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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
８０乃至８５重量％の高密度ポリエテンと、
　　５乃至７．４重量％の炭酸カルシウムと、
　　５乃至７．４重量％のマグネシウム塩ひげ結晶と、
　　微量元素と、
　　が含有される、
　　ことを特徴とする軽量化プラスチック靴型の処方。
【請求項２】
上記高密度ポリエテンの含量は、８３乃至８５重量％であることを特徴とする請求項１に
記載の軽量化プラスチック靴型の処方。
【請求項３】
上記炭酸カルシウムの含量は、６乃至７重量％であることを特徴とする請求項１に記載の
軽量化プラスチック靴型の処方。
【請求項４】
上記マグネシウム塩ひげ結晶の含量は、６乃至７重量％であることを特徴とする請求項１
に記載の軽量化プラスチック靴型の処方。
【請求項５】
上記微量元素は、１０～２０ＣＣのフタル酸ジイソデシルが含まれていることを特徴とす
る請求項１に記載の軽量化プラスチック靴型の処方。
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【請求項６】
上記微量元素は、０．００１乃至０．０１重量％の1、1’-アゾビスホルムアミドが含ま
れていることを特徴とする請求項１に記載の軽量化プラスチック靴型の処方。
【請求項７】
上記微量元素は、０．０００１乃至０．０００５重量％の色粉が含まれていることを特徴
とする請求項１に記載の軽量化プラスチック靴型の処方。
【請求項８】
請求項１に記載の軽量化プラスチック靴型の処方により、軽量化プラスチック靴型を製造
する軽量化プラスチック靴型の製造方法であって、
　　無機ナノやマイクロメートル充填材料を活性化し、高密度ポリエテンと活性化剤を添
加してから、一回目高速混合を行う『充填材料用意』ステップと、
　　一回目高速混合された後、有機顔料を添加してから、二回目高速混合を行い、高速混
合された後の混合材料を、減圧装置付きのストック反応槽内に仕入れる『顔料添加』ステ
ップと、
　　型締めの後、射出成形機で、温度設定を行い、射出圧力を維持しながら、混合材料を
上記金型内に注入して、射出成形を行う『型締めの金型内に注入する』ステップと、
　　循環する冷却水で金型内の成形待ち品を冷却する『冷却』ステップと、
　　上記金型の型開きを行って、成形品を取り出す『型開き』ステップと、
　　上記成形品に対して、表面加工処理を行う『表面加工処理』ステップと、
　　が含有される、
　　ことを特徴とする軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項９】
上記活性化剤は、チタン系カップリング剤やアルミニウム系カップリング剤、単体カップ
リング剤、シラン類カップリング剤或いはジイポリリン酸2-エチルヘキシルエステルステ
アリン酸マグネシウムの何れかの一つであることを特徴とする請求項８に記載の軽量化プ
ラスチック靴型の製造方法。
【請求項１０】
一回目高速混合において、高速混合する時、適当にプラスチック添加物が添加されること
を特徴とする請求項８に記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１１】
上記プラスチック添加物は、フタル酸ジイソデシルであることを特徴とする請求項１０に
記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１２】
二回目高速混合において、高速混合する時、適当に発泡剤が添加されることを特徴とする
請求項８に記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１３】
上記発泡剤は、1、1’-アゾビスホルムアミドであることを特徴とする請求項１２に記載
の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１４】
