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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　４０～５５体積％の高分子基材と、３５～４５体積％のワックスの混合物又はワックス
とパーム油の混合物と、及び少なくとも５体積％の少なくとも１種類の界面活性剤とを成
分として含有する射出成形用組成物のためのバインダーであって、
　前記高分子基材は、エチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマー、エチレン
とプロピレンのコポリマー、及び／又は無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレン
と、及びイソプロピルアルコール、プロピルアルコール、テレピン及びこれらの混合物か
らなる群から選ばれた溶媒内において溶解可能であり、酢酸酪酸セルロース、ポリビニル
ブチラール及びコポリアミドからなる群から選ばれたポリマーとによって作られ、
　当該バインダーの各成分の量は、それらの成分の合計が当該バインダーの１００体積％
であるような量である
バインダー。
【請求項２】
　前記高分子基材は、
　２～７体積％のエチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマーと、
　０～４０体積％のエチレンとプロピレンのコポリマーと、
　０～３５体積％の無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンと、
　ここで、前記エチレンとプロピレンのコポリマー及び前記無水マレイン酸がグラフトさ
れたポリプロピレンの合計量は、３０～４０体積％であり、
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　バインダーの１００体積％までの６～１５体積％のイソプロピルアルコール、プロピル
アルコール、テレピン及びこれらの混合物からなる群から選ばれた溶媒内において溶解可
能なポリマーと
を含有し、
　当該バインダーの各成分の量は、これらの成分の和が当該バインダーの１００体積％で
あるようにされる
請求項１に記載のバインダー。
【請求項３】
　前記高分子基材は、エチレンとプロピレンのコポリマー及び無水マレイン酸がグラフト
されたポリプロピレンの混合物を含有する
請求項１又は２に記載のバインダー。
【請求項４】
　前記高分子基材は、
　２～７体積％のエチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマーと、
　２５～３０体積％のエチレンとプロピレンのコポリマーと、
　５～１０体積％の無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンと、及び
　バインダーの１００体積％までの６～１５体積％のイソプロピルアルコール、プロピル
アルコール、テレピン及びこれらの混合物からなる群から選ばれた溶媒内において溶解可
能なポリマーと
を含有する請求項３に記載のバインダー。
【請求項５】
　前記エチレンとプロピレンのコポリマーは、エチレンとプロピレンのランダムな統計コ
ポリマーであり、融点が１４０～１５０℃である
請求項１～４のいずれかに記載のバインダー。
【請求項６】
　前記エチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマーは、３～１０重量％のメタ
クリル酸又はアクリル酸コモノマーを含有する
請求項１～５のいずれかに記載のバインダー。
【請求項７】
　前記無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンは、グラフト率が１～２％であり
、融点が１００～１４０℃である
請求項１～６のいずれかに記載のバインダー。
【請求項８】
　前記イソプロピルアルコール、プロピルアルコール、テレピン及びこれらの混合物から
なる群から選ばれた溶媒内において溶解可能なポリマーは、当該ポリマーの重量に対して
、ブチリル含有量が３７～５３重量％であり、アセチル含有量が２～１３重量％であり、
融点が１２５～１６５℃であり、分子量が１６０００～４００００である酢酸酪酸セルロ
