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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ｉ）表面ポリアミド樹脂組成物で作られた少なくとも一部分を有する表面を有し、かつ
不織構造、生地、繊維詰め物およびその組み合わせから選択される繊維状材料を含む、第
１構成部分であって、前記繊維状材料がマトリックス樹脂組成物で含浸される第１構成部
分と、　　　　　　
　ｉｉ）オーバーモールド成形用樹脂組成物を含む第２構成部分と、
を含むオーバーモールド成形複合構造であって、
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の一方が
、
　　ａ）芳香族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有する１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、
　　ｂ）脂肪族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有するポ
リアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘導される反復単位を含有するポリアミド、およ
びラクタムから誘導されるポリアミドからなる群から選択される１種または複数種の完全
脂肪族ポリアミド（Ｂ）と、
　のブレンドを含むポリアミド組成物で作られ、
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の他方が
、１種または複数種のポリアミドで作られ、かつ
　前記第２構成部分が、前記第１構成部分の表面の少なくとも一部分上で前記第１構成部
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分に接着される、オーバーモールド成形複合構造。
【請求項２】
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の前記他
方が、１種または複数種の半芳香族ポリアミドで作られている、請求項１に記載のオーバ
ーモールド成形複合構造。
【請求項３】
　前記ブレンドの重量比（Ａ：Ｂ）が、９９：１～５：９５である、請求項１又は２に記
載のオーバーモールド成形複合構造。
【請求項４】
　請求項１に記載の第１構成部分をオーバーモールド成形用樹脂組成物でオーバーモール
ド成形する工程を含む、オーバーモールド成形複合構造を製造する方法であって、
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の一方が
、
　　ａ）芳香族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有する１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、
　　ｂ）脂肪族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有するポ
リアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘導される反復単位を含有するポリアミド、およ
びラクタムから誘導されるポリアミドからなる群から選択される１種または複数種の完全
脂肪族ポリアミド（Ｂ）と、
　のブレンドを含むポリアミド組成物で作られ、かつ
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の他方が
、１種または複数種のポリアミドで作られる、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、オーバーモールド成形ポリアミド複合構の分野およびその製造方法に関する
。
【背景技術】
【０００２】
　同等または優れた機械的性能を持ちながら、軽量化およびコスト削減のために金属部品
を取り替えることを目的に、繊維状材料を含有するポリマーマトリックスを含む複合材料
をベースとする構造が開発されている。この関心の高まりに伴って、その物理的性質が優
れているため、繊維状材料とポリマーマトリックスの組み合わせから得られる繊維強化プ
ラスチック複合構造が設計されており、様々な最終用途で使用されている。ポリマーマト
リックスでの繊維状材料の含浸を改善し、複合構造の特性を最適化するために、製造技術
が開発されている。例えば、自動車および航空宇宙分野における構造部品など非常に要求
の厳しい用途において、軽量、高い強度および耐熱性の組み合わせが特有のため、複合材
料が求められている。
【０００３】
　熱硬化性樹脂または熱可塑性樹脂をポリマーマトリックスとして使用して、高性能複合
構造を得ることができる。熱可塑性材料をベースとする複合構造は、熱硬化性材料をベー
スとする複合構造と比較して、例えば、熱および圧力をかけることによって、二次成形ま
たは再加工することができること、硬化工程が必要ないことから、複合構造を製造する時
間が短くなること、かつその再利用の可能性が高くなることなどのいくつかの利点を有す
る。実際に、熱可塑性材料の加工中に、熱硬化性樹脂を架橋（硬化）するために、多くの
時間を必要とする化学反応は必要ない。熱可塑性樹脂の中でポリアミド樹脂が特に、複合
構造の製造に非常に適している。機械的性質、耐熱性、耐衝撃性および耐薬品性が良く、
様々な程度の複雑性および複雑さの様々な物品に便利に、かつ柔軟に成形することができ
ることから、熱可塑性ポリアミド組成物は、自動車、電気／電子部品、家電製品および家
