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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】高い光反射性を有すると共に優れた耐光性も有
する樹脂製の光反射体を製造するための光反射体用成形
材料の提供。
【解決手段】光反射体１用成形材料は、不飽和ポリエス
テルと、重合開始剤と、酸化亜鉛粒子とを含有する。酸
化亜鉛粒子が、酸化亜鉛からなる核と、核を覆う、金属
化合物を含有する被覆層とを備える。被覆層が、前記核
を覆う無機金属化合物層を含む。無機金属化合物層が、
前記核を覆うシリカ層を含む。無機金属化合物層が、前
記シリカ層を覆うアルミナ層を含む。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
不飽和ポリエステルと、重合開始剤と、酸化亜鉛粒子とを含有し、
前記酸化亜鉛粒子が、酸化亜鉛からなる核と、前記核を覆う、金属化合物を含有する被覆
層とを備える光反射体用成形材料。
【請求項２】
前記被覆層が、前記核を覆う無機金属化合物層を含む請求項１に記載の光反射体用成形材
料。
【請求項３】
前記無機金属化合物層が、前記核を覆うシリカ層を含む請求項２に記載の光反射体用成形
材料。
【請求項４】
前記酸化亜鉛粒子１００質量部に対して、前記シリカ層が１～４質量部の範囲内である請
求項３に記載の光反射体用成形材料。
【請求項５】
前記無機金属化合物層が、前記シリカ層を覆うアルミナ層を含む請求項３又は４に記載の
光反射体用成形材料。
【請求項６】
前記酸化亜鉛粒子１００質量部に対して、前記アルミナ層が０．５～４質量部の範囲内で
ある請求項５に記載の光反射体用成形材料。
【請求項７】
前記被覆層が有機金属化合物層を含む請求項１乃至６のいずれか一項に記載の光反射体用
成形材料。
【請求項８】
前記被覆層が有機金属化合物層を含み、前記有機金属化合物層が前記無機金属化合物層を
覆っている請求項２乃至６のいずれか一項に記載の光反射体用成形材料。
【請求項９】
前記有機金属化合物層がポリシロキサン層を含む請求項７又は８に記載の光反射体用成形
材料。
【請求項１０】
前記酸化亜鉛粒子１００質量部に対して、前記ポリシロキサン層が０．５～１．５質量部
の範囲内である請求項９に記載の光反射体用成形材料。
【請求項１１】
前記酸化亜鉛粒子の平均粒径が０．４～４μｍの範囲内である請求項１乃至１０のいずれ
か一項に記載の光反射体用成形材料。
【請求項１２】
請求項１乃至１１のいずれか一項に記載の光反射体用成形材料の硬化物を備える光反射体
。
【請求項１３】
請求項１２に記載の光反射体と、発光素子とを備える発光装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、光反射体（リフレクタ）を作製するために適した光反射体用成形材料、この
光反射体用成形材料から作製された光反射体、及びこの光反射体を備える発光装置に関す
る。
【背景技術】
【０００２】
　従来、発光ダイオードなどの発光素子と、発光素子から発せられた光を反射するように
構成された樹脂製の光反射体（リフレクタ）とを備える発光装置が、照明用途等に使用さ
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れている。樹脂製の光反射体を製造するための材料として、不飽和ポリエステル（不飽和
アルキッド樹脂ともいう）と白色顔料とを含有する成形材料が知られている（特許文献１
参照）。成形材料が白色顔料とを含有すると、光反射体に高い光反射性が付与される。ま
た、不飽和ポリエステルは熱硬化性樹脂であるため、これが用いられると、光反射体の耐
熱変色性が高くなるという利点がある。
【０００３】
　近年、発光素子を高輝度化したり、一つの光反射体に複数個の発光素子を搭載したりす
ることで、発光装置の発光強度の向上することが図られている。また、発光装置を屋外で
使用することもおこなわれている。例えば発光装置を自動車のヘッドライトに適用するこ
とがおこなわれている。
【０００４】
　しかし、このように発光装置の発光強度が高くなったり、発光装置が外光に曝される機
械が多くなったりすると、樹脂製の光反射体の光反射性が低下しやすい。これは、白色顔
料の光触媒作用によって光反射体が劣化してしまうことが主因となっている。このため、
発光装置の発光強度が高い場合や発光装置が屋外で使用される場合には、樹脂製の光反射
体の寿命は極端に低下してしまう。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２０１４－０１９７４７公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は上記事由に鑑みてなされたものであり、高い光反射性を有すると共に優れた耐
光性も有する樹脂製の光反射体を製造するための光反射体用成形材料、この光反射体用成
形材料から作製された光反射体、及びこの光反射体を備える発光装置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】
　本発明に係る光反射体用成形材料は、不飽和ポリエステルと、重合開始剤と、酸化亜鉛
粒子とを含有し、前記酸化亜鉛粒子が、酸化亜鉛からなる核と、前記核を覆う、金属化合
物を含有する被覆層とを備えることを特徴とする。
【０００８】
　本発明に係る光反射体は、前記光反射体用成形材料の硬化物を備える。
【０００９】
　本発明に係る発光装置は、前記光反射体と、発光素子とを備える。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、光反射体用成形材料を成形することで、高い光反射性と優れた耐光性
とを有する光反射体を得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の一実施形態における、光反射体を備える発光装置を示す断面図である。
【図２】図１に示す発光装置を示す平面図である。
【図３】本発明の一実施形態における酸化亜鉛粒子を示す模式的な断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本実施形態に係る光反射体用成形材料（以下、成形材料という）は、発光ダイオードな
どの発光素子３のための光反射体１を製造するために用いられる（図１及び図２参照）。
この成形材料は、不飽和ポリエステル、重合開始剤及び酸化亜鉛粒子７を含有する。
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【００１３】
　尚、本実施形態では、光反射体用成形材料は白色顔料を含有し、白色顔料が酸化亜鉛粒
子７を含有する。
【００１４】
