示される）から逸脱することなく当業者によって実
施することができる。更に、種々の態様の複数の形態は全体的又は部分的に交換すること
ができることを理解すべきである。更に、当業者であれば、上記の記載は例示のみの目的
であり、特許請求の範囲において更に表される発明を限定することは意図しないことを認
識するであろう。
　本発明の具体的態様は以下のとおりである。
　［１］　金型キャビティーを形成する少なくとも１つの空洞部を含む金型；
　熱可塑性材料を加熱及び圧縮するための圧縮区域；
　金型キャビティーの開口におけるゲート内で終了しており、圧縮区域とゲートとの間を
流体連絡している少なくとも１つのランナー；
　ランナーと流体連絡している空間を形成し、ゲートから所定の距離で配置されており、
終端分流通路の空間容積は分流通路とゲートとの間に残るランナー空間容積の少なくとも
１．１倍であり、初期段階において金型キャビティーに充填される熱可塑性材料の流れの
部分の流速は、熱可塑性材料の流れの他の部分が終端分流通路中に流れる間に減少してい
る少なくとも１つの終端分流通路；
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を含む、熱可塑性材料から外観ポリマー物品を射出成形するためのシステム。
　［２］　システムが約２～約５の終端分流通路を含む、［１］に記載のシステム。
　［３］　少なくとも１つの終端分流通路が、熱可塑性材料の流れがランナーを通して供
給される際に、かかる流れの約５％～約６０％が少なくとも１つの終端分流通路中に分流
されるような寸法を有してランナー上に配置されている、［１］に記載のシステム。
　［４］　システムが、終端分流通路上に配置されており、終端分流通路中への熱可塑性
材料の流れを制御するように構成されているバルブを更に含む、［１］に記載のシステム
。
　［５］　金型；
　金型と流体連絡している、ポリマー材料の流れを金型中に送るための射出装置；
　射出装置と金型との間に配置されており、射出装置からのポリマー材料の流れを受容す
るための射出点、及び流路上の射出点の下流に配置されており、金型中に通じる開口に配
置されているか又はこれに隣接して配置されているゲートを含む流路；
　射出点とゲートとの間の流路と流体連絡しており、流路を通るポリマー材料の初期段階
の流れの間に、流れの一部が少なくとも１つのオーバーフロー通路に一時的に分流されて
、これによりゲートを通るポリマー材料の流速が一時的に減少し、その後に増加するよう
に構成されている少なくとも１つのオーバーフロー通路；
を含む、ポリマー物品を射出成形するためのシステム。
　［６］　オーバーフロー通路が規定の容積を有し、オーバーフロー通路が流路から分岐
している、［５］に記載のシステム。
　［７］　オーバーフロー通路の規定の容積がポリマー材料で満たされるまで、ポリマー
材料の流れを一時的にオーバーフロー通路中に分流させる、［６］に記載のシステム。
　［８］　オーバーフロー通路が、一定量のポリマー材料が金型に導入されるまでオーバ
ーフロー通路がポリマー材料で満たされないような規定の容積を有する、［７］に記載の
システム。
　［９］　オーバーフロー通路が、オーバーフロー通路からゲートへの流路の容積の約２
０％～約１０００％である規定の容積を有する、［６］に記載のシステム。
　［１０］　オーバーフロー通路が、オーバーフロー通路からゲートへの流路の容積の約
２０％～約５００％である規定の容積を有する、［６］に記載のシステム。
　［１１］　流路が複数のオーバーフロー通路を含む、［５］に記載のシステム。
　［１２］　システムが約２～約５のオーバーフロー通路を含む、［１１］に記載のシス
テム。
　［１３］　オーバーフロー通路のそれぞれが規定の容積を有し、それぞれのオーバーフ
ロー通路が流路から分岐しており、オーバーフロー通路の全部がポリマー材料で満たされ
るまでポリマー材料の流れの一部をオーバーフロー通路中に一時的に分流させ、オーバー
フロー通路が、一定量のポリマー材料が金型に導入されるまで満たされないような規定の
容積を有する、［１１］に記載のシステム。
　［１４］　オーバーフロー通路によって、後期段階の充填流速から減少しており、かか
る充填流速の約５％～約５０％であるゲートを通るポリマー材料の初期段階の流速が生起
する、［５］に記載のシステム。
　［１５］　金型キャビティー中に通じる流路中に溶融したポリマー材料を供給し；
　流路中へのポリマー材料の初期段階の流れの間に、流れの一部をオーバーフロー通路中
に一時的に分流させ；
　金型キャビティーにポリマー材料を充填して成形物品を形成し、ここで金型中へのポリ
マー材料の初期段階の流れは、同時に流れの一部をオーバーフロー通路中に分流させなが
ら行い；そして
　金型から成形物品を取り出す；
ことを含むポリマー材料を成形する方法。
　［１６］　ポリマー材料がポリオキシメチレンポリマーを含む、［１５］に記載の方法
。
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　［１７］　ポリマー材料が金属顔料を含む、［１５］に記載の方法。
　［１８］　ポリマー材料がポリオキシメチレンポリマーを含む、［１７］に記載の方法
。
　［１９］　流路中へのポリマー材料の初期段階の流れを、金型中への減少した初期段階
の流速を生起させるような形で一時的に分流させ、金型キャビティーを初期段階の流速及
び後期段階の充填流速で充填し、初期段階の流速は充填速度よりも約５％～約９０％低い
、［１５］に記載の方法。
　［２０］　初期段階の流速が充填流速の約５％～約５０％である、［１９］に記載の方
法。
　［２１］　初期段階の流速が充填流速の約２０％～約５０％である、［１９］に記載の
方法。
　［２２］　ポリマー流が流塊を有し、流塊を、初期段階において、ポリマー流の一部を
オーバーフロー通路中に一時的に分流させるのと同時に金型キャビティーに導入する、［
１５］に記載の方法。
　［２３］　外表面を有する物品に成形された熱可塑性ポリマー；
を含み、
　外表面の少なくとも一部は生成物を使用する際に見えるように意図されている外観表面
を含み、物品は、外観表面に隣接して配置されているゲートを通して金型中に熱可塑性ポ
リマーを射出することによって射出成形されており、外観表面は塗料を含まず且つゲート
ブラッシュ（gate blush）を含まない成形生成物。
　［２４］　外観表面が、１００倍の倍率及び４５°の角度で走査電子顕微鏡によって検
査して螺旋パターンのメルトフラクチャーを含まない、［２３］に記載の成形生成物。
　［２５］　外観表面が、熱可塑性ポリマーを金型中に射出する位置に配置されているゲ
ート領域を含み、ＢＯＲＧ分光測光技術にしたがって色指数におけるシフトを測定した際
に、ゲート領域と外観表面の残りとの間の色指数の差が２０％より多く変化していない、
［２３］に記載の成形生成物。
　［２６］　色指数におけるシフトが１０％より多く変化していない、［２５］に記載の
成形生成物。
　［２７］　色指数におけるシフトが５％より多く変化していない、［２５］に記載の成
形生成物。
　［２８］　熱可塑性ポリマーがポリオキシメチレンポリマーを含み、熱可塑性ポリマー
が少なくとも１種類の着色剤と混合されている、［２３］に記載の成形生成物。
　［２９］　着色剤が金属顔料を含む、［２８］に記載の成形生成物。
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