ースである
請求項１～７のいずれかに記載のバインダー。
【請求項９】
　前記ワックスは、カルナウバワックス、パラフィンワックス又はこれらの混合物である
請求項１～８のいずれかに記載のバインダー。
【請求項１０】
　前記ワックスとパーム油の混合物におけるワックスは、カルナウバワックスである
請求項１～９のいずれかに記載のバインダー。
【請求項１１】
　前記界面活性剤は、Ｎ，Ｎ’－エチレンビス（ステアルアミド）、ステアリン酸とパル
ミチン酸の混合物又はこれらの混合物である
請求項１～１０のいずれかに記載のバインダー。
【請求項１２】
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　前記界面活性剤は、イソプロピルアルコール、プロピルアルコール、テレピン及びこれ
らの混合物からなる群から選ばれた溶媒内において溶ける
請求項１～１１のいずれかに記載のバインダー。
【請求項１３】
　成形された金属又はセラミックスの部品を製造することが意図された射出成形用供給原
料である組成物であって、
　７６～９６重量％の無機粉末と、及び
　４～２４重量％の請求項１～１２のいずれかに記載のバインダーと
を含有する組成物。
【請求項１４】
　前記無機粉末は、酸化物粉末、窒化物粉末、炭化物粉末、金属粉末又はこれらの混合物
からなる群から選ばれる
請求項１３に記載の組成物。
【請求項１５】
　前記無機粉末は、アルミナ粉末、酸化ジルコニウム粉末、炭化クロム粉末、炭化チタン
粉末又は炭化タングステン粉末、金属性タングステン又は窒化ケイ素粉末、ステンレス鋼
粉末、金属性チタン粉末又はこれらの粉末の混合物からなる群から選ばれる
請求項１４に記載の組成物。
【請求項１６】
　重量％で、
　７６～８８％のアルミナ及び１２～２４％のバインダーか、
　７６～８８％のアルミナ、０．１～０．６％の酸化マグネシウム及び１２～２４％のバ
インダーか、
　５８～８６．５％の酸化ジルコニウム、３．９～４．６％の酸化イットリウム、０．１
８～１８．５％のアルミナ及び９～２２％のバインダーか、
　６１．５～８４％の酸化ジルコニウム、３．９～４．６％の酸化イットリウム、０．２
～９％のアルミナ、２～５．５％の酸化鉄、酸化コバルト、酸化クロム、酸化チタン、酸
化マンガン、酸化亜鉛又はこれらの酸化物の混合物からなる群から選ばれる無機顔料及び
９～２２％のバインダーか、
　８８～９１％のクロム又は炭化チタン及び９～１２％のバインダーか、
　９３～９６％の炭化タングステン又は金属性タングステン及び４～７％のバインダーか
、あるいは
　７８～８５％の窒化ケイ素及び１５～２２％のバインダー
を含有する請求項１５に記載の組成物。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、射出成形用のバインダー組成物、及び成形された金属又はセラミックス製の
部品を製造することが意図された射出成形用組成物（供給原料）に関する。
【背景技術】
【０００２】
　装飾品や腕時計産業のための硬質材、さらには、医療用装置、エレクトロニクス、テレ
フォニー、道具、機械的切断において用いるインサートのような技術的アプリケーション
のための硬質材の製造において、消費者向け製品の産業、特に、一般的な名称の無機「セ
ラミックス」と全般的に呼ばれている硬質材の製造において、粉末冶金技術が導入されて
いる。得られる合成無機材料は、材料の性質にかかわらず、ここでは「セラミックス」と
呼ぶ。例えば、サファイア、ルビー、人工ダイヤモンド、サファイアガラス、セラミック
ス、マイクロ磁石、金属、合金である。
【０００３】
　概して、基本原料は、性質が異なり、少なくとも、一方では、セラミックス粉末を含有
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し、他方では、樹脂やプラスチック材料のような有機バインダーを含有する。これによっ
て、すべての原料の混合物によって作られる成分の注入及び良好な抵抗が可能になる。こ
の混合物は他の添加剤を含有していてもよい。また、これらの原料は、固体、粉末、液体
又はペーストのような異なるテクスチャを有していることができる。また、混合物の構造
は、その混合物が作られるとき、特に、樹脂のいくつかの相補的な成分が重合反応を行う