　酸化亜鉛粒子７は、後に詳述するように、酸化チタンと比べて、成形材料中の濃度が高
くても成形材料の増粘を抑制できる。このため、本実施形態では、酸化亜鉛粒子７の濃度
を高くすることで光反射体１の光反射性を向上しながら、成形材料の良好な成形性を確保
できる。
【００１５】
　本実施形態では、酸化亜鉛粒子７は、図３に模式的に示すように、酸化亜鉛からなる核
８と、この核８を覆う、金属化合物を含有する被覆層９とを備える。このため、酸化亜鉛
粒子７に紫外線が照射されることで核８の表面上でラジカルが生成しても、被覆層９はラ
ジカルが酸化亜鉛粒子７の外部へ移動することを阻害できる。このため、光反射体１がラ
ジカルによって劣化することで光反射性が低下することが抑制され、光反射体１に優れた
耐光性が付与される。更に、成形材料中及び光反射体１中で酸化亜鉛粒子７が凝集しにく
く、その結果、成形材料に高い保存安定性及び成形性が付与されると共に光反射体１に高
い光反射性が付与される。
【００１６】
　被覆層９中の金属化合物は、例えばケイ素化合物、アルミニウム化合物及びチタン化合
物からなる群から選択される少なくとも一種の成分を含有することができる。特に金属化
合物がケイ素化合物を含有することが好ましい。この場合、光反射体１に特に優れた耐光
性が付与される。ケイ素化合物は、例えばシリカ、シランカップリング剤及びポリシロキ
サンからなる群から選択される少なくとも一種の成分を含有することができる。
【００１７】
　また、成形材料が酸化亜鉛粒子７と共に不飽和ポリエステルを含有するため、光反射体
１の耐熱変色性が特に高い。しかも、成形材料を成形する際の成形性が良好であり、この
ため、光反射体１の生産性が高い。
【００１８】
　本実施形態では、被覆層９は、無機金属化合物層９１を含む。無機金属化合物層９１は
、無機金属化合物からなる層である。無機金属化合物は、例えばシリカとアルミナとのう
ち少なくとも一方を含む。
【００１９】
　無機金属化合物層９１は、例えばシリカ層９１１とアルミナ層９１２とのうち少なくと
も一方を含む。特に無機金属化合物層９１は、核８を覆うシリカ層９１１を含むことが好
ましい。更に、無機金属化合物層９１は、シリカ層９１１を覆うアルミナ層９１２を含む
ことが好ましい。尚、シリカ層９１１はシリカからなる層であり、アルミナ層９１２はア
ルミナからなる層である。
【００２０】
　被覆層９は、有機金属化合物層９２を含んでもよい。有機金属化合物層９２は、有機金
属化合物からなる層である。有機金属化合物は、例えばポリシロキサン、シランカップリ
ング剤及びチタンカップリング剤からなる群から選択される少なくとも一種の材料を含有
する。
【００２１】
　有機金属化合物層９２がポリシロキサン層９２１を含んでもよい。ポリシロキサン層９
２１は、ポリシロキサンからなる層である。ポリシロキサン層９２１は、図３に示すよう
に、無機金属化合物層９１を覆っていることが好ましい。
【００２２】
　尚、酸化亜鉛粒子７が無機金属化合物を含有すること及び有機金属化合物を含有するこ
とは、元素分析又はＧＣ／ＭＳ測定で確認できる。
【００２３】
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　酸化亜鉛粒子７がシリカ層９１１を備えると、シリカ層９１１は、核８の表面上のラジ
カルの移動を効果的に抑制することができ、このため光反射体１に特に高い耐光性が付与
される。更に、シリカ層９１１は親水性が高いため、すなわちシリカ層９１１の表面には
水酸基が多く存在するため、シリカ層９１１の表面は無機金属化合物又は有機金属化合物
で容易に修飾され得る。このため、シリカ層９１１上にアルミナ層９１２等の無機金属化
合物からなる層又はポリシロキサン層９２１等の有機金属化合物からなる層を、容易に形
成できる。
【００２４】
　アルミナ層９１２も、核８の表面上のラジカルの移動を効果的に抑制することができ、
このため光反射体１に特に高い耐光性が付与される。アルミナ層９１２は、酸化亜鉛粒子
７の凝集を特に効果的に抑制することもできる。更に、アルミナ層９１２は親油性が高い
ため、成形材料中の不飽和ポリエステルと酸化亜鉛粒子７との親和性、及び光反射体１中
の不飽和ポリエステルの硬化物と酸化亜鉛粒子７との親和性が高くなる。このため、酸化
亜鉛粒子７の凝集が抑制されると共に光反射体１の強度が高くなる。また、アルミナ層９
１２の表面はポリシロキサン等の有機金属化合物で容易に修飾され得るため、アルミナ層
９１２の表面上にポリシロキサン層９２１等の有機金属化合物からなる層を、容易に形成
できる。
【００２５】
　被覆層９の最外層にポリシロキサン層９２１があると、成形材料中の不飽和ポリエステ
ルと酸化亜鉛粒子７との親和性、及び光反射体１中の不飽和ポリエステルの硬化物と酸化
亜鉛粒子７との親和性が特に高くなる。このため、成形材料中及び光反射体１中での酸化
亜鉛粒子７の凝集が特に抑制されると共に、光反射体１の強度が特に高くなる。また、ポ
リシロキサン層９２１も、ラジカルの移動を効果的に抑制できるため、光反射体１に特に
高い耐光性が付与される。
【００２６】
　１００質量部の酸化亜鉛粒子７に対して、シリカ層９１１は１～４質量部の範囲内であ
ることが好ましい。尚、このシリカ層９１１の量は、成形材料中及び光反射体１中の酸化
亜鉛粒子７全体における平均値である。シリカ層９１１が１質量部以上であると、シリカ
層９１１がラジカルの移動を効果的に抑制できるため、光反射体１の耐光性が特に高くな
る。また、シリカ層９１１が４質量部以下であると、シリカ層９１１が核８から特に剥離
しにくいため、シリカ層９１１を含む被覆層９の機能を長時間持続させることができる。
１００質量部の酸化亜鉛粒子７に対して、シリカ層９１１が５～３．５質量％の範囲内で
あれば更に好ましい。
【００２７】
　１００質量部の酸化亜鉛粒子７に対して、アルミナ層９１２は０．５～４質量部の範囲
内であることが好ましい。尚、このアルミナ層９１２の量は、成形材料中の酸化亜鉛粒子
７全体における平均値である。アルミナ層９１２が０．５質量部以上であると、アルミナ
層９１２がラジカルの移動を効果的に抑制できるため、光反射体１の耐光性が特に高くな
る。更に、酸化亜鉛粒子７の凝集が特に効果的に抑制される。また、アルミナ層９１２が
４質量部以下であると、アルミナ層９１２が特に剥離しにくいと共に、酸化亜鉛粒子７の
優れた光反射性を維持することで光反射体１の光反射性を向上できる。１００質量部の酸
化亜鉛粒子７に対して、アルミナ層９１２が０．５～３質量部の範囲内であれば更に好ま
しい。
【００２８】
　シリカ層９１１及びアルミナ層９１２の各々は、乾式法と湿式法のうち、いずれの方法
で形成されてもよい。特に湿式法で形成されると、均一性が高いと共に緻密な被覆層９を
形成できる。
【００２９】