具で使用される部品を含む広範囲の用途での使用に望ましい。
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【０００４】
　米国特許第４，２５５，２１９号明細書に、複合体の形成に有用な熱可塑性シート材料
が開示されている。その開示されている熱可塑性シート材料は、ポリアミド６および二塩
基性カルボン酸またはその無水物もしくはエステルおよび前記層内に入れられたガラス長
繊維の少なくとも１つの強化用マットで作られている。しかしながら、ポリアミド６から
製造された複合体は、例えば低温（例えば、－４０℃）～高温（例えば、＋１２０℃）な
どの一般的な最終用途温度範囲にわたって、その機械的性質の低下を示す。
【０００５】
　一体化複合構造を製造するため、かつポリマーの性能を高めるために、複合構造の表面
の一部またはすべての上に、前記表面を取り囲む、またはカプセル化するように、ポリマ
ー製の１つまたは複数の部品を「オーバーモールド成形」することが望ましい場合が多い
。オーバーモールド成形は、複合構造の１つまたは複数の表面上に直接、第２ポリマー部
品を形づくり、２部品（ｔｗｏ－ｐａｒｔ）複合構造を形成することを含み、その２つの
部品は、少なくとも１つの境界面で互いに接着される。オーバーモールド成形ポリマーと
複合構造の表面の接着は、オーバーモールド成形ポリマーと複合構造の表面の相溶性によ
るものである。繊維状材料を含浸するために使用されるポリマー組成物（つまり、マトリ
ックスポリマー組成物）および含浸繊維状材料をオーバーモールドするために使用される
ポリマー組成物（つまり、オーバーモールド成形用ポリマー組成物）は、優れた接着性、
非常に優れた寸法安定性を有し、かつ熱サイクルなどの悪条件下にてその機械的性質を保
ち、その結果、作業条件下にて複合構造が保護され、その寿命が延びることが望まれる。
繊維層を含浸し、かつ含浸された層をオーバーモールド成形するために使用されるポリア
ミドの例は、半芳香族ポリアミドである。国際公開第２００７／１４９３００号パンフレ
ットに、ポリアミド組成物を含む繊維強化材料を含む構成部分と、ポリアミド組成物を含
むオーバーモールド成形構成部分と、その間の任意の連結層と、を含む半芳香族ポリアミ
ド複合体物品であって、そのポリアミド組成物の少なくとも１つが半芳香族ポリアミド組
成物である物品が開示されている。開示されている構造は、様々な用途において金属構成
部分の代用品として使用するのに適する、物理的性質を示すと記載されている。残念なこ
とに、１つまたは複数の繊維強化材層を含浸するため、かつ１つまたは複数の含浸繊維層
をオーバーモールド成形するために使用される従来のポリアミド組成物は、オーバーモー
ルド成形ポリマーと、繊維強化材料を含む構成部分表面との間の乏しい接着性を示す。接
着性が乏しい結果として、オーバーモールド成形品の界面に亀裂が生じ、機械的性質の低
下、早期老化、および使用状況および時間に応じて、物品の層間剥離および劣化に関する
問題が起こる。
【０００６】
　複合体の表面とオーバーモールド成形用樹脂との良好な接着性を有するオーバーモール
ド成形複合構造が必要とされている。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　驚くべきことに、ｉ）表面ポリアミド樹脂組成物で作られた少なくとも一部分を有する
表面を有し、かつ不織構造、生地、繊維詰め物およびその組み合わせから選択される繊維
状材料を含む、第１構成部分であって、上記繊維状材料がマトリックス樹脂組成物で含浸
される第１構成部分と、ｉｉ）オーバーモールド成形用樹脂組成物を含む第２構成部分と
、を含むオーバーモールド成形複合構造であって、
オーバーモールド成形用樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物の一方が、ａ）芳香
族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有する１種または複数
種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、ｂ）脂肪族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘
導される反復単位を含有するポリアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘導される反復単
位を含有するポリアミド、およびラクタムから誘導されるポリアミドからなる群から選択
される１種または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）と、のブレンドを含むポリアミド
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組成物で作られ、
オーバーモールド成形用樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物の他方が、１種また
は複数種のポリアミドで作られ、
かつ上記第２構成部分が、上記第１構成部分の表面の少なくとも一部分上で上記第１構成
部分に接着される、オーバーモールド成形複合構造によって、上記の問題を克服すること
ができることが分かった。
【０００８】
　本明細書に記載のオーバーモールド成形複合構造を製造する方法が、本明細書において
記述される。上述のオーバーモールド成形複合構造を製造する方法は、本明細書に記載の
第１構成部分をオーバーモールド成形用樹脂組成物でオーバーモールド成形する工程を含
む。
【０００９】
　オーバーモールド成形用樹脂組成物で作られた部分が、複合構造の表面に接着された場