上記『冷却』ステップにおいて、冷却水の温度が、８～１３℃の間に維持されることを特
徴とする請求項８に記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１５】
上記射出成形機の温度設定は、１５０～１８０℃の間に設定されることを特徴とする請求
項８に記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１６】
上記射出成形機の射出圧力は、約１００～１３０ｋｇ／ｍ２であることを特徴とする請求
項８に記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【請求項１７】
上記充填材料は、炭酸カルシウムや酸化亜鉛、蛋白石、滑石粉、微結晶粉末、水酸化マグ
ネシウム、ガラス繊維或いは粉末マグネシウム塩ひげ結晶であることを特徴とする請求項
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８に記載の軽量化プラスチック靴型の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　　本発明は、軽量化プラスチック靴型の処方とその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　　従来技術は、他の線状鎖低密度ポリエテン（ＬＬ－ＤＰＥ）やエチレンプロピレンゴ
ム（ＥＰＤＭとも称される）などを添加して、発泡効果を向上せず、純高密度ポリエテン
（以下、ＨＤＰＥとも称される）だけで、発泡するものが、殆どなく、また、既存の技術
では、純ＨＤＰＥ微発泡成形技術に対して、気泡口径の大きさを安定的に制御することが
困難であり、それは、ＨＤＰＥの融点が、比較的に高いため、融点により制限が厳しくな
り、また、融成物の強度が極めて低いため、加工性が悪くなり、靴型用軽量発泡材料とし
て使用することが非常に難しい。
【０００３】
　　既存のＨＤＰＥ＋ＥＶＡ発泡材料やＥＰＤＭ或いはＬＬ－ＤＰＥは、一次発泡法や二
次発泡法によって、微発泡材料を生産するが、上記のように、材料物性が、靴を製造する
ことに必要とする靴型に適合しないだけでなく、それとともに、下記の問題点が残される
。
【０００４】
　　１、二次閉鎖装置を必要するため、設備コストが高い。
【０００５】
　　２、殆ど、マスターバッチを製造することが必要とし、また、射出機のネジ杆の中段
から、発泡剤を添加するため、生産工程が多くなるだけでなく、生産操作が複雑になり、
産出量が低下され、工程時間が長くなる。
【０００６】
　　３、金型の変換や発泡割合で二次金型のサイズを算出するため、操作が複雑になり、
品質が不安定である。一次発泡法や二次発泡法は、気泡口径をマイクロメートル気泡のサ
イズ範囲内に制御すること、即ち、口径を１０μｍ～５０μｍの範囲内、泡孔密度が、１
０９～１０１２個／ｃｍ３に制御することができないため、完成品の品質安定度が悪くな
る。
【０００７】
　　４、マイクロメートル級泡沫プラスチック微粒子から、軽質微発泡ＨＤＰＥに作成す
る場合、そのような微粒子が、融点が高かい高分子で、空気を被覆し、ＨＤＰＥと混合し
て添加され、高分子膜の融点が、ＨＤＰＥより高いため、溶融断裂されず、軽量化の目的
が実現されるが、価格が高く、格別のエンジニアリング樹脂以外、一般の汎用型製品に適
用すると、コストが高くなる。
【０００８】
　　本発明者は、上記欠点を解消するため、慎重に研究し、また、学理を活用して、有効
に上記欠点を解消でき、設計が合理である本発明を提案する。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　　本発明の主な目的は、完成品に、均一に分布した微細穴を有させ、品質安定度を有し
、材料を研磨加工した後でも、表面平滑性が維持される軽量化プラスチック靴型の処方と
その製造方法を提供する。
