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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
  射出成型したポリマー材料を含む、成型したプラスチック物体であって、
  内壁を有するプラスチック物体内の少なくとも１つの蒸気チャンバと、
  前記蒸気チャンバの前記内壁の少なくとも一部と接触するウィッキング材料と、
  前記蒸気チャンバ内の作業液と、を含み、
　前記作業液、前記ウィッキング材料、または両者は、前記プラスチック物体の暖かい領
域から冷たい領域へと熱を分配するように構成され、前記成形したプラスチック物体は、
固体から液体へ相変化するインク用の固体相変化インクジェット印刷ヘッドである、成型
したプラスチック物体。
【請求項２】
  インクジェット印刷ヘッドを含む、請求項１に記載の成型したプラスチック物体。
【請求項３】
  前記ウィッキング材料がポリマーフォームを含む、請求項１に記載の成型したプラスチ
ック物体。
【請求項４】
　前記作業液が相変化を受ける、請求項１に記載の成形したプラスチック物体。
【請求項５】
  前記作業液が、－２０℃～１２０℃の温度範囲で相変化を受ける、請求項４に記載の成
型したプラスチック物体。



(2) JP 6267630 B2 2018.1.24

10

20

30

40

50

【請求項６】
  前記射出成型したポリマー材料が、熱伝導性フィラーを含む、請求項１に記載の成型し
たプラスチック物体。
【請求項７】
  前記作業液が熱伝導性粒子を含む、請求項１に記載の成型したプラスチック物体。
【請求項８】
　前記作業液が水を含む、請求項１に記載の成形したプラスチック物体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、内蔵されたヒートスプレッダを備える射出成型したプラスチック物体および
その製造方法および使用方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、自動車産業または大衆消費電子製品産業のような産業での製造に有用な多くの
物体は、物体の熱い領域から熱を奪うか、または物体全体に熱を均一に分配することがで
きる能力が必要である。このことは、プラスチック物体の少なくとも一部が熱源（例えば
、ポータブルコンピュータのエンジンブロックまたは電池）の近くにある場合に特に重要
である。プラスチックの射出成型は、多くの産業にとって、目的となる製造プロセスであ
るため、製造費用を安くし、部品ごとの均一性を高める可能性を与える。しかし、ほとん
どのプラスチックは、熱伝導性が低いため、伝導性フィラーを使用した場合であっても、
特定の用途でのプラスチック物体の使用は制限される場合がある。
【０００３】
　固体インクジェット印刷ヘッドは、積み重ねられた金属プレートまたはプレートとプラ
スチック層の積み重ねを用いて製造される。このような印刷ヘッドは、付着して取り付け
られた抵抗発熱部とともに印刷ヘッド中で用いられる固体インクの相変化温度付近に維持
される。しかし、これらの印刷ヘッドは、特に、ワイドフォーマット（Ａ３紙）形態の因
子について、ある程度の熱均一性（熱の勾配）の問題がある。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　射出成型したプラスチック物体の熱伝導性または均一性の低さを克服する手法の１つに
よって、伝導性が高い要素をプラスチック物体に直接内蔵し、射出成型プロセスからの熱
を均一に拡散し、逃がしやすくすることができる。一態様では、プラスチック物体内に少
なくとも１つの蒸気チャンバを備える成型したプラスチック物体が開示される。蒸気チャ
ンバは、内壁を有する。ウィッキング材料を、蒸気チャンバの内壁の少なくとも一部と接
触させる。蒸気チャンバ内に配置された作業液は、プラスチック物体の暖かい領域から冷
たい領域へと熱を分配するような構成である。ある実施形態では、成型したプラスチック
物体は、固体インクジェット印刷ヘッドの一部または全部である。
【０００５】
　別の態様では、溶融ポリマーを型に注入することを含む、成型したプラスチック物体を
製造する方法が開示される。型は、内壁を有する少なくとも１つの蒸気チャンバを含む。
型は、さらに、蒸気チャンバの内壁に少なくとも接触したウィッキング材料を含む。開示
された方法は、さらに、溶融ポリマーを冷却して固化させることと、プラスチック物体を