ときに、変わることができる。なお、これに限定されない。
【０００４】
　無機セラミックス製部品の製造プロセス全体は、少なくとも以下のステップを備える。
－　原料を用意するステップ
－　原料を混合すること、又は／及び必要であれば２種類ずつ（又はそれより多く）あら
かじめ混合することを行うステップ
－　均質化するステップ
－　粒状化するステップ
－　特に、プレス用のチャンバー内において、前記均質化するステップと前記粒状化する
ステップによって得られる粉末又は供給原料のペレットの特定量をプレスして、「緑色部
分」として知られるブランクを作るステップ
　このプレス操作は、圧力の下で、特に、前記均質化するステップと前記粒状化するステ
ップから得られた粉末又は供給原料ペレットの特定量を加熱する手段を備えるねじインジ
ェクター内において、射出成形によって行うことができる。
－　適切な溶媒内における混合物の特定の構成物質の燃焼（熱的デバインド）及び／又は
溶解（溶媒デバインド）のための温度制御されたデバインドを行うステップ
－　第２の熱的デバインドプロセスのために、デバインドの後に前記緑色部分を熱処理し
て、仕上がり部品に最終的なコヒーレンシーを与える焼結させるステップ
　この熱処理は寸法を収縮させて、最終的な寸法構成を備えた部品を得ることを可能にす
る。
－　部品の表面仕上げ処理を行うステップ
【０００５】
　本発明は、セラミックス又は金属を得るために粉末冶金学的混合を促進させる射出成形
用組成物のための最適化されたバインダーを提供して、収縮係数が制御された高度に複製
可能な品質の生産物を得ることを特定の目的とする。
【０００６】
　例として、出願人による国際特許出願ＷＯ２０１４／１９１３０４が既に知られている
。これは、焼結された無機粉末及び有機バインダーを含有する成型されたセラミックス又
は金属製の部品を製造するための射出成形用組成物（供給原料）を開示しており、この有
機バインダーは、実質的に、エチレン及びメタクリル酸のコポリマー、ポリエチレン、ポ
リプロピレン、アクリル樹脂及びワックスの混合物によって形成されている。
【０００７】
　このような供給原料には多くの利点がある。特に、前記の供給原料は良好な均質性と良
好な流動率を与え、これによって、より複雑な形の金属又はセラミックス製の部品の製造
を可能にする。また、前記の供給原料は、（取り扱い及び様々な仕上げ操作にて）発生す
る応力に対する緑色部分とバインダーの機械抵抗を向上させ、溶媒デバインドを行うこと
を可能にし、これによって、単純な熱処理によって除去できる非汚染性の溶媒を用いて有
機バインダー部分を除去することができる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、溶媒デバインドを効率的にし、審美的な品質が向上した部品を得るように、
注入される組成物の粘性を向上させた新規な供給原料を提案することによって前記課題を
解決することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
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【０００９】
　このような状況を鑑み、本発明は、４０～５５体積％の高分子基材と、３５～４５体積
％のワックスの混合物又はワックスとパーム油の混合物と、及び少なくとも５体積％の少
なくとも１種類の界面活性剤とを成分として含有する射出成形用組成物のためのバインダ
ーに関する。前記高分子基材は、エチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマー
、エチレンとプロピレンのコポリマー、及び／又は無水マレイン酸がグラフトされたポリ
プロピレンと、及びイソプロピルアルコール、プロピルアルコール、テレピン及びこれら
の混合物からなる群から選ばれた溶媒内において溶解可能であり、酢酸酪酸セルロース、
ポリビニルブチラール及びコポリアミドからなる群から選ばれたポリマーとによって作ら
れ、当該バインダーの各成分の量は、それらの成分の合計が当該バインダーの１００体積
％であるような量である。
【００１０】
　本発明は、さらに、成形された金属又はセラミックスの部品の製造のために意図された
射出成形用組成物（供給原料）であって、７６～９６重量％の無機粉末と、及び４～２４