【００１０】
　　本発明の他の目的は、材料を節約し、工程を短縮でき、従来のＨＤＰＥ治具が軽くな
り、省力化でき、生産能力が向上され、また、リサイクルできる軽量化プラスチック靴型
の処方とその製造方法を提供する。
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【００１１】
　　本発明の更に他の目的は、高密度ポリエテン（ＨＤＰＥ）で、微発泡押出し型により
、軽量化プラスチックＨＤＰＥ靴型材料を生産でき、また、大幅に、既存のＨＤＰＥ靴型
と材料のコストを低減できる軽量化プラスチック靴型の処方とその製造方法を提供する。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　　本発明は、上記の目的を達成するために、８０乃至８５重量％の高密度ポリエテンと
、５乃至７．４重量％の炭酸カルシウムと、５乃至７．４重量％のマグネシウム塩ひげ結
晶と、微量元素と、が含有されることを特徴とする軽量化プラスチック靴型の処方を提供
する。
【００１３】
　　また、本発明は、無機ナノやマイクロメートル充填材料を活性化し、高密度ポリエテ
ンと活性化剤を添加してから、一回目高速混合を行う『充填材料用意』ステップと、一回
目高速混合された後、有機顔料を添加してから、二回目高速混合を行い、高速混合された
後の混合材料を、減圧装置付きのストック反応槽内に仕入れる『顔料添加』ステップと、
型締めの後、射出成形機で、温度設定を行い、射出圧力を維持しながら、混合材料を上記
金型内に注入して、射出成形を行う『型締めの金型内に注入する』ステップと、循環する
冷却水で金型内の成形待ち品を冷却する『冷却』ステップと、上記金型の型開きを行って
、成形品を取り出す『型開き』ステップと、上記成形品に対して、表面加工処理を行う『
表面加工処理』ステップと、が含有されることを特徴とする請求項１に記載の軽量化プラ
スチック靴型の製造方法を提供する。
【００１４】
　　以下、図面を参照しながら、本発明の特徴や技術内容について、詳しく説明するが、
それらの図面等は、参考や説明のためであり、本発明は、それによって制限されることが
無い。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　　本明細書において、特別に説明する場合以外、プラスチック靴型に含まれる成分は、
全てが、上記プラスチック靴型の処方の総重量を基準とし、また、重量パーセント（ｗｔ
％）により、表示される。
【００１６】
　　本発明に係る軽量化プラスチック靴型の処方は、８０乃至８５重量％の高密度ポリエ
テン（以下、ＨＤＰＥとも称される）と、５乃至７．４重量％の炭酸カルシウム（ＣａＣ
Ｏ３）と、５乃至７．４重量％のマグネシウム塩ひげ結晶（ＭｇＳＯ４．５Ｍｇ（ＯＨ）

２．３Ｈ２Ｏ）と、微量元素と、が含有される。
【００１７】
　　また、上記高密度ポリエテンの含量は、８３乃至８５重量％である。
【００１８】
　　また、上記炭酸カルシウムの含量は、６乃至７重量％である。
【００１９】
　　また、上記マグネシウム塩ひげ結晶の含量は、６乃至７重量％である。
【００２０】
　　また、上記微量元素は、１０～２０ＣＣのフタル酸ジイソデシル（ＤＩＤＰとも称さ
れる）が含まれている。
【００２１】
　　また、上記微量元素は、０．００１乃至０．０１重量％の1、1’-アゾビスホルムア
ミド（ＡＤＣとも称される）が含まれている。
【００２２】
　　また、上記微量元素は、０．０００１乃至０．０００５重量％の色粉が含まれている
。
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【００２３】
　　従来の高含量の炭酸カルシウムやマグネシウム塩ひげ結晶（ともに、６ｗｔ％以上）
に、高密度ポリエテンが添加される場合、微視的に、高密度ポリエテンで、微発泡押出し
型により、軽量化プラスチックＨＤＰＥ靴型材料を生産することが、簡単になり、また、