合に、本明細書に記載のオーバーモールド成形複合構造は良好な接着を示す。第１構成部
分、つまり複合構造とオーバーモールド成形用樹脂との接着が良好であることによって、
使用状況および時間に応じた構造の劣化または層間剥離に対して良好な耐性を示す構造が
得られる。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　いくつかの特許および特許公開が本明細書に記載されている。これらの特許および特許
公開それぞれの全開示内容が、参照により本明細書に組み込まれる。
【００１１】
　本発明は、オーバーモールド成形複合構造およびそれを製造する方法に関する。本発明
によるオーバーモールド成形複合構造は、少なくとも２つの構成部分、すなわち第１構成
部分および第２構成部分を含む。第１構成部分は、表面ポリアミド樹脂組成で作られた少
なくとも一部分を有する表面を有し、かつ不織構造、生地、繊維詰め物およびその組み合
わせから選択される繊維状材料を含む複合構造であって、上記繊維状材料がマトリックス
樹脂組成物で含浸されている、複合構造からなる。
【００１２】
　オーバーモールド成形複合構造は、複数の第１構成部分を含んでもよく、すなわち、複
数の複合構造を含んでもよく、複数の第２構成部分を含んでもよい。
【００１３】
　第２構成部分は、上記第１構成部の表面の少なくとも一部分上で第１構成部分に接着さ
れ、その表面の部分は、本明細書に記載の表面ポリアミド樹脂組成物で作られる。第１構
成部分は、第２構成部分によって完全カプセル化されても、または一部カプセル化されて
もよい。
【００１４】
　本明細書における目的で、「マトリックス樹脂組成物で含浸されている繊維状材料」と
は、マトリックス樹脂組成物で実質的に囲まれた繊維状材料の相互貫入網目構造を形成す
るように、マトリックス樹脂組成物が、繊維状材料をカプセル化し、取り囲むことを意味
する。本明細書における目的で、「繊維」という用語は、縦方向に対して垂直なその断面
積全体にわたって、長さと幅の高い比を有する、巨視的に均一な物体として定義される。
繊維断面はあらゆる形状であることができるが、一般に円形である。
【００１５】
　繊維状材料は、当業者に公知の適切な形状であることができ、好ましくは、不織構造、
生地、繊維詰め物およびその組み合わせから選択される。不織布構造は、ランダムな繊維
配向または整列繊維構造から選択することができる。ランダムな繊維配向の例としては、
限定されないが、マット、ニードルドマットまたはフェルトの形状であることができる細
断材料および連続材料が挙げられる。整列繊維構造の例としては、限定されないが、一方
向繊維ストランド、二方向ストランド、多方向ストランド、多軸生地が挙げられる。生地
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は、織物、編物、ブレードおよびその組み合わせから選択することができる。繊維状材料
は、連続または不連続形状である。
【００１６】
オーバーモールド成形複合構造の最終用途および必要とされる機械的性質に応じて、いく
つかの同じ繊維状材料または異なる繊維状材料の組み合わせを使用することによって、複
数の繊維状材料が使用される。すなわち、本発明の第１構成部分は、１種または複数種の
繊維状材料を含み得る。異なる繊維状材料の組み合わせの一例は、例えば、中心層として
置かれる平面ランダムマットなどの不織構造と、外層として置かれる１種または複数種の
連続織繊維状材料とを含む組み合わせである。かかる組み合わせによって、第１構成部分
の加工および均一性が向上し、したがってオーバーモールド成形された複合構造の機械的
性質が向上する。その材料または材料の混合物が、マトリックス樹脂組成物およびポリア
ミド表面樹脂組成物による含浸中およびオーバーモールド成形用樹脂組成物による第１構
成部分のオーバーモールド成形中に用いられる加工条件に耐えるという条件で、繊維状材
料は、任意の適切な材料、または材料の混合物で作られてもよい。
【００１７】
　好ましくは、繊維状材料は、ガラス繊維、炭素繊維、アラミド繊維、グラファイト繊維
、金属繊維、セラミック繊維、天然繊維またはその混合物を含み；さらに好ましくは、繊
維状材料は、ガラス繊維、炭素繊維、アラミド繊維、天然繊維またはその混合物を含み、
またさらに好ましくは、繊維状材料は、ガラス繊維、炭素繊維およびアラミド繊維または
その混合物を含む。天然繊維とは、植物由来または動物由来の材料のいずれかを意味する
。使用される場合、天然繊維は好ましくは、例えばシードヘアー（例えば、綿）、茎植物
（例えば、麻、亜麻、竹；靭皮およびコア繊維の両方）、葉植物（例えば、サイザルおよ
びアバカ）、農業繊維（例えば、穀類のわら、トウモロコシの穂軸、もみ殻およびココナ
ッツ繊維）またはリグノセルロース系繊維（例えば、木、木部繊維、木粉、紙および木材
に関連する材料）などの植物資源から誘導される。上記のように、複数種の繊維状材料を
使用することができる。異なる繊維で作られた繊維状材料の組み合わせ、例えば、ガラス
繊維または天然繊維で作られた１つまたは複数の中央層と、炭素繊維またはガラス繊維で
作られた１つまたは複数の表面層と、を含む第１構成部分などを使用することができる。
好ましくは、繊維状材料は、織り構造、不織構造またはその組み合わせから選択され、上
記構造はガラス繊維で作られ、かつそのガラス繊維は、直径８～３０μｍ、好ましくは直
径１０～２４μｍを有するＥガラスフィラメントである。
【００１８】
　繊維状材料は、熱可塑性材料をさらに含むことができ、例えば、繊維状材料は、混繊ま
たは交織ヤーンの形状、または続いて織り形状または不織形状に加工するのに適している