重量％の上で定められたバインダーとを含有するものに関する。
【００１１】
　本発明に係る射出成形用組成物によって、注入される組成物の粘性を改善させ、溶媒デ
バインドを効率的にし、審美的な品質が向上した部品を得ることが可能になる。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本発明によると、射出成形用組成物のためのバインダーは、以下の成分を含有する。
－　４０～５５体積％、好ましくは、４５～５４体積％、の高分子基材
－　３５～４５体積％、好ましくは、３９～４２体積％、のワックスの混合物又はワック
スとパーム油の混合物
－　少なくとも５体積％、好ましくは、５～１５体積％、の少なくとも１種類の界面活性
剤
　ここで、前記高分子基材は、エチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマー、
エチレンとプロピレンのコポリマー及び／又は無水マレイン酸グラフトされたポリプロピ
レンと、及びイソプロピルアルコール及び／又はプロピルアルコール及び／又はテレピン
に溶け、酢酸酪酸セルロース、ポリビニルブチラール及びコポリアミドからなる群から選
ばれるポリマーとによって形成されており、各バインダー成分の量は、これらの量の合計
が当該バインダーの１００体積％となるようにされる。
【００１３】
　好ましくは、本発明のバインダーの高分子基材は、２～７体積％のエチレン及びメタク
リル酸又はアクリル酸のコポリマーと、０～４０体積％のエチレンとプロピレンのコポリ
マーと、０～３５体積％の無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンとを含有して
おり、ここで、前記エチレンとプロピレンのコポリマー及び前記無水マレイン酸がグラフ
トされたポリプロピレンの合計量は、３０～４０体積％であり、さらに、バインダーの１
００体積％までの６～１５体積％のイソプロピルアルコール及び／又はプロピルアルコー
ル及び／又はテレピン内において溶解可能なポリマーを含有し、各バインダー成分の量は
、それらの合計が当該バインダーの１００体積％であるようにされる。
【００１４】
　好ましくは、前記高分子基材は、エチレンとプロピレンのコポリマー及び無水マレイン
酸がグラフトされたポリプロピレンの混合物を含有する。
【００１５】
　好ましくは、本発明のバインダーの高分子基材は、２～７体積％のエチレン及びメタク
リル酸又はアクリル酸のコポリマーと、２５～３０体積％のエチレンとプロピレンのコポ
リマーと、５～１０体積％の無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンと、及びバ
インダーの１００体積％までの６～１５体積％のイソプロピルアルコール及び／又はプロ
ピルアルコール及び／又はテレピン内において溶解可能なポリマーとを含有する。
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【００１６】
　さらに好ましくは、本発明のバインダーの高分子基材は、３～５体積％のエチレン及び
メタクリル酸又はアクリル酸のコポリマーと、２６～２９体積％のエチレンとプロピレン
のコポリマーと、６～８体積％の無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンと、及
びバインダーの１００体積％までの６～１２体積％のイソプロピルアルコール及び／又は
プロピルアルコール及び／又はテレピン内において溶解可能なポリマーとを含有する。
【００１７】
　好ましくは、エチレン－プロピレンのコポリマーは、エチレンとプロピレンの（ランダ
ムな）統計コポリマーであり、融点が１４０～１５０℃であり、この融点は、前記コポリ
マーが含有するエチレンとプロピレンの百分率に応じて変わる。例えば、酸化物と窒化物
粉末の場合、前記エチレンとプロピレンの統計コポリマーは、好ましくは、より多くのプ
ロピレンを含有し融点が約１４７℃である。金属粉末の場合、前記エチレンとプロピレン
の統計コポリマーは、好ましくは、より多くのエチレンを含有し融点が約１４０℃である
。
【００１８】
　好ましくは、前記エチレン及びメタクリル酸又はアクリル酸のコポリマーは、３～１０