大幅に、既存の高密度ポリエテン靴型の材料コストを低減でき、必要とする物性よりも、
純高密度ポリエテン材料の物性が、大幅に向上され、また、製品の競争力が、向上され、
従来のプラスチック材料の諸欠点を解消でき、量産や応用に、大きい利点が得られる。
【００２４】
　　また、本発明に係る軽量化プラスチック靴型の処方によれば、発泡された後の材料は
、その重量が、元のソリッドコア材料より、少なくとも２０％以上に低減でき、軽量化を
実現できる。そのため、本発明に係るプラスチック靴型処方によると、製造に有利である
。
【００２５】
　　図１は、本発明に係るプラスチック靴型の工程であり、本発明は、軽量化プラスチッ
ク靴型の製造方法で、無機ナノやマイクロメートル充填材料を活性化し、高密度ポリエテ
ンと活性化剤を添加してから、一回目高速混合を行う『充填材料用意』ステップと、一回
目高速混合された後、有機顔料を添加してから、二回目高速混合を行い、高速混合された
後の混合材料を、減圧装置付きのストック反応槽内に仕入れる『顔料添加』ステップと、
型締めの後、射出成形機で、温度設定を行い、射出圧力を維持しながら、混合材料を上記
金型内に注入して、射出成形を行う『型締めの金型内に注入する』ステップと、循環する
冷却水で金型内の成形待ち品を冷却する『冷却』ステップと、上記金型の型開きを行って
、成形品を取り出す『型開き』ステップと、上記成形品に対して、表面加工処理を行う『
表面加工処理』ステップと、が含有される。
【００２６】
　　また、上記活性化剤は、チタン系カップリング剤やアルミニウム系カップリング剤、
単体カップリング剤、シラン類カップリング剤或いはジイポリリン酸2-エチルヘキシルエ
ステルステアリン酸マグネシウムである。
【００２７】
　　また、一回目高速混合において、高速混合する時、適当に、プラスチック添加物を添
加しても良い。本発明の高速混合は、三次元立体高速混合機で、十分に、塑性材料ＨＤＰ
Ｅと充填材料を混合し、ここで、活性化剤は、無機充填ナノやマイクロメートル粒子とＨ
ＤＰＥの界面において、架橋作用を機能して、緊密に結合してから、更に、約０．５％の
塑性助剤、即ち、可塑剤であるフタル酸ジイソデシル（ＤＩＤＰ）を添加する。これによ
り、完全に塑化される。この工程の前に、双ネジ杆や単ネジ杆の押出し機と押出し造粒機
を直列してマスターバッチを作製しても良く、その効果が、よくなり、より均一的に混合
することができるが、この方法は、コスト問題のため、三次元立体高速混合筒と改造され
た射出機だけの射出装置で、靴型に対する材質の要求標準に満足できる。
【００２８】
　　また、上記プラスチック添加物は、フタル酸ジイソデシルである。
【００２９】
　　また、二回目高速混合において高速混合する時、適当に発泡剤を添加しても良い。
【００３０】
　　また、上記発泡剤は、1、1’-アゾビスホルムアミドである。
【００３１】
　　また、上記の『冷却』ステップは、冷却水の温度が、８～１３℃の範囲内に保持され
る。
【００３２】
　　また、上記射出成形機は、温度が、１５０～１８０℃の範囲内に設定される。
【００３３】
　　また、上記射出成形機は、射出圧力が、約１００～１３０ｋｇ／ｍ２である。
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【００３４】
　　また、上記充填材料は、炭酸カルシウムや酸化亜鉛、蛋白石、滑石粉、微結晶粉末、
水酸化マグネシウム、ガラス繊維或いは粉末マグネシウム塩ひげ結晶である。
【００３５】
　　実施例において、本発明に係る軽量化プラスチック靴型の処方は、８０乃至８５重量
％の高密度ポリエテン（ＨＤＰＥとも称される）と、５乃至７．４重量％の炭酸カルシウ
ム（ＣａＣＯ３）と、５乃至７．４重量％のマグネシウム塩ひげ結晶（ＭｇＳＯ４．５Ｍ
ｇ（ＯＨ）２．３Ｈ２Ｏ）と、微量元素と、含有される。
【００３６】
　　以下、実施例を用いて、本発明を詳しく説明する。
【００３７】