　ポリシロキサン層９２１は、例えばポリメチル水素シロキサン（例えば東レ製のＳＨ　
１１０７　フルイド）を触媒の存在下で縮合反応させることで形成される。触媒は、例え
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ば亜鉛、錫、ニッケル、クロム、コバルト及び白金、並びにこれらのハロゲン化物からな
る群から選択される少なくとも一種の成分を含有できる。
【００３０】
　１００質量部の酸化亜鉛粒子７に対して、ポリシロキサン層９２１は０．５～１．５質
量部の範囲内であることが好ましい。尚、このポリシロキサン層９２１の量は、成形材料
中の酸化亜鉛粒子７全体における平均値である。ポリシロキサン層９２！が０．５質量部
以上であると、ポリシロキサン層９２１がラジカルの移動を効果的に抑制できるため、光
反射体１の耐光性が特に高くなる。更に、酸化亜鉛粒子７の凝集が特に効果的に抑制され
る。また、ポリシロキサン層９２１が１．５質量部以下であると、ポリシロキサン層９２
１が特に剥離しにくい。
【００３１】
　被覆層９は、核８を覆うシリカ層９１１と、シリカ層９１１を覆うアルミナ層９１２と
、アルミナ層９１２を覆うポリシロキサン層９２１とを備えることが、特に好ましい。被
覆層９がシリカ層９１１とアルミナ層９１２とを共に備えると、外部から核８への光の進
入が著しく抑制されると共に、核８から外部へのラジカルの移動が著しく抑制される。こ
れにより、光反射体１の耐候性及び耐ＵＶ性が特に向上する。更に、核８の吸湿が抑制さ
れることで、核８から成形材料中及び光反射体１中への酸化亜鉛の溶出が抑制され、これ
によっても光反射体１の黄変が抑制される。更に、被覆層９がポリシロキサン層９２１を
備えると、外部から核８への光の進入が更に抑制されると共に、核８から外部へのラジカ
ルの移動が更に抑制される。これにより、光反射体１の耐候性及び耐ＵＶ性が更に向上す
る。更に、核８の吸湿が抑制されることで、核８から成形材料中及び光反射体１中への酸
化亜鉛の溶出が抑制され、これによっても光反射体１の黄変が抑制される。
【００３２】
　被覆層９の厚みは、０．０１～２５０ｎｍの範囲内であることが好ましい。被覆層９の
厚みが０．０１ｎｍ以上であると、被覆層９におけるトンネル効果による量子的な電子移
動が抑制されることで、光反射体１の高い光反射性が維持される。また、被覆層９の厚み
が２５０ｎｍ以下であると、被覆層９における光の吸収が抑制されることで、光反射体１
の高い光反射性が維持される。被覆層９の厚みが０．０１～５０ｎｍの範囲内であれば特
に好ましい。
【００３３】
　酸化亜鉛粒子７の平均粒径は、０．２～４μｍの範囲内であることが好ましい。酸化亜
鉛粒子７の平均粒径が０．２μｍ以上であれば、成形時の成形材料の高い流動性が得られ
る。更に、高いミー散乱効果が得られることで、光反射体１の可視光の反射性が特に高く
なる。酸化亜鉛粒子７の平均粒径が４μｍ以下であることによっても、光反射体１の可視
光の反射性が特に高くなる。酸化亜鉛粒子７の平均粒径が０．２～２μｍの範囲内であれ
ば更に好ましく、０．４～１μｍの範囲内であれば特に好ましい。尚、平均粒径は、レー
ザー回折散乱法で測定される。
【００３４】
　尚、一般的な白色顔料である酸化チタン粒子を用いる場合には、高い光反射性を得るた
めには酸化チタン粒子の粒径が小さい方が好ましい。しかし、酸化チタン粒子の粒径が小
さいと、成形時に成形材料が増粘しやすいため、成形性の悪化を招いてしまう。一方、本
実施形態では、酸化亜鉛粒子７の平均粒径は、反射率向上のためには酸化チタン粒子の場
合よりも大きいことが好ましい。これは、酸化亜鉛と酸化チタンとでは、屈折率の差異に
起因して高いミー散乱効果が得られる粒径範囲が異なるためであると考えられる。このた
め、本実施形態では、成形材料が酸化亜鉛粒子７を含有することで、成形時の成形材料の
良好な流動性を確保して良好な成形性を得ながら、光反射体１に高い光反射性を付与でき
る。また、酸化亜鉛粒子７の濃度が高くても成形材料の成形性は悪化しにくいため、酸化
亜鉛粒子７の濃度を高くして光反射体１の光反射性を更に向上しても、良好な成形性を確
保できる。
【００３５】
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　成形材料全体に対して、酸化亜鉛粒子７が２０～５０質量％の範囲内であることが好ま
しい。酸化亜鉛粒子７が２０質量％以上であれば光反射体１の光反射性が特に高くなる。
また酸化亜鉛粒子７が５０質量％以下であれば成形時の成形材料の流動性が特に良好であ
ると共に光反射体１に成形不良が生じにくくなる。
【００３６】
　白色顔料は、酸化亜鉛粒子７のみを含有することが好ましいが、酸化亜鉛粒子７以外の
材料を更に含有してもよい。例えば白色顔料は、酸化亜鉛粒子７に比べて、酸化チタン、
チタン酸バリウム、チタン酸ストロンチウム、酸化アルミニウム、酸化マグネシウム、硫
化亜鉛、硫酸バリウム、炭酸マグネシウム及び炭酸バリウムからなる群から選択される少
なくとも一種の材料を含有してもよい。白色顔料全体に対して、酸化亜鉛粒子７以外の材
料は５０質量％以下であることが好ましい。
【００３７】
　白色顔料の表面は、脂肪酸、カップリング剤等で表面処理されていてもよい。この場合
、白色顔料の凝集、吸油等が抑制され、成形材料内での白色顔料の充填性が高くなる。
【００３８】
　成形材料全体に対して、白色顔料が１５～４０質量％の範囲内であることが好ましい。
この場合、光反射体１の耐熱変色性が特に高くなると共に、光反射体１の光反射性も特に
高くなる。
【００３９】
　また、成形材料中の熱硬化性樹脂１００質量部に対して、白色顔料は１００質量部以上
であることが好ましく、１００～３００質量部の範囲内であれば更に好ましい。
【００４０】
　成形材料中の不飽和ポリエステルは、結晶性不飽和ポリエステル又は非晶性不飽和ポリ
エステルを含有できる。不飽和ポリエステルは、結晶性不飽和ポリエステルと非晶性不飽
和ポリエステルとの混合物であってもよい。
【００４１】
　結晶性不飽和ポリエステルが結晶性を有していることは、例えば結晶性不飽和ポリエス
テルを加熱して溶融させてから、－１０℃／分の割合で室温まで冷却する場合に、白濁が
生じることで、確認される。また、この結晶性は、結晶性不飽和ポリエステルを加熱して
溶融させてから、－１０℃／分の割合で室温まで冷却する場合に、偏光特性が生じること
が、偏光顕微鏡を用いて観察されることでも、確認される。このような結晶性の確認は、
例えばリンカム社製の顕微鏡用冷却加熱ステージを用いておこなわれる。
【００４２】
　不飽和ポリエステルは、結晶性不飽和ポリエステルを含むことが好ましい。この場合、
成形材料の保存安定性を高めることができるとともに、成形時の成形材料の流動性を高め
ることができる。また、結晶性不飽和ポリエステルによって、光反射体１の反射率を高め