型から取り出すことと、プラスチック物体の暖かい領域から冷たい領域へと熱を分配する
ような構成で蒸気チャンバを作業液で満たすこととを含む。
【０００６】
　別の態様では、プラスチック物体の暖かい領域から冷たい領域へと熱を分配するような
構成のプラスチック物体を成型することを含む、熱を逃がす方法が開示される。プラスチ
ック物体は、内壁を有する少なくとも１つの蒸気チャンバを含む。型は、さらに、蒸気チ
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ャンバの内壁の少なくとも一部と接触するウィッキング材料と、蒸気チャンバまたはウィ
ッキング材料、または両者の中の作業液とを含む。作業液は、プラスチック物体の暖かい
領域から冷たい領域へと熱を分配するような構成である。この方法は、さらに、熱源に近
接してプラスチック物体を配置することと、次いで、熱源からプラスチック物体へと熱を
逃がすこととを含む。
【０００７】
　上の概要は、それぞれの開示された実施形態または本開示のそれぞれの実施を記載する
ことを意図していない。以下の図および記載は、具体的な実施形態をさらに具体的に例示
する。
【０００８】
　明細書全体で添付の図面を参照し、同じ参照番号は、同様の要素を示す。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】図１は、開示されている内蔵されたヒートスプレッダを備える成型したプラスチ
ックインクジェット印刷ヘッドの断面図である。
【図２】図２は、本明細書に開示する実施形態の蒸気チャンバヒートスプレッダの基本的
な構成の断面図である。
【図３】図３は、内蔵されたヒートスプレッダを備える成型したプラスチックインクジェ
ット印刷ヘッドを製造するためのワンショット射出成型プロセスを示す断面図である。
【図４Ａ】図４Ａは、内蔵されたヒートスプレッダを備える成型したプラスチックインク
ジェット印刷ヘッドを製造するための２工程射出成型プロセスを示す模式的な断面図であ
る。
【図４Ｂ】図４Ｂは、内蔵されたヒートスプレッダを備える成型したプラスチックインク
ジェット印刷ヘッドを製造するための２工程射出成型プロセスを示す模式的な断面図であ
る。
【図５】図５は、開示されたプラスチック成型物品を製造するプロセスの一実施形態のフ
ロー図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　図は、必ずしも縮尺通りではない。図で使用する同様の数字は、同様の要素を指す。し
かし、所与の図面で、ある要素を指す数の使用は、同じ数が付けられた別の図面の要素を
限定することを意図していないことが理解されるだろう。
【００１１】
　以下の記載では、その記載の一部を形成する一連の添付図面を参照し、いくつかの具体
的な実施形態を示すことによって示される。他の実施形態が想定され、本発明の範囲から
逸脱することなくなされ得ることを理解すべきである。したがって、以下の詳細な記載は
、限定する意味であるととられるべきではない。
【００１２】
　特に指示のない限り、明細書および特許請求の範囲で用いられる特徴の大きさ、量およ
び物理的特性をあらわすすべての数字は、すべての場合に「約」という用語によって修正
されていることを理解すべきである。したがって、矛盾する内容が示されていない限り、
上の記載および添付の特許請求の範囲に記載される数値パラメータは概算値であり、本明
細書に開示する教示を利用する当業者によって得られると考えられる望ましい特性に基づ
いて変わることがある。終点による数値範囲の使用は、その範囲内にあるすべての数字を
含み（例えば、１～５は、１、１．５、２、２．７５、３、３．８０、４および５を含み
）、その範囲内にある任意の範囲を含む。
【００１３】
　プラスチックまたはポリマーの物体または部品が、製造する時に金属と置き換えて用い
られる。プラスチック物体またはプラスチック部品は、さらに軽く、安価に製造すること
ができ、金属部品よりもずっと簡単に、非常に複雑な形状に成型または切断することがで
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きる。しかし、金属とは非常に異なるプラスチックの特性の１つは、金属が非常に良好な
熱伝導体であるという能力を有し、物体の暖かい領域から冷たい領域へと熱を迅速に伝え
るということであり、一方、ほとんどのプラスチックは、非常に低い熱伝導係数を有し、
熱移動（熱の拡散）がきわめて非効率である。成型技術、例えば、射出成型、キャスト成