　　このより良い実施例において、本発明に係るプラスチック靴型の成分（単位が、重量
パーセント）は、
高密度ポリエテン：約８４．８％、
炭酸カルシウム：約６．７％、
マグネシウム塩ひげ結晶：約６．７％、
微量元素は、
フタル酸ジイソデシルＤＩＤＰが、約１５ｃｃで、
1、1’-アゾビスホルムアミドＡＤＣが、約０．００６％で、
色粉が、約０．０００３％である。
【００３８】
　　また、本発明のより良い実施例の処方や工程により作成されたプラスチック靴型は、
試験を通して、衝撃強度や湾曲強度、張力と断裂引張伸びの向上が確認されている。
【００３９】
　　また、図２乃至図７は、本発明により作製されたプラスチック靴型に対して行った試
験であり、衝撃強度試験は、図２のように、衝撃強度が、炭酸カルシウム含量によって影
響されることが分かり、また、ステアリン酸表面処理された後の耐衝撃強度と比較するこ
とを行った。上記の図から分かるように、ステアリン酸表面処理された後の耐衝撃強度は
、表面処理される前より、良くなり、これにより、本発明の耐衝撃強度は、従来のものよ
り良いと確認できる。
【００４０】
　　図３を参照しながら、表面処理剤（ＳＭＡ１０００＋チタン系カップリング剤）含量
について、耐衝撃強度試験を行い、上記ＳＭＡ１０００（大分子カップリング剤）とチタ
ン系カップリング剤とを、混合して使用するため、無機充填物は、これらの助剤により、
架橋作用が起こり、そのため、無機充填材料とＨＤＰＥとが、緊密に結合し、複合物は、
全体として、靭性や衝撃強度、硬度、分散性及び複合物の溶融流動性等の物理性質が向上
される。また、試験基材の処方比率は、ＨＤＰＥ：８４％、ＣａＣＯ３：８％、マグネシ
ウム塩ひげ結晶：８％である。
【００４１】
　　また、本発明による完成品に対して、湾曲強度試験を行い、図４のように、ＨＤＰＥ
の湾曲強度は、２９．８９ＭＰＡであり、その表面処理剤（ＳＭＡ１０００＋チタン系カ
ップリング剤）が２％で、ＨＤＰＥにある炭酸カルシウム含量を変化して、湾曲強度テス
トを行い、確実に本発明の所定の湾曲強度に達することを確認した。
【００４２】
　　また、本発明による完成品に対して、引張強度試験を行い、図５のように、本発明に
よるＨＤＰＥの引張強度は、２２．８ＭＰＡであり、ＨＤＰＥ＋ＣａＣＯ３　と　ＨＤＰ
Ｅ＋ＣａＣＯ３＋表面処理剤（２％）とは、異なる炭酸カルシウム含量において、それぞ
れの引張強度を比較することができ、その中、
Ａ段がＨＤＰＥ　＋　ＣａＣＯ３で、
Ｂ段がＨＤＰＥ　＋　ＣａＣＯ３　＋　表面処理剤（２％）である。
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【００４３】
　　２％の表面処理剤を添加することにより、引張強度が向上されることが分かり、本発
明の予期効果が実現されている。
【００４４】
　　また、図６は、ＨＤＰＥ＋マグネシウム塩ひげ結晶＋表面処理剤（２％）と、ＨＤＰ
Ｅ　＋　ＣａＣＯ３　＋　表面処理剤（２％）と、ＨＤＰＥ：８４％＋（マグネシウム塩
ひげ結晶＋ＣａＣＯ３）１６％　＋表面処理剤（２％）とについて、異なる含量の充填物
（マグネシウム塩ひげ結晶、ＣａＣＯ３、マグネシウム塩ひげ結晶＋ＣａＣＯ３）の場合
において、引張強度を比較するものであり、その中、
Ａ段がＨＤＰＥ＋マグネシウム塩ひげ結晶＋表面処理剤（２％）で、
Ｂ段がＨＤＰＥ＋ＣａＣＯ３＋表面処理剤（２％）で、
Ｃ段がＨＤＰＥ：８４％＋（マグネシウム塩ひげ結晶＋ＣａＣＯ３）１６％＋表面処理剤
（２％）である。
【００４５】
　　図７は、本発明による完成品に対する断裂引張伸び試験であり、図から分かるように
、ＨＤＰＥの断裂伸長率は、２８．５％であるが、マグネシウム塩ひげ結晶（１６％）に
よって処理された後のＨＤＰＥは、その断裂伸長率が、２３．９％になり、また、異なる
剤量の表面処理剤（ＳＭＡ１０００＋チタン系カップリング剤）により、断裂伸長率に対
する影響は、上記図のようであり、その中、