、熱可塑性材料製粉末で含浸された繊維状材料の形状、または一方向材料として使用され
る混合物の形状をとることができる。
【００１９】
　好ましくは、第１構成部分（つまり、複合構造）における繊維状材料とポリマー材料の
割合、すなわち、マトリックス樹脂組成物および表面樹脂組成物と組み合わせた繊維状材
料は、繊維状材料が少なくとも３０％であり、さらに好ましくは繊維状材料４０～６０％
であり、そのパーセンテージは、第１構成部分、つまり複合構造の総体積に対する体積％
である。
【００２０】
　オーバーモールド成形用樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物の一方が、ａ）１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、ｂ）１種または複数種の完全脂肪族ポリ
アミド（Ｂ）；とのブレンドを含むポリアミド組成物で作られ；オーバーモールド成形用
樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物の他方が、１種または複数種のポリアミドで
作られる。
【００２１】
　好ましくは、本明細書に記載のポリアミド組成物は、ａ）１種または複数種の半芳香族
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ポリアミド（Ａ）と、ｂ）１種または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）とのブレンド
を、重量比（Ａ：Ｂ）約９９：１～約５：９５、さらに好ましくは約９７：３～約５０：
５０で含む。
【００２２】
　本明細書に記載のａ）１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）とｂ）１種または
複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）とのブレンドを含むポリアミド組成物で作られたオ
ーバーモールド成形用樹脂組成物と、１種または複数種のポリアミド、好ましくは半芳香
族ポリアミドで作られた表面ポリアミド樹脂組成物と、を含むオーバーモールド成形複合
体が本明細書に記述される。
【００２３】
　本明細書に記載のａ）１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）とｂ）１種または
複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）のブレンドを含むポリアミド組成物で作られた表面
樹脂組成物と、１種または複数種のポリアミド、好ましくは半芳香族ポリアミドで作られ
たオーバーモールド成形用ポリアミド樹脂組成物と、を含むオーバーモールド成形複合体
も本明細書に記述される。
【００２４】
　マトリックス樹脂組成物は、表面ポリアミド樹脂組成物と相溶性である熱可塑性樹脂で
作られ、好ましくは、マトリックス樹脂組成物は、１種または複数種のポリアミドで作ら
れる、または上述される、ａ）１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、ｂ）１
種または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）とのブレンドを含むポリアミド組成物から
選択される。
【００２５】
ポリアミドは、１種または複数種のジカルボン酸および１種または複数種のジアミン、お
よび／または１種または複数種のアミノカルボン酸の縮合生成物、および／または１種ま
たは複数種の環状ラクタムの開環重合生成物である。ポリアミドは、完全脂肪族または半
芳香族であり、以下に記述される。
【００２６】
　「半芳香族」という用語は、脂肪族カルボン酸モノマーおよび脂肪族ジアミンモノマー
を含むポリアミドを述べる「完全脂肪族」ポリアミドと比較して、芳香族基を含む少なく
ともいくつかのモノマーを含むポリアミドを述べている。
【００２７】
　その１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）は、１種または複数種の脂肪族カル
ボン酸成分と、例えばｍ－キシレンジアミンおよびｐ－キシレンジアミンなどの芳香族ジ
アミン成分とから誘導され、１種または複数種の芳香族カルボン酸成分および１種または
複数種のジアミン成分から誘導され、またはカルボン酸成分およびジアミン成分から誘導
される。
【００２８】
　好ましくは、その１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）は、１種または複数種
の芳香族カルボン酸成分および１種または複数種のジアミン成分から形成される。その１
種または複数種の芳香族カルボン酸は、テレフタル酸、またはテレフタル酸と１種または
複数種の他のカルボン酸、イソフタル酸、置換フタル酸、例えば２－メチルテレフタル酸
、およびナフタレンジカルボン酸の非置換もしくは置換異性体等との混合物であることが
でき、カルボン酸成分は、テレフタル酸を少なくとも５５モル％含有する（モル％はカル
ボン酸混合物に対する％である）。好ましくは、その１種または複数種の芳香族カルボン
酸は、テレフタル酸、イソフタル酸およびその混合物から選択され、さらに好ましくは、
その１種または複数種のカルボン酸は、テレフタル酸とイソフタル酸の混合物であり、そ
の混合物はテレフタル酸を少なくとも５５モル％含有する。さらに好ましくは、その１種
または複数種のカルボン酸は、テレフタル酸１００％である。さらに、その１種または複
数種のカルボン酸は、アジピン酸；ピメリン酸；スベリン酸；アゼライン酸；セバシン酸