型、硬化成型およびレーザーアブレーションによって多くの形状を簡単に作成する能力に
起因して、プラスチック部品を用いることから利点を得ることができる多くの産業的用途
が存在する。これらのいくつかの用途は、部品の温度を下げるか、または部品全体の温度
不均一性を減らすように、熱をもっと簡単に逃がすか、または部品全体に拡散することが
できるプラスチック部品から利点を受けるだろう。例えば、熱源の近傍でプラスチック部
品を使用し得るか、または電池または熱感受性の他の自動車用要素のような部品から熱を
拡散するか、または熱を逃がすことができる自動車産業での用途が存在する。さらに、大
衆消費電子製品産業において、熱感受性要素からの熱の移動または拡散が有益であり得る
用途が存在する。
【００１４】
　プラスチックの熱伝導性を高める１つの様式は、プラスチックに熱伝導性粒子を加える
ことであろう。プラスチック物体全体に熱を拡散する別の様式は、熱伝導性要素、例えば
、伝導性の金属ロッドまたはバーまたは他の熱伝導性金属物体からプラスチック部品を成
型することであろう。プラスチック物体の射出成型によって、非常に任意の形状の本体を
有する物体を製造することができる。迅速な様式で熱を拡散し、熱均一性を達成すること
ができるプラスチック物体を開発することが有用であろう。一実施形態では、プラスチッ
クインクジェット印刷ヘッドは、熱を拡散するプラスチック物体が非常に有用である例と
して想定することができる。
【００１５】
　固体（または相変化）インクジェット印刷という用語は、固体（多くはワックス状）の
形態で存在するインクを使用する、画像を作成するプロセスおよび／または画像を作成す
るデバイスの一種を指す。インクを貯蔵し、供給するデバイスと、放出型のインクを運搬
する印刷ヘッドのインク保持部分との間で、固体インクを液体形態または液相に溶融する
ことができる。放出型のインクを運搬する印刷ヘッドは、印刷ヘッドに存在するインクを
、加熱した中間転写構造（例えば、中間転写ドラム）の上に溶融／液体の形態または相で
分注してもよく、または画像受け入れ媒体（例えば、紙）の基材に直接分注してもよく、
これらは、溶融インクを良好に受け入れるために、あらかじめ加熱されていてもよい。
【００１６】
　固体（または相変化）インクジェットプリンタは、インクをインクジェット印刷ヘッド
の複雑な管に供給する前に、インクを貯蔵し、供給するデバイスの出口端で固体インクを
溶融して液体にすることができる。次いで、圧電によって駆動する印刷ヘッドを用い（時
に、「ジェットスタック」と呼ばれる）、加熱した／液体の形態または相のインクをノズ
ルから吐出することができる。印刷ヘッドを使用し、加熱した／液体の形態または相でイ
ンクを、画像受け入れ媒体の基剤にさらに転写するために中間転写装置の加熱した表面に
運ぶことができ、または基材に直接運ぶことができ、インクが冷却し、時に、基材に顕著
に増加した印刷画像を形成することができる。
【００１７】
　成型した印刷ヘッドに関連し、インク吐出プロセスが印刷ヘッド全体で均一であるよう
に、インクジェット印刷ヘッド内の大きな温度勾配を低減することが望ましいだろう。射
出成型したプラスチック印刷ヘッドの場合、金属構造と比較してかなり費用が低減し、熱
均一性（例えば、印刷ヘッドの面全体で１～３℃より小さな変動）を達成することは、射
出成型したプラスチックの熱伝導性が低いため、問題となり得る。内蔵されたヒートスプ
レッダは、改良された熱均一性およびインク吐出性能を与えることができる。
【００１８】
　本開示は、成型したプラスチック物体、例えば、内蔵されたヒートスプレッダまたはヒ
ートパイプを備えるインクジェット印刷ヘッドを記載する。内蔵されたヒートスプレッダ
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は、プラスチック物体の暖かい領域から冷たい領域へと熱を分配することができ、物体全
体に熱を迅速に、均一に分布することができる。この内蔵されたヒートスプレッダを用い
ると、射出成型プロセスからの熱は、成型したプラスチック物体内の暖かい領域または感
受性の電子要素の周囲の領域から迅速に取り去ることができ、この要素を保護し、位置か
ら出て移動することを防ぐことができる。
【００１９】
　開示されるプラスチック物体は、内壁を有するプラスチック物体の中に少なくとも１つ
の蒸気チャンバを有する内蔵されたヒートスプレッダを備えている。ある実施形態では、
蒸気チャンバの壁は、円形または卵形の断面を有する管であってもよい。他の実施形態で