ることができると共に、高い反射率を長期間維持できる。
【００４３】
　不飽和ポリエステルは、５０℃以下で固体状であることが好ましい。その場合、成形材
料の保存形状安定性、取り扱い性、作業性を高めることができる。
【００４４】
　不飽和ポリエステルは、５０℃以上の温度で軟化を開始することが好ましい。それによ
り、成形材料の成形性を高めることができる。不飽和ポリエステルの軟化開始温度は２０
０℃以下であってよい。不飽和ポリエステルの軟化開始温度は、より好ましくは６０～１
５０℃の範囲であり、さらに好ましくは８０～１３０℃の範囲である。
【００４５】
　不飽和ポリエステルは不飽和ポリエステルは、不飽和アルキッド樹脂ともよばれる。不
飽和ポリエステルは多塩基酸残基とポリオール残基とを有し、多塩基酸残基が不飽和多塩
基酸残基を含む。多塩基酸残基とポリオール残基とのモル比は、例えば１：１．１～１：
１．３の範囲内である。
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【００４６】
　不飽和多塩基酸類は、例えばマレイン酸、無水マレイン酸、フマル酸、シトラコン酸、
メサコン酸、イタコン酸、テトラヒドロフタル酸、テトラヒドロ無水フタル酸、メチルテ
トラヒドロ無水フタル酸、及びグルタコン酸からなる群から選択される少なくとも一種の
成分を含有できる。
【００４７】
　不飽和多塩基酸残基は、例えばマレイン酸残基、フマル酸残基、シトラコン酸残基、メ
サコン酸残基、イタコン酸残基、テトラヒドロフタル酸残基、メチルテトラヒドロフタル
酸残基、及びグルタコン酸残基からなる群から選択される少なくとも一種の基を含有する
。
【００４８】
　飽和多塩基酸残基は、例えばフタル酸残基、イソフタル酸残基、テレフタル酸残基、コ
ハク酸残基、アジピン酸残基、セバチン酸残基、アゼライン酸残基、テトラヒドロフタル
酸残基、メチルテトラヒドロフタル酸残基、エンドメチレンテトラヒドロフタル酸残基、
ヘット酸残基及びテトラブロムフタル酸残基からなる群から選択される少なくとも一種の
基を含有できる。
【００４９】
　多塩基酸残基は、不飽和多塩基酸残基のみを含有してもよく、不飽和多塩基酸残基と飽
和多塩基酸残基とを含有してもよい。全多塩基酸残基に対して、不飽和多塩基酸残基は、
９０～１００モル％の範囲内であることが好ましい。
【００５０】
　ポリオール残基は、例えば１，６－ヘキサンジオール残基、トリメチロールプロパン残
基、ネオペンチルグリコール残基、シクロヘキサン１，４―ジメタノール残基、エチレン
グリコール残基、１，３－プロパンジオール残基、１，４－ブタンジオール残基、１，３
－ブタンジオール残基、１，５－ペンタンジオール残基、１，２－プロパンジオール残基
、ジエチレングリコール残基、トリエチレングリコール残基、ジプロピレングリコール残
基、水素化ビスフェノールＡ残基、ビスフェノールＡプロピレンオキシド化合物残基及び
ジブロムネオペンチルグリコール残基からなる群から選択される少なくとも一種の基を含
有できる。
【００５１】
　不飽和ポリエステルは、例えば多塩基酸残基に対応する多塩基酸類とポリオール残基に
対応するポリオール類とを脱水縮合反応させることで合成される。不飽和ポリエステルの
製造において、多塩基酸類の選択及び組合せ、グリコール類の選択及び組合せ、それらの
配合割合等を適宜選択することにより、結晶性を有する不飽和ポリエステルを得ることが
できる。
【００５２】
　不飽和ポリエステルの酸価は、５～４０ｍｇ－ＫＯＨ／ｇの範囲内であることが好まし
く、１５～３５ｍｇ－ＫＯＨ／ｇの範囲内であればより好ましく、２０～３０ｍｇ－ＫＯ
Ｈ／ｇの範囲内であれば更に好ましい。
【００５３】
　不飽和ポリエステルのガラス転移温度は３０～５０℃の範囲内であることが好ましい。
不飽和ポリエステルのガラス転移温度が３０℃以上である場合、成形材料の保存安定性が
特に高くなる。すなわち、例えば成形材料が粒状に粉砕されてから保管される場合、夏場
などの高温時に成形材料の粒子同士が融着することが抑制される。また、このガラス転移
温度が５０℃より高くなることは、それに伴って不飽和ポリエステルの融点が高くなりす
ぎるおそれがある点で、好ましくない。不飽和ポリエステルのガラス転移温度は、構成成
分の組成比率や分子量を調整することで容易に調整可能である。
【００５４】
　不飽和ポリエステルの融点は７０～１００℃の範囲内であることが好ましい。不飽和ポ
リエステルの融点が１００℃以下である場合、成形材料の調製のための加熱混練時に、硬
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化反応を進行させることなく不飽和ポリエステルを溶融させることが容易となる。このた
め、硬化物を含まない成形材料が容易に調製される。不飽和ポリエステルの融点が７０℃
以上である場合は、光反射体１の光反射率の低下が抑制される。その理由は次の通りであ
ると推察される。成形材料が粉砕装置で粉砕される際に、粉砕装置が発する熱や摩擦熱等
で不飽和ポリエステルが溶融してしまい、つまり成形材料が部分的に溶融状態となってし
まう。この部分的に溶融状態となった成形材料が粉砕装置における回転翼等の金属部品と
衝突すると、成形材料が金属部品と接触した状態で擦れ合いやすくなる。そうすると、成
形材料中の充填材等の硬質な成分と、金属部品とが擦れ合うことで、金属部品から金属粉
が生じてこれが成形材料に混入しやすくなる。この金属粉が、光反射体１の光反射率の低
下を引き起こすと考えられる。しかし、不飽和ポリエステルの融点が７０℃以上であると
、成形材料が粉砕装置で粉砕される際に不飽和ポリエステルが溶融しにくくなる。そうす
ると、成形材料が回転翼等の金属部品と衝突すると、成形材料が速やかに粉砕されやすく
なり、このため、成形材料と金属部品との擦れ合いが生じにくくなる。このため、成形材
料中へ金属粉が混入しにくくなり、これにより光反射体１の光反射率の低下が抑制される
。
【００５５】
　更に、７０～１００℃の範囲内の融点を有する不飽和ポリエステルは、成形材料が成形
される際に成形材料に特に優れた流動性を付与することができ、このため成形材料がトラ
ンスファ成形法で成形される場合でも成形性が向上する。
【００５６】
　尚、不飽和ポリエステルの融点とは、不飽和ポリエステルを昇温しながら示差走査熱量
測定（ＤＳＣ）をする場合に、融解熱のピークが現れる温度である。
【００５７】
　不飽和ポリエステルのヨウ素価は７０～１００の範囲内であることが好ましい。不飽和
ポリエステルのヨウ素価が７０以上であると光反射体１のガラス転移温度が特に高くなり
、ヨウ素価が１２０以下であると光反射体１の反応性が低くなると共に光反射体１の強度
が特に高くなる。ヨウ素価が８０～１１０の範囲内であれば更に好ましい。不飽和ポリエ