Ａ段は、ＣａＣＯ３：１６％＋ＨＤＰＥ：８４％で、異なる重量パーセントの表面処理剤
（ＳＭＡ１０００＋チタン系カップリング剤）が、断裂伸長率に対する影響であり、
Ｂ段は、ＣａＣＯ３：８％　＋マグネシウム塩ひげ結晶：８％　＋　ＨＤＰＥ：８４％で
、異なる重量パーセントの表面処理剤（ＳＭＡ１０００＋チタン系カップリング剤）が、
断裂伸長率に対する影響である。
【００４６】
　　本発明は、上記の各種類の試験から分かるように、靴型材質の要求を満足するため、
充填材料として、炭酸カルシウム（ＣａＣＯ３）とマグネシウム塩ひげ結晶とを、各５０
％の割合で、混合して使用し、それは、炭酸カルシウムが、高剛性で、微細穴発泡ＨＤＰ
Ｅ材料の硬度が、気泡の密度が高くなるほど、低下するため、炭酸カルシウムを充填する
ことにより、微細穴発泡ＨＤＰＥ材料の硬度が強化されるが、炭酸カルシウム含量の増加
とともに、微細穴発泡ＨＤＰＥ材料の湾曲強度や引張強度及び断裂伸長率が、低下し、特
に、断裂伸長率の低下が激しく、また、マグネシウム塩ひげ結晶により、微細穴発泡ＨＤ
ＰＥの引張強度等の諸欠点を解消すれば、炭酸カルシウムである充填材料による欠点が解
消され、そのため、確実に、本発明の予期の効果や目的が実現されることができる。
【００４７】
　　以上のように、本発明に係る処方や工程設計によれば、確実に、下記の利点が得られ
る。
【００４８】
　　１、ＨＤＰＥで、微発泡押出し型により、軽量化プラスチックＨＤＰＥ靴型材料を生
産でき、また、大幅に、既存のＨＤＰＥ靴型と材料のコストを低減できる。
【００４９】
　　２、ＨＤＰＥ微発泡複合材料物性を実現でき、その一部の物性が、純ＨＤＰＥ材料の
物性より小さいか等しくなるが、必要とする物性は、大幅に、純ＨＤＰＥ材料の物性を超
え、製品の競争力が向上される。
【００５０】
　　３、工程を短縮して生産でき、設備や生産コストは、大幅に低下される。
【００５１】
　　４、完成品は、均一に分布する微細穴を有し、材料を研磨した後、依然として、表面
の平滑性を維持することができる。
【００５２】
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　　５、ナノ材料改質技術とＨＤＰＥ軽量化の微細穴発泡技術とを結合して、十分に、Ｈ
ＤＰＥ微細穴発泡が、ＨＤＰＥの高融点によって制限されることと、融成物強度がひくい
ことと、微細穴発泡に加工することが難しいことなどの欠点を解消でき、また、材料節約
や工程短縮及びコストダウンを実現でき、従来のＨＤＰＥ治具を軽量化でき、また、省力
化でき、工場の産出量が向上され、リサイクルでき、そして、製品の特性要求にもよるが
、重量が、約２０％～５０％を低減できる。
【００５３】
　　本発明に係る靴型の処方とその製造方法によれば、軽量の材料を生産でき、そのため
、操作が簡単になり、人力を節約でき、産出量が、更に向上されることができ、また、当
該材料に、良い放熱性を有し、生産工程が短いため、有効に、製品の歩留まりが向上され
、完成品の品質が安定になり、そして、材料を節約でき、有効に、生産コストを低減でき
、強大の競争力が得られる。そのため、本発明は、より進歩的かつより実用的で、法に従
って特許請求を出願する。
【００５４】
　　以上は、ただ、本発明のより良い実施例であり、本発明は、それによって制限される
ことが無く、本発明に係わる特許請求の範囲や明細書の内容に基づいて行った等価の変更
や修正は、全てが、本発明の特許請求の範囲内に含まれる。
【図面の簡単な説明】
【００５５】
【図１】本発明の製造流れの概念図
【図２】本発明の完成品の衝撃強度試験
【図３】本発明の完成品の他の衝撃強度試験
【図４】本発明の完成品の湾曲強度試験
【図５】本発明の完成品の引張強度試験
【図６】本発明の完成品の更に他の引張強度試験
【図７】本発明の完成品の断裂引張伸び試験
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