は、蒸気チャンバの壁は、平らな管状の断面を有していてもよい。ウィッキング材料と作
業液とを接触させるための表面を与える限り、蒸気チャンバは、連続し、閉じた任意の形
状を有する壁を有していてもよい。蒸気チャンバは、蒸発部分および凝縮部分を有する。
蒸発部分は、成型したプラスチック物体の暖かい部分と、冷却するように熱的に接触する
ことができる。凝縮部分は、成型したプラスチック物体の冷たい部分と、冷却するように
熱的に接触することができる。冷却しつつある成型したプラスチック物体の暖かい部分か
ら、成型したプラスチック物体の冷たい部分へと熱が移動することによって、成型したプ
ラスチック物体において、物体全体に熱が分布し、この剤量で熱勾配がなくなるか、また
は非常に低減する。ある実施形態では、蒸気チャンバは、成型したプラスチック物体の外
側表面のようなヒートシンクと、または、成型したプラスチック物体の外側表面と熱的に
接触する外部ヒートシンクと接触する凝縮部分を有していてもよい。
【００２０】
　蒸気チャンバは、ウィッキング材料を含み、その中で、蒸気チャンバの内壁の少なくと
も一部と接触する。ウィッキング材料は、作業液との親和性を有する任意の多孔性材料で
あってもよい。ある実施形態では、ウィッキング材料は、開示されている蒸気チャンバの
内壁に沈殿させることができるか、またはプラスチック材料および処理と適合する他の同
様／類似のプロセスによって沈殿させることができる表面積が大きな親水性材料、例えば
、小さなメッシュ径の混合粉末であってもよい。他の実施形態では、ウィッキング材料は
、開示されている作業液を吸収することができる凝集したミクロファイバーであってもよ
い。さらに他の実施形態では、ウィッキング材料は、作業液の蒸気が通過することができ
る複数の分離したチャネルを支える列を含んでいてもよい。ウィッキング材料は、作業液
の蒸気と相互作用することができ、作業液に熱を移動するか、または作業液から熱を移動
するのに役立ち得る任意の熱散逸性デバイスであってもよい。ある実施形態では、ヒート
スプレッダ（例えば、Ｃｅｌｓｉａ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ、マイアミ、ＦＬからＮ
ＡＮＯＳＰＲＥＡＤＥＲの商標名で入手可能なもの）の一部またはすべてが、内蔵された
ヒートスプレッダまたはヒートパイプシステムとして有用であろう。
【００２１】
　ある実施形態では、ウィッキング材料は、多孔性ポリマーフォームであってもよい。多
孔性フォームは、十分なウィッキング作用を与え、ヒートパイプの熱力学的な蒸発サイク
ルを可能にし、所定の冷たい（凝集）部分および所定の暖かい（蒸発）部分が存在する様
式で凝縮を完結することができる。多孔性ポリマーフォームが利用される場合、多孔性ポ
リマーフォームは、成型したプラスチック物体の成型プロセスで簡単に内蔵することがで
きる。多孔性ポリマーフォームも、成型したプラスチック物体の開口部に射出成型される
場合、型の任意の挿入物（例えば、抵抗発熱ワイヤまたは電線）が、成型したプラスチッ
ク物体の本体の成型の時に所定の位置に固定される必要がある場合がある。さらに、多孔
性ポリマーフォームのウィッキング材料と、成型したプラスチック本体の本体に使用され
るプラスチック材料との間に付着し、一体化させることもできる。
【００２２】
　図１は、開示する内蔵されたヒートスプレッダを備える成型したプラスチックジェット
スタック（インクジェット印刷ヘッド）の断面図である。インクジェット印刷ヘッド１０
０は、ランナー１２０から溶融ポリマーを射出し、インクジェット印刷ヘッド１００の本
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体を作成することができる射出成型ゲート１１０を備える。インクジェット印刷ヘッド１
００は、空洞１３５を有し、感受性電子部品、または冷却し、均一な温度を必要とする他
の部品を含んでいてもよい。インクジェット印刷ヘッド１００のための型は、型の挿入物
として、感受性加熱部１２５、蒸気チャンバ１４０およびジェットスタックプレート１５
０を備える。この挿入物は、例えば、磁石または熱によって安定な接着剤を用い、所定の
位置に保持されていてもよい。蒸気チャンバ１４０に接続する充填ポート１３０を第２の
射出成型工程で使用し、多孔性ポリマーウィッキング材料を蒸気チャンバ１４０に注入す
る。蒸発部分は、抵抗発熱部１２５に近接する蒸気チャンバ１４０の部分を備える。凝縮
部分は、抵抗発熱部１２５から離れており、射出成型したインクジェット印刷ヘッド１０