ステルのヨウ素価は、例えば不飽和ポリエステル中のフマル酸残基の割合を調整すること
で容易に調整可能である。
【００５８】
　不飽和ポリエステルの１５０℃でのＩＣＩ粘度が１～５Ｐａ・ｓの範囲内であることが
好ましい。この場合、成形時に成形材料に適度な流動性が付与され、成形性が特に良好に
なると共にバリの発生が効果的に抑制される。不飽和ポリエステルのＩＣＩ粘度は、不飽
和ポリエステルの組成を適宜調整することで、容易に調整される。
【００５９】
　成形材料は、不飽和ポリエステルと反応する架橋剤を含有してもよい。架橋剤とは、不
飽和ポリエステルと反応することで不飽和ポリエステルの鎖間に架橋構造を構築する成分
である。架橋剤は、例えばスチレン、ビニルトルエン、ジビニルベンゼン、α－メチルス
チレン、メタクリル酸メチル、酢酸ビニル等のビニル系の重合性モノマー；ジアリルフタ
レート、イソジアリルフタレート、トリアリルシアヌレート、ジアリルテトラブロムフタ
レート、フェノキシエチルアクリレート、２－ヒドロキシエチルアクリレート、１，６－
ヘキサンジオールジアクリレートなどのメタクリレート系及びアクリレート系の重合性モ
ノマー；並びにこれらの重合性モノマーのうち少なくとも一種の化合物が重合して成るプ
レポリマーからなる群から選択される少なくとも一種の成分を含有できる。
【００６０】
　成形材料が架橋剤を含有する場合、不飽和ポリエステルと架橋剤との合計量に対して、
架橋剤は例えば２～１５質量％の範囲内である。架橋剤が２質量％以上であれば光反射体
１のガラス転移点が特に高くなり、１５質量％以下であれば光反射体１の耐熱変色性が特
に高くなる。
【００６１】
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　尚、架橋剤が存在しなくても不飽和ポリエステルが熱硬化性を有する場合は、成形材料
は架橋剤を含有しなくてもよい。
【００６２】
　重合開始剤は、例えば加熱分解型の有機過酸化物を含有できる。有機過酸化物は、例え
ばｔ－ブチルパーオキシ－２－エチルヘキシルモノカーボネート、１，１－ジ（ｔ－ヘキ
シルパーオキシ）シクロヘキサン、１，１－ジ（ｔ－ブチルパーオキシ）－３，３，５－
トリメチルシクロヘキサン、ｔ－ブチルパーオキシオクトエート、ベンゾイルパーオキサ
イド、メチルエチルケトンパーオキサイド、アセチルアセトンパーオキサイド、ｔ－ブチ
ルパーオキシベンゾエート、及びジクミルパーオキサイドからなる群から選択される少な
くとも一種の化合物を含有できる。
【００６３】
　有機過酸化物の１０時間半減期温度は１００℃以上であることが好ましい。そのために
は、特に有機過酸化物がジクミルパーオキサイドを含有することが好ましい。
【００６４】
　成形材料中における全不飽和ポリエステルに対して、有機過酸化物は１～３質量％の範
囲内であることが好ましい。有機過酸化物が１質量％以上であると成形材料の硬化反応を
効果的に促進できる。有機過酸化物が３質量％以下であると成形時間が過度に短縮される
ことを抑制して、光反射体１におけるカスレなどの不良を抑制できる。
【００６５】
　成形材料は、重合禁止剤を含有してもよい。重合禁止剤は、例えばハイドロキノン、モ
ノメチルエーテルハイドロキノン、トルハイドロキノン、ジ－ｔ－４－メチルフェノール
、モノメチルエーテルハイドロキノン、フェノチアジン、ｔ－ブチルカテコール、パラベ
ンゾキノン、ピロガロール等のキノン類、２，６－ジ－ｔ－ブチル－ｐ－クレゾール、２
，２－メチレンービス－（４－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、１，１，３－トリ
ス－（２－メチル－４－ヒドロキシ－５－ｔ－ブチルフェニル）ブタン等のフェノール系
化合物からなる群から選択される少なくとも一種の化合物を含有できる。
【００６６】
　成形材料は、熱硬化性樹脂として不飽和ポリエステル樹脂のみを含有してもよいが、そ
れ以外の熱硬化性樹脂、例えばエポキシ樹脂を更に含有してもよい。但し、全熱硬化性樹
脂に対して、不飽和ポリエステル樹脂は、５０質量％以上であることが好ましい。
【００６７】
　成形材料は、白色顔料以外の充填材を含有してもよい。白色顔料以外の充填材は、例え
ば無機充填材及び繊維状充填材のうち少なくとも一方を含有できる。
【００６８】
　成形材料が無機充填材を更に含有すると、光反射体１の光反射性が更に高くなると共に
、光反射体１の形状安定性が更に高くなる。また、無機充填材は、光反射体１の熱伝導率
を高めることもできる。それにより、光反射体１の熱による変色及び劣化が、更に抑制さ
れる。
【００６９】
　無機充填材は、例えばシリカ、炭酸カルシウム、タルク、ワラストナイト、水酸化カル
シウム、水酸化アルミニウム、窒化アルミニウム、アルミナ、窒化珪素、窒化硼素及びマ
イカからなる群から選択される少なくとも一種の材料を含有できる。
【００７０】
　無機充填材は、特にシリカを含有することが好ましい。この場合、光反射体１の光反射
性が更に高まると共に、光反射体１の形状安定性が更に高まる。シリカは、例えば、溶融
シリカ粉末、球状シリカ粉末、破砕シリカ粉末、及び結晶シリカ粉末からなる群から選択
される少なくとも一種の材料を含有できる。特にシリカが溶融シリカを含有することが好
ましい。
【００７１】
　無機充填材が、熱伝導性無機充填材を含有することも好ましい。この場合、光反射体１
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の熱伝導性が特に高くなり、このため光反射体１の熱による変色、劣化等が、更に抑制さ
れる。熱伝導性無機充填材は、例えば結晶シリカ、アルミナ、窒化珪素、窒化硼素、窒化
アルミニウム等からなる群から選択される少なくとも一種の材料を含有できる。
【００７２】
　熱伝導性無機充填材は、金属含有充填材を含有することが好ましく、特にアルミニウム
含有充填材を含有することが好ましい。アルミニウム含有充填材は、例えば水酸化アルミ
ニウムを含有できる。
【００７３】
　無機充填材の表面には、脂肪酸、カップリング剤等で表面処理されていてもよい。この
場合、無機充填材の凝集、吸油等が抑制され、成形材料内での無機充填材の充填性が高く
なる。
【００７４】
　無機充填材が、中空粒子を含有することも好ましい。中空粒子は、例えば中空ガラス粒
子及び中空シリカ粒子のうち少なくとも一方を含有できる。
【００７５】
　成形材料に対して、中空粒子は５～１５質量％の範囲内であることが好ましい。中空粒
子が５質量％以上であることで、光反射体１の耐紫外線性が特に向上する。中空粒子が１
５質量％以下であることで、成形時に成形材料の粘度上昇を抑制できる。
【００７６】
　中空粒子は、炭酸カルシウム、酸化亜鉛及びタルクからなる群から選択される少なくと