およびドデカン２酸等の１種または複数種の脂肪族カルボン酸と混合することができ、ア
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ジピン酸が好ましい。さらに好ましくは、１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）
の１種または複数種のカルボン酸混合物中に含まれる、テレフタル酸とアジピン酸の混合
物は、テレフタル酸を少なくとも５５モル％含有する。本明細書にに記載の１種または複
数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）は、限定されないが、テトラメチレンジアミン、ヘキサ
メチレンジアミン、オクタメチレンジアミン、デカメチレンジアミン、２－メチルペンタ
メチレンジアミン、２－エチルテトラメチレンジアミン、２－メチルオクタメチレンジア
ミン；トリメチルヘキサメチレンジアミン、ビス（ｐ－アミノシクロヘキシル）メタン；
および／またはその混合物を含む、炭素原子４個以上を有するジアミンの中から選択され
る１種または複数種のジアミンを含む。好ましくは、本明細書に記載の１種または複数種
の半芳香族ポリアミド（Ａ）の１種または複数種のジアミンは、ヘキサメチレンジアミン
、２－メチルペンタメチレンジアミンおよびその混合物から選択され、さらに好ましくは
、１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）の１種または複数種のジアミンは、ヘキ
サメチレンジアミン、およびヘキサメチレンジアミンと２－メチルペンタメチレンジアミ
ンとの混合物から選択され、その混合物は、ヘキサメチレンジアミンを少なくとも５０モ
ル％含有する（モル％はジアミン混合物に対する％である）。本明細書に記載のポリアミ
ド組成物において有用な芳香族ポリアミド（Ａ）の例は、Ｅ．Ｉ．ｄｕ　Ｐｏｎｔ　ｄｅ
　Ｎｅｍｏｕｒｓ　ａｎｄ　Ｃｏｍｐａｎｙ，Ｗｉｌｍｉｎｇｔｏｎ，Ｄｅｌａｗａｒｅ
から商標Ｚｙｔｅｌ（登録商標）ＨＴＮで市販されている。
【００２９】
　１種または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）は、脂肪族および脂環式モノマー、例
えばジアミン、ジカルボン酸、ラクタム、アミノカルボン酸、およびその反応性相当物か
ら選択される。適切なアミノカルボン酸は１１－アミノドデカン酸である。適切なラクタ
ムとしては、カプロラクタムおよびラウロラクタムが挙げられる。本発明の文脈において
、「完全脂肪族ポリアミド」という用語は、２種類以上のかかるモノマーから誘導される
コポリマーおよび２種類以上の完全脂肪族ポリアミドのブレンドも意味する。直鎖状、分
枝状および環状モノマーが使用される。完全脂肪族ポリアミドに含まれるカルボン酸モノ
マーは、脂肪族カルボン酸、例えばアジピン酸（Ｃ６）、ピメリン酸（Ｃ７）、スベリン
酸（Ｃ８）、アゼライン酸（Ｃ９）、セバシン酸（Ｃ１０）、ドデカン２酸（Ｃ１２）お
よびテトラデカン２酸（Ｃ１４）などである。好ましくは、１種または複数種の完全脂肪
族ポリアミド（Ｂ）の脂肪族ジカルボン酸は、アジピン酸およびドデカン２酸から選択さ
れる。本明細書に記載の１種または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）は、先に述べた
ように脂肪族ジアミンを含む。好ましくは、本発明による１種または複数種の完全脂肪族
ポリアミドコポリマー（Ｂ）の１種または複数種のジアミンモノマーは、テトラメチレン
ジアミンおよびヘキサメチレンジアミンから選択される。完全脂肪族ポリアミドの適切な
例としては、ポリアミド６；ポリアミド６，６；ポリアミド４，６；ポリアミド６，１０
；ポリアミド６，１２；ポリアミド６，１４；ポリアミド６，１３；ポリアミド６，１５
；ポリアミド６，１６；ポリアミド１１；ポリアミド１２；ポリアミド９，１０；ポリア
ミド９，１２；ポリアミド９，１３；ポリアミド９，１４；ポリアミド９，１５；ポリア
ミド６，１６；ポリアミド９，３６；ポリアミド１０，１０；ポリアミド１０，１２；ポ
リアミド１０，１３；ポリアミド１０，１４；ポリアミド１２，１０；ポリアミド１２，
１２；ポリアミド１２，１３；ポリアミド１２，１４が挙げられる。本発明のポリアミド
組成物において有用な完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）の好ましい例は、ポリ（ヘキサメチレ
ンアジポアミド）（ナイロン６６とも呼ばれる、ポリアミド６６、ＰＡ６６）、ポリ（ヘ
キサメチレンドデカノアミド）（ナイロン６１２とも呼ばれる、ポリアミド６１２、ＰＡ
６１２）であり、Ｅ．Ｉ．ｄｕ　Ｐｏｎｔ　ｄｅ　Ｎｅｍｏｕｒｓ　ａｎｄ　Ｃｏｍｐａ
ｎｙ，Ｗｉｌｍｉｎｇｔｏｎ，Ｄｅｌａｗａｒｅから商標Ｚｙｔｅｌ（登録商標）で市販
されている。
【００３０】
　本明細書に記載の表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物お
よび／またはオーバーモールド成形用樹脂組成物はさらに、１種または複数種の耐衝撃性
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改良剤、１種または複数種の熱安定剤、１種または複数種の酸化安定剤、１種または複数
種の補強剤、１種または複数種の紫外線安定剤、１種または複数種の難燃剤またはその混
合物を含み得る。
【００３１】
　本明細書に記載の表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物お