０の縁または外側表面に近接した蒸気チャンバ１４０の部分を備える。
【００２３】
　図２は、本明細書に開示する実施形態の一例の蒸気チャンバヒートスプレッダの基本的
な構成を示す断面図である。ヒートスプレッダ２００は、蒸気チャンバ２２５の内側に作
業液を含む。蒸気チャンバ２２５は、両端またはすべての側で密封されている。蒸気チャ
ンバ２２５の内壁の少なくとも一部が、ウィッキング材料２３０を含む。蒸気チャンバは
、熱源２２０と接触している。熱源２２０は、冷却しつつある射出成型したプラスチック
の内部にある抵抗加熱部または加熱ゾーンであってもよい。熱源２２０は、蒸気チャンバ
２２５の作業液に熱エネルギー２７０を与える。これにより、作業液が蒸気になり、点線
の矢印によって示されるように、熱が熱源２２０から蒸気２６０または暖かい流体として
移動する。加熱した蒸気２６０は、（蒸発領域の）熱源２２０から、射出成型したプラス
チック部品の縁にあってもよい冷たい領域（凝縮領域）２４０へと移動する。したがって
、蒸気チャンバ２２５内の熱力学的蒸発／凝縮サイクルは、暖かい領域から冷たい領域へ
と熱を分配する。
【００２４】
　作業液は、蒸気チャンバ内で相変化し得る任意の液体であってもよく、それによって、
成型したプラスチック物体の暖かい領域から冷たい領域へと熱を移動することができる。
典型的には、作業液は、目的の操作温度で相変化を受けることができ、この温度は、約－
２０℃～約１２０℃であってもよい。ある実施形態では、有用な範囲は、約３０℃～約１
１０℃であってもよい。有用な液体としては、限定されないが、操作範囲に沸点を有する
アルコールおよび他の有機材料が挙げられる。有用な作業液としては、ペンタン、アセト
ン、メタノール、エタノール、ヘプタンおよびトルエンを挙げることができる。ある実施
形態では、水は、１００℃付近で液体から蒸気へと転移するため、作業液であってもよい
。例えば、銅または他の金属から作られる熱伝導性効率が高い熱伝導性粒子を入れること
によって、作業液の熱性能を高めることも可能である。ある実施形態では、熱伝導性粒子
は、ナノ粒子であってもよく、いわゆる「ナノ流体」を生成することができる。
【００２５】
　別の態様では、溶融ポリマーを型に注入することを含む、成型したプラスチック物体を
製造する方法が開示される。型は、内壁を有する少なくとも１つの蒸気チャンバと、蒸気
チャンバの内壁の少なくとも一部と接触するウィッキング材料とを含む。開示される方法
は、さらに、溶融ポリマーを冷却し、これを固化し、次いで、固化したポリマーを型から
取り出すことを含む。作業液を蒸気チャンバに入れる。作業液は、プラスチック物体の暖
かい領域から冷たい領域へと熱を分配するような構成である。ある実施形態では、成型し
たプラスチック物体を射出成型するために使用される型は、ウィッキング材料のための空
洞を含んでいてもよい。
【００２６】
　共成型技術、例えば、ＰＡＲＴＩＣＬＥ－ＦＯＡＭ　ＣＯＭＰＯＳＩＴＥ　ＩＮＪＥＣ
ＴＩＯＮ　ＭＯＵＤＩＮＧ（ＰＣＩＭ）、Ａｕｇｂｕｒｇ　ＧｍｂＨ、Ｌｏｓｓｂｕｒｇ
、Ｇｅｒｍａｎｙを用いた射出工程を用い、成型したプラスチック物体を製造することが
できる。ＰＣＩＭは、フォーム状態で成型した部品がポリマー成分と永久的に結合する射
出工程プロセスである。ある実施形態では、成型したプラスチック物体を図３に示すよう
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に製造することができる。マスター型の空洞３３０を使用し、その中に多孔性粒子を含む
蒸気チャンバを作成する。比較的処理温度が低いポリマー粒子（例えば、膨張性ポリエチ
レン、膨張性ポリプロピレン、膨張性ポリウレタン、または膨張性ポリスチレン）を、ポ
ート３３５によってマスター型の空洞３３０に注入し、マスター型の空洞３３０の内側に
多孔性フォームを作成する。同時に、インクジェット印刷ヘッド３００の本体を形成する
別のポリマーを型に注入し、印刷ヘッドの主要な本体を作成する。このポリマーを、ラン
ナー３２０から射出成型ゲート３１０によって注入する。インクジェット印刷ヘッドの本
体のためのポリマーは、多孔性フォームを構成する粒子よりも融点が高いポリマーから作
られる。インクジェット印刷ヘッドの本体に適切なポリマーとしては、限定されないが、
例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリエーテルケトン、ポリスル
ホンのようなポリマー、および任意の簡単に射出成型され、インクジェットプリンタの操