も一種の材料で表面処理されていることが好ましい。すなわち、中空粒子は、炭酸カルシ
ウム、酸化亜鉛及びタルクからなる群から選択される少なくとも一種の材料で被覆されて
いることが好ましい。この場合、光反射体１の白色度が向上すると共に光反射体１の耐紫
外線性も向上する。その考えられる理由の一つとして、中空粒子が表面処理されることで
中空粒子の成形材料及び光反射体１内での分散性が向上することが挙げられる。
【００７７】
　中空粒子の好ましい具体例として、住友スリーエム株式会社製の品番Ｓ６０－ＨＳ（中
空ガラスビーズ）が挙げられる。
【００７８】
　無機充填材の平均粒径は、１００μｍ以下であることが好ましい。この場合、成形材料
の成形性が特に良好になると共に、光反射体１の耐熱変色性及び耐湿性が特に高くなる。
この平均粒径は、０．１μｍ以上であることが好ましい。この場合、成形材料の取扱い性
が良好になる。無機充填材の平均粒径は、８０μｍ以下であればより好ましく、５０μｍ
以下であれば更に好ましい。また、無機充填材の平均粒径は、０．３μｍ以上であればよ
り好ましい。更に、無機充填材の平均粒径が８～２０μｍの範囲内であれば、成形材料の
射出成形性が特に良好になる。尚、無機充填材の平均粒径は、レーザー回折散乱法で測定
される。
【００７９】
　成形材料中の全熱硬化性樹脂に対して、無機充填材は４０質量％以上であることが好ま
しい。この場合、光反射体１の形状安定性が特に高くなる。全熱硬化性樹脂に対して、無
機充填材は３００質量％以下であることも好ましい。この場合、成形材料の成形性が特に
高くなる。この無機充填材が５０～２５０質量％の範囲内であれば、特に好ましい。
【００８０】
　成形材料全体に対して、白色顔料と無機充填材の合計は、４４～７４質量％の範囲内で
あることが好ましく、５０～７２質量％の範囲内であれば更に好ましい。
【００８１】
　また、成形材料中の全熱硬化性樹脂に対して、白色顔料と無機充填材との合計は５００
質量部以下であることが好ましく、１００～４００質量部の範囲内であれば更に好ましい
。この場合、成形時に成形材料の特に良好な成形性が得られる。
【００８２】
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　白色顔料と無機充填材との合計に対して、白色顔料は３０質量％以上であることが好ま
しく、４０～８５質量％の範囲内であれば更に好ましい。
【００８３】
　成形材料は、繊維状充填材を含有してもよく、繊維状充填材を含有しなくてもよい。充
填材が繊維状充填材を含有すると、成形時に成形材料の硬化収縮が抑制されると共に、光
反射体１の強度が高くなり、更に光反射体１の寸法安定性が高くなる。
【００８４】
　繊維状充填材の平均繊維径は６～１２μｍの範囲内であることが好ましく、６～８μｍ
の範囲内であれば更に好ましい。この場合、光反射体１の強度が特に高くなる。また、繊
維状充填材の平均繊維長は１００～３００μｍの範囲内であることが好ましく、１５０～
２５０μｍの範囲であれば更に好ましい。この場合、光反射体１の強度が特に向上すると
共にその光反射率も特に向上する。繊維状充填材の平均繊維径及び平均繊維長は、それぞ
れ、繊維状充填材中の繊維の電子顕微鏡写真を画像処理することで得られる繊維径及び繊
維長の、算術平均値である。
【００８５】
　繊維状充填材は、例えばＢＭＣ（バルク・モールディング・コンパウンド）、ＳＭＣ（
シート・モールディング・コンパウンド）等のＦＲＰ（ファイバー・レインフォースド・
プラスチックス）に用いられる繊維状の充填材を含有できる。例えば繊維状充填材は、ガ
ラス繊維、ビニロン繊維、アラミド繊維、ポリエステル繊維、ワラストナイト、チタン酸
カリウムウィスカー、炭酸カルシウムなどの炭酸塩のウィスカー、及びハイドロタルサイ
トからなる群から選択される少なくとも一種の材料を含有できる。特に、繊維状充填材が
、ガラス繊維を含有することが好ましい。
【００８６】
　繊維状充填材が、脂肪族ウレタン系収束剤で処理されていることも好ましい。この場合
、繊維状充填材が脂肪族ウレタン系収束剤で束ねられ、かつ、成形材料及び光反射体１中
の樹脂と繊維状充填材との密着性が高くなる。これにより、成形材料中及び光反射体１中
での、繊維状充填材の分散性が良好になる。このため、繊維状充填材が光反射体１の機械
的強度を効果的に向上できると共に、繊維状充填材が光反射体１の光反射性を阻害しにく
くなり、その結果、光反射体１の高い強度と高い光反射性とが確保される。更に、脂肪族
ウレタン系収束剤は、不飽和基等の黄変の原因となる部位が少ないことから黄変しにくい
ため、経時的な光反射体１の光反射性の低下が生じにくくなる。繊維状充填材は、まずア
ミノシランカップリング剤で処理されてから、脂肪族ウレタン系収束剤で処理されている
ことが、好ましい。この場合、繊維状充填材への脂肪族ウレタン系収束剤の密着性が高く
なる。
【００８７】
　成形材料中の全熱硬化性樹脂に対して、繊維状充填材は１０～２００質量％の範囲内で
あることが好ましい。この場合、成形時に成形材料の硬化収縮が特に抑制されると共に、
光反射体１の強度が特に高くなる。繊維状充填材が２０～１００質量％の範囲内であれば
より好ましく、３０～８０質量％の範囲内であれば更に好ましい。
【００８８】
　成形材料全体に対して、繊維状充填材は３～２０質量％の範囲内であることが好ましく
、５～１５質量％の範囲内であれば更に好ましい。これらの場合、光反射体１の曲げ強度
が特に向上する。更に、これらの場合、材料収縮率を低下させることができる。すなわち
、温度サイクル試験などで、光反射体１のクラックの発生が抑制される。
【００８９】
　成形材料全体に対して、充填材は２０～９０質量％の範囲内であることが好ましい。こ
の場合、成形時に成形材料の優れた流動性が確保される。尚、充填材とは、白色顔料、無
機充填材及び繊維状充填材を合わせた成分である。充填材が５０～９０質量％の範囲内で
あればより好ましく、６０～８５質量％の範囲内であれば特に好ましい。
【００９０】
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　成形材料中の全熱硬化性樹脂に対して、充填材は５００質量％以下であることが好まし
い。この場合、成形時に成形材料の流動性が特に高くなる。全熱硬化性樹脂に対して、充
填材が１００質量％以上であることも好ましい。この場合、光反射体１の光反射性が特に
高くなる。充填材は、１００～４００質量％の範囲内であればより好ましく、２００～３
００質量％の範囲内であれば更に好ましい。
【００９１】
　充填材全体に対して、白色顔料は３０質量％以上であることが好ましい。この場合、光
反射体１の光反射性が特に高くなる。充填材全体に対して、白色顔料が９５質量％以下で
あることも好ましい。白色顔料が３５～９０質量％の範囲内であればより好ましく、４０