よび／またはオーバーモールド成形用樹脂組成物はさらに、１種または複数種の熱安定剤
を含み得る。その１種または複数種の熱安定剤は好ましくは、銅塩および／またはその誘
導体、ヒンダードアミン酸化防止剤、リン酸化防止剤およびその混合物から選択され、さ
らに好ましくは、銅塩および／またはハロゲン化物化合物と組み合わされた誘導体から、
ヒンダードフェノール系酸化防止剤、ヒンダードアミン酸化防止剤、リン酸化防止剤およ
びその混合物から選択される。銅塩および／またはその誘導体の例としては、限定されな
いが、ハロゲン化銅または酢酸銅；二価マンガン塩および／またはその誘導体およびその
混合物が挙げられる。好ましくは、銅塩および／またはその誘導体は、ハロゲン化物化合
物および／またはリン化合物と併せて使用され、さらに好ましくは、銅塩は、ヨウ化物ま
たは臭化物化合物と併せて使用され、またさらに好ましくは、ヨウ化カリウムまたは臭化
カリウムと併せて使用される。存在する場合、その１種または複数種の熱安定剤は、約０
．１～約３重量％、好ましくは約０．１～約１重量％、またはさらに好ましくは約０．１
～約０．７重量％の量で存在し、その重量％は、場合により、表面樹脂組成物またはマト
リックス樹脂組成物またはオーバーモールド成形用樹脂組成物の全重量に対する％である
。１種または複数種の熱安定剤の添加によってさらに、その製造中の第１構成部分および
オーバーモールド成形複合構造の熱安定性ならびに使用状況および時間に応じたその熱安
定性が向上する。熱安定性の向上に加えて、１種または複数種の熱安定剤が存在すること
によって、第１構成部の含浸中に用いられる温度を高くすることが可能となり、したがっ
て、本明細書に記載のマトリックス樹脂および／またはポリアミド組成物の溶融粘度が低
減される。マトリックス樹脂および／またはポリアミド表面樹脂組成物の溶融粘度が低減
された結果、含浸率が高くなる。
【００３２】
　表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物および／またはオー
バーモールド成形用樹脂組成物はさらに、１種または複数種の酸化安定剤、例えばリン酸
化防止剤（例えば、ホスファイトまたはホスホナイト安定剤）、ヒンダードフェノール安
定剤、芳香族アミン安定剤、チオエステル、および高温適用が用いられる場合にポリマー
の熱誘導酸化を妨げるフェノール系酸化防止剤などを含有し得る。存在する場合、その１
種または複数種の酸化安定剤は、約０．１～約３重量％、または好ましくは約０．１～約
１重量％、またはさらに好ましくは約０．１～約０．７重量％を占め、その重量％は、場
合により、表面樹脂組成物またはマトリックス樹脂組成物またはオーバーモールド成形用
樹脂組成物の全重量に対する％である。
【００３３】
　表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物および／またはオー
バーモールド成形用樹脂組成物はさらに、ガラス繊維、ガラスフレーク、炭素繊維、マイ
カ、珪灰石、炭酸カルシウム、タルク、か焼クレー、カオリン、硫酸マグネシウム、ケイ
酸マグネシウム、硫酸バリウム、二酸化チタン、炭酸ナトリウムアルミニウム、バリウム
フェライト、およびチタン酸カリウムなどの１種または複数種の補強剤を含有し得る。存
在する場合、その１種または複数種の補強剤は、約１～約６０重量％、好ましくは約１～
約４０重量％、またはさらに好ましくは約１～約３５重量％の量で存在し、その重量％は
、場合により、表面樹脂組成物またはマトリックス樹脂組成物またはオーバーモールド成
形用樹脂組成物の全重量に対する％である。
【００３４】
　本明細書に記載の表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物お
よび／またはオーバーモールド成形用樹脂組成物はさらに、１種または複数種の紫外線安
定剤、例えばヒンダードアミン光安定剤（ＨＡＬＳ）、カーボンブラック、置換レゾルシ
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ノール、サリチレート、ベンゾトリアゾール、およびベンゾフェノンを含み得る。
【００３５】
　本明細書に記載の表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物お
よび／またはオーバーモールド成形用樹脂組成物はさらに、金属酸化物（金属は、アルミ
ニウム、鉄、チタン、マンガン、マグネシウム、ジルコニウム、亜鉛、モリブデン、コバ
ルト、ビスマス、クロム、スズ、アンチモン、ニッケル、銅およびタングステンであるこ
とができる）、金属粉末（金属は、アルミニウム、鉄、チタン、マンガン、亜鉛、モリブ
デン、コバルト、ビスマス、クロム、スズ、アンチモン、ニッケル、銅およびタングステ
ンであることができる）、金属塩、例えばホウ酸亜鉛、メタホウ酸亜鉛、メタホウ酸バリ
ウム、炭酸亜鉛、炭酸マグネシウム、炭酸カルシウムおよび炭酸バリウム、ホスフィン酸
金属塩（金属は、アルミニウム、亜鉛およびカルシウムであることができる）、デカブロ
モジフェニルエーテル、ハロゲン化ポリマー、例えばポリ（ブロモスチレン）および臭化
ポリスチレンなどのハロゲン化有機化合物、ピロリン酸メラミン、シアヌル酸メラミン、
ポリリン酸メラミン、赤リン等の１種または複数種の難燃剤を含み得る。
【００３６】
　本明細書に記載の表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物お
よび／またはオーバーモールド成形用樹脂組成物はさらに、改質剤および他の成分、限定
されないが、流動向上添加剤、潤滑剤、帯電防止剤、着色剤（染料、顔料、カーボンブラ