重量％のメタクリル酸又はアクリル酸のコモノマーを含有する。
【００１９】
　好ましくは、前記無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンは、グラフト率が１
～２％、融点が１００～１４０℃である。
【００２０】
　好ましくは、前記イソプロピルアルコール及び／又はプロピルアルコール及び／又はテ
レピン内において溶解可能なポリマーは、当該ポリマーの重量に対して、ブチリル含有量
が３７～５３重量％であり、アセチル含有量が２～１３重量％であり、融点が１２５～１
６５℃であり、分子量が１６０００～４００００である酢酸酪酸セルロースである。
【００２１】
　好ましくは、前記ワックスは、カルナウバ（Carnauba）ワックス、パラフィンワックス
又はこれらの混合物である。前記ワックスがパーム油との混合物である場合、前記ワック
スは、好ましくは、カルナウバワックスである。
【００２２】
　別の好ましい特徴によると、前記界面活性剤は、Ｎ，Ｎ’－エチレンビスステアルアミ
ド、ステアリン酸とパルミチン酸の混合物（ステアリン）又はこれらの混合物である。
【００２３】
　別の特徴によると、前記界面活性剤は、イソプロピルアルコール及び／又はプロピルア
ルコール及び／又はテレピン内において溶ける。
【００２４】
　本発明は、さらに、７６～９６重量％の無機粉末と、及び４～２４重量％の上で定めら
れたバインダーとを含有している、成形された金属又はセラミックスの部品を製造するこ
とが意図された射出成形用組成物（供給原料）に関する。
【００２５】
　特定の特徴によると、前記射出成形用組成物の前記無機粉末は、酸化物粉末、窒化物粉
末、炭化物粉末、金属粉末又はこれらの混合物からなる群から選ぶことができ、好ましく
は、前記無機粉末は、アルミナ粉末、酸化ジルコニウム粉末、炭化クロム粉末、炭化チタ
ン粉末又は炭化タングステン粉末、金属性タングステン粉末又は窒化ケイ素粉末、ステン
レス鋼粉末、金属性チタン粉末、又はこれらの混合物からなる群から選ばれる。
【００２６】
　射出成形用組成物の好ましい実施形態において、前記射出成形用組成物は、重量％で、
*　７６～８８％のアルミナ及び１２～２４％の上で定められている本発明に係るバイン
ダーか、
*　７６～８８％のアルミナ、０．１～０．６％の酸化マグネシウム及び１２～２４％の
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本発明のバインダーか、
*　５８～８６．５％の酸化ジルコニウム、３．９～４．６％の酸化イットリウム、０．
１８～１８．５％のアルミナ及び９～２２％の本発明のバインダーか、
*　６１．５～８４％の酸化ジルコニウム、３．９～４．６％の酸化イットリウム、０．
２～９％のアルミナ、２～５．５％の酸化鉄、酸化コバルト、酸化クロム、酸化チタン、
酸化マンガン、酸化亜鉛又はこれらの酸化物の混合物からなる群から選ばれる無機顔料及
び９～２２％の本発明のバインダーか、
*　８８～９１％の炭化クロム又は炭化チタン及び９～１２％の本発明のバインダーか、
*　９３～９６％の炭化タングステン又は金属性タングステン及び４～７％の本発明のバ
インダーか、あるいは
*　７８～８５％の窒化ケイ素及び１５～２２％の本発明のバインダー
を含有する。
【００２７】
　本発明に係る成形された金属又はセラミックスの部品を製造することが意図された射出
成形用組成物（供給原料）は、同じ剪断速度に対して、既知の供給原料よりも粘性が低い
。したがって、本発明の組成物は、射出成形するときに、特に、壁の間が狭い領域にて、
各箇所への充填を改善させることができる。また、本発明に係る組成物は、特に、イソプ
ロピルアルコール及び／又はプロピルアルコール及び／又はテレピン溶媒内におけるバイ
ンダー成分の改善された除去を通して、部品のより効率的な溶媒デバインドを可能にする
。沸点が９７℃であるプロピルアルコールは、特に、カルナウバワックス（融点が８２℃
）の改善された除去を通して、効率を改善するためにより高い温度でデバインドすること
を可能にする。
【００２８】
　本発明の組成物は、さらに、目に見える亀裂や溶接線がないような表面の外観が改善さ
れた成型された改善され焼結された部品を得ることを可能にする。
【００２９】