～８５質量％の範囲内であれば更に好ましい。
【００９２】
　成形材料は、酸化防止剤を含有することが好ましい。この場合、光反射体１の変色が更
に抑制され、光反射体１の経時的な光反射性の低下が、更に生じにくくなる。酸化防止剤
は、例えばフェノール系酸化防止剤及びリン系酸化防止剤からなる群から選択される少な
くとも一種の化合物を含有できる。酸化防止剤は、発色団を生成する化合物を含有しない
ことが好ましい。
【００９３】
　成形材料が、特にリン系酸化防止剤を含有することが好ましい。この場合、光反射体１
の、加工時の黄変及び経時的な黄変が、更に抑制され、これにより光反射体１の光反射率
の低下が更に抑制される。特に成形材料がトリグリシジルイソシアヌラートを含有する場
合に、更にリン系酸化防止剤も含有すると、光反射体１の光反射率の低下が、大幅に抑制
される。リン系酸化防止剤は、例えば９，１０－ジヒドロ－９－オキサ－１０－ホスファ
フェナントレン－１０－オキサイド、３，９－ビス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４
－メチルフェノキシ）－２，４，８，１０－テトラオキサ－３，９－ジホスファスピロ［
５．５］ウンデカン、ビス（ノニルフェニル）ペンタエリスリトール－ジ－ホスファイト
及びジステアリルペンタエリスリトール－ジ－ホスファイトからなる群から選択される少
なくとも一種の化合物を含有できる。成形材料全体に対して、リン系酸化防止剤は０．１
～０．５質量％の範囲内であることが好ましい。
【００９４】
　成形材料が硫黄系酸化防止剤を含有することも好ましい。硫黄系酸化防止剤の具体例と
しては、株式会社ＡＤＥＫＡ製の品名アデカスタブＡＯ－４１２Ｓが挙げられる。成形材
料全体に対して、硫黄系酸化防止剤は０．５質量％以下であることが好ましく、０．０１
～０．５質量％の範囲内であれば更に好ましい。
【００９５】
　成形材料は、離型剤を含有してもよい。離型剤は、例えば一般に用いられる脂肪酸系ワ
ックス、脂肪酸金属塩系ワックス、及び鉱物系ワックスからなる群から選択される少なく
とも一種の材料を含有できる。特に、離型剤は、耐熱変色性に優れた脂肪酸系ワックス又
は脂肪酸金属塩系ワックスを含有することが好ましい。
【００９６】
　離型剤は、特にステアリン酸、ステアリン酸亜鉛、ステアリン酸アルミニウム、及びス
テアリン酸カルシウムからなる群から選択される少なくとも一種の材料を含有することが
好ましい。
【００９７】
　熱硬化性樹脂１００質量部に対して、離型剤は１～１５質量部の範囲内であることが好
ましい。この場合、成形時に光反射体１の良好な離型性と光反射体１の優れた外観とが両
立すると共に、光反射体１の光反射性が特に高くなる。
【００９８】
　尚、成形材料は、上記成分以外に、着色剤、増粘剤、難燃剤、可撓性付与剤等の、適宜
の添加剤を含有してもよい。
【００９９】
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　成形材料は、熱可塑性樹脂を含有してもよい。この場合、成形時の収縮が抑制されるた
め、光反射体１の寸法安定性が高くなる。熱可塑性樹脂は、例えばポリスチレン、シリコ
ーンエラストマ、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリ酢酸ビニル、スチレンブタジエン
ゴム、アクリロニトリルブタジエンスチレンゴム及びポリメチルメタクリレートからなる
群から選択される一種以上の成分を含有できる。成形材料１００質量部に対して、熱可塑
性樹脂は例えば０．５～２０質量部の範囲内である。
【０１００】
　成形材料は、固体状であってよい。この場合、成形材料の保存安定性及びハンドリング
性が高くなる。例えば成形材料は、粒状、粉末状等であってよい。特に成形材料が、３０
℃以下で固体であることが好ましい。この場合、粉砕加工、押出しペレット加工等で、成
形材料が粒状に容易に加工されうる。成形材料が、５０℃以下で保形性を有することも好
ましい。この場合、成形材料の取扱い性、成形材料を使用する場合の作業性が、特に高く
なる。
【０１０１】
　成形材料は、無溶媒で調製されてもよい。すなわち、成形材料は溶媒を含まなくてもよ
い。この場合、固体状の成形材料が容易に得られる。
【０１０２】
　成形材料の調製にあたっては、例えばまず成形材料の原料が所定の割合で配合され、ミ
キサー、ブレンダー等の混合機で混合されることで、混合物が得られる。この混合物が加
熱加圧可能な混練機、押出機等で混練される。混練機として、例えば加圧ニーダー、熱ロ
ール、エクストルーダー等が用いられる。この混練時の加熱温度は、８０～１２０℃の範
囲内であることが好ましい。この場合、不飽和ポリエステルが硬化することなく溶融する
ことで、成形材料の均一性が高くなる。続いて混合物のバルク体が、粉砕・整粒され、或
いは更に必要に応じて造粒されることで、粒状、粉末状、ペレット状等の成形材料が得ら
れる。粉砕時に、本実施形態では不飽和ポリエステルが溶融しにくいため、金属摺れによ
る光反射体１の光反射率の低下が抑制される。
【０１０３】
　本実施形態に係る成形材料の１８０℃におけるスパイラルフロー長さが３０ｃｍ以上で
あることが好ましい。本実施形態に係る成形材料の１８０℃におけるキュラストメータの
トルクが１．９６Ｎ・ｍ（２０ｋｇｆ・ｃｍ）以上であることも好ましい。この場合、成
形材料の流動性が特に優れ、成形材料がトランスファ成形法で容易に成形されると共に光
反射体１にバリの発生が抑制される。
【０１０４】
　光反射体１は、成形材料の硬化物を備える。例えば成形材料を成形して硬化させること
で、光反射体１が得られる。成形方法として、射出成形法、射出圧縮成形法、トランスフ
ァ成形法等の適宜の溶融加熱成形法が適用可能である。トランスファ成形法の場合の成形
条件は、例えば金型温度が１５０～２００℃の範囲内、トランスファ圧力が５～２０ＭＰ
ａの範囲内、硬化時間が３０～３００秒、好ましくは３０～１８０秒の範囲内である。必
要に応じてポストキュア処理が施されてもよい。
【０１０５】
　図１及び図２に、光反射体１を備える発光装置６の例を示す。この発光装置６は、光反
射体１、金属製のリード２及び発光素子３を備える。本例では、光反射体１にリード２が
埋め込まれていることで、光反射体１とリード２とが組み合わされている。尚、本実施形
態に係る成形材料から作製される光反射体１及び発光装置６の構造は、本例のみには限ら
れない。
【０１０６】
　リード２は、第一のリード２１と第二のリード２２とを備える。光反射体１は、リード
２に重ねられている本体部１２と、第一のリード２１と第二のリード２２との間に介在す
る介在部１１とを備える。本体部１２には、その上面で開口する凹所１３が形成されてい