ック等）、難燃剤、核剤、結晶化促進剤およびポリマー配合技術において公知の他の加工
助剤を含み得る。
【００３７】
　充填剤、改質剤および上述の他の成分は、当技術分野でよく知られている量および形状
で、例えば、粒子の寸法の少なくとも１つが１～１０００ｎｍの範囲である、いわゆるナ
ノ材料の形状で存在する。
【００３８】
　好ましくは、表面ポリアミド樹脂組成物および／またはマトリックス樹脂組成物および
／またはオーバーモールド成形樹脂組成物は、溶融混合ブレンドであり、ポリマー成分す
べてが互いによく分散されており、非ポリマー成分すべてが、ポリマーマトリックス中に
よく分散され、ポリマーマトリックスによって結合され、その結果、ブレンドが統一体を
形成する。本発明のポリマー成分および非ポリマー成分を合わせるために、溶融混合方法
が用いられる。例えば一軸もしくは二軸スクリュー押出機；ブレンダー；一軸もしくは二
軸ニーダー；またはバンバリーミキサーなどの溶融混合機に、例えばポリマー成分および
非ポリマー成分を一段階添加によって一度にすべて、または段階的な様式で添加し、次い
で溶融混合する。段階的な様式でポリマー成分および非ポリマー成分を添加する場合、ポ
リマー成分および／または非ポリマー成分の一部を最初に添加し、続いて添加される残り
のポリマー成分および非ポリマー成分と溶融混合し、さらに十分に混合された組成物が得
られるまで溶融混合する。
【００３９】
　本発明によるオーバーモールド成形複合構造は、上述の第１構成部分をオーバーモール
ド成形用樹脂組成物でオーバーモールド成形する工程を含む方法によって製造されてもよ
い。「オーバーモールド成形」とは、本明細書に記載のオーバーモールド成形用樹脂組成
物を含む第２構成部分が、その表面が表面ポリアミド樹脂組成物で作られている第１構成
部分の表面の少なくとも一部分上に成形または押出し成形されることを意味する。
【００４０】
　オーバーモールド成形方法は、第２構成部分が、第１構成部分を既に含む金型で成形さ
れることを含み、後者は、以下に記述されるように予め製造されており、その結果、第１
構成部分と第２構成部分は、第１構成部分の表面の少なくとも一部分上で互いに接着され
る。第１構成部分は、最終的なオーバーモールド成形複合構造の外面を画定するキャビテ
ィを有する金型に位置付けられる。オーバーモールド成形用樹脂組成物は、第１構成部分
の一方の面にオーバーモールド成形されても、または両面上にオーバーモールド成形され
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てもよく、第１構成部分を完全カプセル化しても、または一部カプセル化してもよい。金
型に第１構成部分を位置付けした後、次いで、オーバーモールド成形用樹脂組成物が溶融
状態で投入される。オーバーモールド成形によって、第１構成部分および第２構成部分が
互いに接着される。その少なくとも２つの部分は好ましくは、オーバーモールド成形工程
として射出成形または圧縮成形によって、さらに好ましくは射出成形によって互いに接着
される。第１構成部分と接触するように、オーバーモールド成形用樹脂組成物が成形ステ
ーションにおいて溶融状態で導入される場合、第１構成部分の要素の少なくとも薄い層が
溶融され、オーバーモールド成形用樹脂組成物と混合される。
【００４１】
　第１構成部分の表面とオーバーモールド成形用樹脂との間の接着を改善するために、オ
ーバーモールド成形工程前に、マトリックス樹脂組成物の溶融温度に近いが、それより低
い温度で第１構成部分を予熱し、次いで予熱された複合構造をオーバーモールド成形する
ために迅速に移すことは従来どおりであるが、かかる工程は、オーバーモールド成形用樹
脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成を使用することによって、かかる工程を改善する
こと、または省くことさえできる。本発明によるオーバーモールド成形複合構造のオーバ
ーモールド成形用樹脂と表面ポリアミド樹脂組成物との間の接着性および接着強さが高い
ことから、予熱工程の必要性はかなり低減されるか、または、その必要さえ無くなる。予
熱工程を用いた場合、移動時間は従来の複合構造ほど重要ではなく、そのことは移動時間
が増加し得て、その結果、加工の窓（ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ　ｗｉｎｄｏｗ）が広くなり
、成形装置および自動化コストが削減されることを意味する。
【００４２】
　第１構成部分は、繊維状材料をマトリックス樹脂組成物で含浸する工程を含む方法によ
って製造することができ、第１構成部分の表面の少なくとも一部分は、表面ポリアミド樹
脂組成物で作られている。
【００４３】
好ましくは、繊維状材料は、熱プレスによってマトリックス樹脂で含浸される。熱プレス
中には、繊維状材料、マトリックス樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物は、プラ
スチックが溶融し、繊維状材料に浸透するようにするために、熱および圧力がかけられ、
上記繊維状材料が含浸される。一般に、熱プレスは、適切な含浸を可能にするために、圧
力２～１００バール、さらに好ましくは１０～４０バール、マトリックス樹脂組成物およ
びポリアミド組成物の融点を超える温度で、好ましくはその融点を少なくとも約２０℃超
える温度で行われる。加熱は、接触加熱、放射ガス加熱、赤外線加熱、対流または強制対
流、誘導加熱、マイクロ波加熱またはその組み合わせなどの様々な手段によって行われる
。含浸運転圧力は、静的プロセスまたは連続プロセス（動的プロセスとしても知られる）