作温度で熱的に安定なプラスチックポリマーまたはコポリマーが挙げられる。ある実施形
態では、ポリマーは、プラスチックの熱伝導性を高めるために熱伝導性フィラーを含んで
いてもよい。熱伝導性フィラーは、金属粒子、例えば、銅、アルミニウム、または熱伝導
性が高い他の金属およびアロイを含んでいてもよい。さらに、グラフェンおよびその誘導
体およびカーボンナノチューブが、熱伝導性フィラーとして有用であろう。内蔵されたヒ
ートスプレッダおよび熱伝導性を有するプラスチックの組み合わせによって、さらに、開
示される印刷ヘッドの温度均一性を高めることができる。
【００２７】
　開示されている方法の他の実施形態では、開示される方法の一実施形態にしたがって２
工程プロセスを行うことができる。図４Ａおよび図４Ｂは、内蔵されたヒートスプレッダ
を備える成型したプラスチックインクジェット印刷ヘッドを製造するための２工程射出成
型プロセスを示す断面図である。図４Ａに示される第１の処理工程では、加圧状態で、内
蔵されたヒートスプレッダの要素を挿入するための空間を保持するために、型に挿入され
たダミー挿入物４２０を備えるゲート４１０を介してポリマーを射出成型することによっ
て、インクジェット印刷ヘッド本体４００が作られる。溶融ポリマーが冷却した後、ダミ
ー挿入物４２０を取り出し、蒸気チャンバ挿入物４２２を、ダミー挿入物４２０を取り出
した後に残った空間に挿入する。図４Ｂに示される第２の工程において、最終的な内蔵さ
れたヒートスプレッダの蒸気チャンバ挿入物４２２と内壁４２５の間の空間４３０に多孔
性フォームを射出成型する。多孔性フォームは、蒸気チャンバの内壁４２５の少なくとも
一部と接触するウィッキング材料を形成する。この２段階プロセスを用い、高温ポリマー
、例えば、ポリスルホンを用い、インクジェット印刷ヘッドを作成することができる。一
実施形態では、特にポリマーフォームである場合、反応性射出成型を使用し、ウィッキン
グ材料を作成することができる。
【００２８】
　上に示し、図３に示すワンショットプロセスまたは上に示し、図４Ａおよび図４Ｂに示
すツーショットプロセスの後、蒸気チャンバおよび作業液を減圧状態にし、目的の操作温
度範囲で相変化を行い、蒸気チャンバに注入することができる。ある実施形態では、作業
液は、飽和蒸気であってもよい。蒸気チャンバは、迅速な密封を必要とし、密封は、圧縮
状態で、作業液が注入されるポートを充填するように広がることができるゴムまたはエラ
ストマープラグを用いて行うことができる。次いで、プラグを所定位置に接着することに
よって密封することができる。
【００２９】
　図５は、開示されるプラスチック成型物品を製造するプロセスの一実施形態のフロー図
である。開示されるプロセスは、蒸気チャンバおよびウィッキング材料を含む型に溶融ポ
リマーを注入することを含む（５０１）。次いで、溶融ポリマーを冷却して固化させる（
５０２）。固化したポリマーを型から取り出す（５０３）。次いで、蒸気チャンバを減圧
状態にする（５０４）。作業液を蒸気チャンバに入れ（５０５）、次いで、圧縮状態で蒸
気チャンバを密封する（５０６）。
【００３０】
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　プラスチック物体の暖かい領域から冷たい領域へと熱を分配するような構成のプラスチ
ック物体を成型することを含む、熱を逃がす方法も開示される。プラスチック物体は、内
壁を有するプラスチック物体の中に少なくとも１つの蒸気チャンバと、蒸気チャンバの内
壁の少なくとも一部と接触するウィッキング材料と、蒸気チャンバまたはウィッキング材
料、または両者の中の作業液とを含む。作業液は、迅速な様式で、プラスチック物体の暖
かい領域から冷たい領域へと熱を分配するような構成である。この方法は、さらに、熱源
（例えば、自動車エンジンブロック、電子機器の電子熱源、例えば、インクジェット印刷
ヘッドの電子熱源）に近接してプラスチック物体を配置することを含む。この方法は、さ
らに、熱源からプラスチック物体へと熱を逃がすことを含む。次いで、この熱をプラスチ
ック物体全体に均一に分布させることができ、または、プラスチック物体の別の部分にも
近接するヒートシンクに移すことができる。

【図１】 【図２】
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【図４Ｂ】

【図５】
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