る。第一のリード２１と第二のリード２２の各々は、凹所１３の底面で凹所１３内に露出
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している。リード２の下面上には、第一のリード２１上から第二のリード２２上に跨がる
絶縁性の部材５が設けられ、この部材５が、第一のリード２１と第二のリード２２との間
の短絡を抑制する。
【０１０７】
　発光素子３は、例えば発光ダイオードであるが、これに限られない。発光素子３は、凹
所１３内で第一のリード２１上に実装されている。更に凹所１３内で、発光素子３と第一
のリード２１とが第一のワイヤ４１で電気的に接続されると共に、発光素子３と第二のリ
ード２２とが第二のワイヤ４２で接続されている。
【０１０８】
　この光反射体１の凹所１３の内周面１４は、凹所１３の内径が開口側ほど大きくなるよ
うに傾斜している。このため、発光素子３から発せられる光が、光反射体１における凹所
１３の内周面１４で反射しやすくなり、その結果、発光装置６からの光の取り出し効率が
高くなる。
【０１０９】
　この発光装置６の凹所１３内が必要により透明な樹脂で封止されてもよく、凹所１３の
開口が透明なカバ－で覆われてもよい。
【０１１０】
　このような金属製のリード２が埋め込まれている光反射体１は、例えばインサート成形
法で製造される。すなわち、例えばリード２を含むリードフレームをトランスファ成形金
型の内部に配置し、この状態で、トランスファ成形金型内で成形材料をトランスファ成形
し、必要に応じてリードフレームからリード２を切り離すことで、光反射体１が得られる
。
【実施例】
【０１１１】
　以下、実施例により本発明を更に詳しく説明する。但し、本発明は下記実施例に限定さ
れない。
【０１１２】
　［実施例及び比較例］
　後掲の表に示す成分を用意し、これらの成分を、シグマブレンダーを用いて均一に混合
した後、１００℃に加熱した熱ロールで混練することで、シート状の混練物を得た。この
混練物を冷却・粉砕・整粒した。これにより、粒状の成形材料を得た。
【０１１３】
　尚、白色顔料としては、表に示す酸化亜鉛粒子を用意した。各酸化亜鉛粒子の平均粒径
、被覆層の層構成、及び被覆層中の層の酸化亜鉛粒子全体に対する量は、表に示す通りで
ある。尚、被覆層の層構成は、下層側（核側）から順に示している。
【０１１４】
　白色顔料以外の成分の詳細は次の通りである。
・不飽和ポリエステル：酸価２０ｍｇ－ＫＯＨ／ｇのテレフタル酸系不飽和アルキッド樹
脂、日本ユピカ株式会社製、品名ユピカ８５５２。
・架橋剤：ジアリルフタレートモノマー、ダイソー株式会社製、品名ダップモノマー。
・重合開始剤：ジクミルパーオキサイド（４０％マスターバッチ）、日油株式会社製、品
名パークミルＤ４０。
・無機充填材：シリカ（溶融シリカ、平均粒径２５μｍ）、電気化学工業株式会社製、品
番ＦＢ８２。
・補強材：ガラス繊維、繊維長３ｍｍ、オーエンスコーニングジャパン社製、品番ＣＳ０
３ＩＥ８３。
【０１１５】
　［評価試験］
　１　タブレット打錠性
　超硬合金製の金型を用い、各実施例及び各比較例の樹脂成形物を、２５℃の雰囲気中で
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、圧縮圧力５ＭＰａの条件で３秒間圧縮することで打錠することで、タブレット状のサン
プルを得た。各実施例及び各比較例において、サンプルを１００回作製し、サンプルの金
型への張り付きが一度も生じなかった場合を「Ａ」、サンプルの金型への張り付きが一度
でも生じた場合を「Ｂ」と評価した。
【０１１６】
　２　光反射性
　２．１　初期
　成形材料を、金型温度１８０℃、トランスファ圧力７ＭＰａ、硬化時間１８０秒の条件
でトランスファ成形法で成形することで、直径５０ｍｍ、厚み１．０ｍｍの円盤状の評価
用サンプルを作製した。成形直後の評価用サンプルの、波長４６０ｎｍでの光反射率を、
コニカミノルタ社製の分光測色計ＣＭ－３５００ｄを用いて測定した。
【０１１７】
　２．２　加熱処理後
　評価用サンプルに、１５０℃で１０００時間加熱処理を施してから、この評価用サンプ
ルの波長４６０ｎｍでの光反射率を測定した。
【０１１８】
　２．３　紫外線照射・加熱処理後
　評価用サンプルに、ＨＩＤランプ（高圧水銀灯）を光源としてＵＶ光を照射しながら、
１４０℃で１０００時間加熱処理を施した。続いて、この評価用サンプルの波長４６０ｎ
ｍでの光反射率を測定した。
２．４　高温高湿処理後
　評価用サンプルに、８５℃８５％ＲＨの雰囲気に曝露する処理を１０００時間施してか
ら、この評価用サンプルの波長４６０ｎｍでの光反射率を測定した。
【０１１９】
　３　スパイラルフロー長さ測定
　ＥＭＭＩ－１－６６の規格に準じたスパイラルフロー測定用金型を用いて、成形材料を
成形型温度１８０℃、成形圧力７ＭＰａの条件で成形した場合のスパイラルフロー長さ（
ｃｍ）を測定した。
【０１２０】
　４　成形物の曲げ強度の評価
　各実施例及び比較例の成形材料を、成形金型温度１８０℃、成形圧力７ＭＰａ、硬化時
間１８０秒の条件下でトランスファ成形法で成形し、４ｍｍ×１０ｍｍ×８０ｍｍの寸法
のテストピースを得た。このテストピースについて、ＪＩＳ　Ｋ６９１１に準拠して曲げ
強度を測定した。支点間距離は６４ｍｍ、クロスヘッドスピードは２ｍｍ／分とした。
【０１２１】
　５　連続成形性
　金型として３０３０型を用い、成形材料を金型温度１８０℃、トランスファ圧力７ＭＰ
ａ、硬化時間１８０秒の条件でトランスファ成形法で成形することで、成形体を得た。成
形体を連続して成形し、得られた成形体における欠けの不良の有無、並びに脱型時に成形
体の一部が金型に取り残される不良の有無を毎回確認した。不良なき場合は連続成形可能
であると判断し、不良がでるまで連続成形可能なショット数を、１００回を上限として評
価した。
【０１２２】
　６　保存性
　各実施例及び比較例で得られた成形材料を、３５℃の恒温恒湿機内に１ヶ月間保管して
から、成形材料のブロッキングの有無及び変色の有無を目視評価した。その結果、変化が
認められない場合を「Ａ」、変化が認められる場合を「Ｂ」と、評価した。
【０１２３】
　７　試験結果
　以上の試験の結果を、下記表１及び表２に示す。
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【０１２４】
【表１】

【０１２５】
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【表２】

【符号の説明】
【０１２６】
　１　光反射体
　６　発光装置
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【図３】
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