　本発明について、以下の例を用いて詳細に説明する。なお、これに限定されない。
【００３０】
例
　バインダーのポリマー部分が約１５０℃の温度で無機粉末と混合され、プレ混合物を作
る。前記プレ混合物にワックスと界面活性剤が加えられ、約１８０℃まで温度が上げられ
て、一種の均質ペーストを形成する。これは冷却され粒状化されて固化する。そして、既
知の射出成形技術による成形された部品の製造に用いることができる供給原料を形成する
ように維持される。
【００３１】
　この技術は、通常、空洞が形成された型内における高圧の熱間射出成形操作を伴う。部
品は空洞内で冷却され、その後に型から取り出される。これらのプロセスはすべて、約１
７０～１８０℃で行われる。そして、緑色部分は焼結される前にイソプロピルアルコール
においてデバインドされる。デバインドは、部品から有機バインダーの部分を除去し、凝
集を維持するためにちょうど十分な量のバインダーを残す。すなわち、緑色部分の成型さ
れた形を残す。バインダーは、典型的には、部品が浸された溶媒を加熱することによって
緑色部分から除去される。この操作によって、バインダーコンパウンドの少なくとも４０
％が溶かされなければならない。本発明のバインダーを用いて、緑色部分は、典型的には
、イソプロピルアルコール溶媒内に浸され、約７０℃の温度まで加熱される。この温度で
、界面活性剤及びイソプロピルアルコールに溶けるポリマーが化学的に溶ける間に、ワッ
クス混合物又はワックスと油の混合物が熱によって分解する。溶媒デバインド操作が完了
すると、部品が多孔性になる。そして、この部品は高温炉内に配置される。その目的は、
第１に、残りのバインダーを除去することである（典型的には、４００℃未満の温度での
、熱的デバインド）。この操作は、溶媒デバインド時にこの部品内にて形成された多孔性
によって促進される。そして、第２に、この部品を高温で焼結させることである。
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【００３２】
　上記の方法によって、無機粉末の性質に応じて以下の表１において示した組成を有する
本発明の様々なバインダーによって部品を作った。
【００３３】
【表１】

【００３４】
　これらの部品は商業的に入手可能である。エチレン－プロピレンコポリマー（ランダム
ポリプロピレンコポリマー）は、Total Refining & Chemicalsによって流通されているPP
R 10232である。無水マレイン酸がグラフトされたポリプロピレンは、DuPont（商標）に
よって流通しているFusabond（登録商標）P353である。酢酸酪酸セルロースは、Eastman
（商標）によって流通しているCAB-551-0.01である。
【００３５】
　有機粉末としてSaint-Gobain Zir Blackの黒色の酸化ジルコニウムＺｒＯ2粉末を用い
る上の例１にしたがって組成物を作った。この組成物の粘性を直径１ｍｍ、長さ２０ｍｍ
のInstron Ceast SR20の毛管レオメーターを用いて測定した。
【００３６】
　比較のために、国際特許出願ＷＯ２０１４／１９１３０４の例１に開示された供給原料
組成物の粘性を同じSaint-Gobain Zir Blackの黒色の無機の酸化ジルコニウムＺｒＯ2粉
末とともに測定した。
【００３７】
　結果を以下の表２に示した。
【００３８】
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【表２】

【００３９】
　本発明に係る射出成形用組成物は、同じ剪断速度に対して、既知の供給原料よりも粘性
が低い。
【００４０】
　また、以下のように、イソプロピルアルコール溶媒内におけるデバインドの際のバイン
ダーの除去が改善される。国際特許出願ＷＯ２０１４／１９１３０４に記載されたバイン
ダーの約４５％が溶媒内において除去され、他方、本発明のバインダー、特に、酢酸酪酸
セルロース、の少なくとも５０％が除去された。金属粉末の場合には、除去の百分率は６
５％にまで達することがある。
【００４１】
　得られた成型され焼結された部品は、表面外観が向上しており、目に見える亀裂や溶接
線が発生していない。
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