によってかけることができ、速度の理由から、連続プロセスが好ましい。含浸プロセスの
例としては、限定されないが、真空成形、金型内コーティング、クロスダイ押出し成形、
引抜成形、電線被覆タイプのプロセス、貼合せ、打抜き、ダイヤフラム形成またはプレス
成形が挙げられ、貼合せが好ましい。貼合せ中、加熱領域において対向加圧ローラーを通
して、繊維状材料、マトリックス樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物に熱および
圧力をかけ、好ましくは、続いて、冷却領域において加圧手段によって連続的に圧力をか
けて、強化を終え、含浸繊維状材料を冷却する。貼合せ技術の例としては、限定されない
が、カレンダー、フラットベッド貼合せおよびダブルベルトプレス貼合せが挙げられる。
貼合せが含浸プロセスとして用いられる場合、好ましくはダブルベルトプレスが貼合せに
用いられる。本明細書に記載のマトリックス樹脂組成物で含浸された繊維状材料の表面の
少なくとも一部分に表面樹脂組成物を適用する工程を含む、第１構成部分、すなわち上述
の複合構造を製造する方法も本明細書において記述される。
【００４４】
　含浸を高めることを目的に、繊維状材料の割合、マトリックス樹脂組成物の溶融粘度が
低減され得る。一般に、加工機を最も効率的に利用するために、材料の流量をできる限り
高くし、その結果、繊維状材料の含浸速度を増加することによってコストを削減すること
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は利点である。この理由から、溶融状態の高流動性のポリマー組成物が関心の対象である
。低溶融粘度を有することによって、高流動性ポリマー組成物はより速く流れ、したがっ
て処理がより容易となる。ポリマー組成物の溶融粘度を低減することによって、含浸工程
の割合が短縮され、その結果、全体の製造速度が増加し得、したがって、複合構造製造の
生産性が増加し、環境問題にも有益なより短いサイクル時間に付随してエネルギー消費が
減少する。処理量の向上に加えて、含浸速度の増加によって、ポリマー組成物の熱劣化が
最小限に抑えられる。マトリックス樹脂組成物の溶融粘度を低減することを目的に、マト
リックス樹脂組成物はさらに、高分岐デンドリマーおよび好ましくは１種または複数種の
高分岐ポリエステルデンドリマーから選択される１種または複数種のレオロジー改質剤を
含み得る。高分岐デンドリマーの好ましい例は、米国特許第５、４１８，３０１号明細書
、米国特許出願公開第２００７／０１７３６１７号明細書に記載されているデンドリマー
である。熱可塑性樹脂におけるかかるデンドリマーの使用は、米国特許第６，２２５，４
０４号明細書、米国特許第６，４９７，９５９号明細書、米国特許第６，６６３，９６６
号明細書、国際公開第２００３／００４５４６号パンフレット、欧州特許第１４２４３６
０号明細書および国際公開第２００４／１１１１２６号パンフレットに開示されている。
この文献では、高分岐デンドリックポリエステル高分子を熱可塑性組成物に添加すること
によって、組成物の溶融粘度が減少するため、流動学的性質および機械的性質が向上し、
したがって、熱可塑性組成物の加工性が向上することが教示されている。存在する場合、
その１種または複数種の高分岐デンドリマーは、約０．０５～約１０重量％、またはさら
に好ましくは約０．１～約５重量％を占め、その重量％はマトリックス樹脂組成物の全重
量に対する％である。第１構成部分、すなわち複合構造の含浸速度を高めるために、マト
リックス樹脂組成物の溶融粘度を低減することを目的に、マトリックス樹脂組成物はさら
に、１種または複数種の分子鎖切断剤を含み得る。分子鎖切断剤の例としては、限定され
ないが、脂肪族ジカルボン酸および芳香族ジカルボン酸が挙げられる。その具体的な例は
、シュウ酸、マロン酸、コハク酸、アジピン酸、アゼライン酸、セバシン酸、ドデカン２
酸、フタル酸の異性体である。存在する場合、その１種または複数種の分子鎖切断剤は、
約０．０５～約５重量％、またはさらに好ましくは約０．１～約３重量％を占め、その重
量％はマトリックス樹脂組成物の全重量に対する％である。
【００４５】
　オーバーモールド成形用樹脂が第１構成部分に塗布される場合に、表面ポリアミド樹脂
組成物が、接触可能であるように、第１構成部分すなわち複合構造の表面の少なくとも一
部分に塗布されるという条件で、例えば粉体コーティング、フィルム貼合せ、押出しコー
ティングまたはその２つ以上の組み合わせなどの従来の手段によって、マトリックス樹脂
組成物および表面ポリアミド樹脂組成物が繊維状材料に適用される。
【００４６】
　粉体コーティングプロセス中、従来の粉砕方法によって得られたポリマー粉末を繊維状
材料に適用する。粉末は、散乱、スプリンクリング、噴霧、熱もしくは火炎溶射、または
流動床コーティング法によって繊維状材料上に適用される。任意に、粉体コーティングプ
ロセスはさらに、繊維状材料上に粉末を焼結した後の工程にある１つの工程を含み得る。
複合構造の表面の少なくとも一部がポリアミド表面樹脂組成物で作られるように、マトリ
ックス樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物を繊維状材料に適用する。続いて、加
圧域の外部の粉末化繊維状材料を任意に予熱して、熱プレスが粉末被覆繊維状材料で達成
される。
【００４７】
　フィルム貼合せ中、当技術分野で公知の従来の押出し成形法、例えばブローフィルム押
出し成形、キャストフィルム押出し成形およびキャストシート押出し成形などによって得
られた、マトリックス樹脂組成物で作られた１種または複数種のフィルムおよび表面ポリ
アミド樹脂組成物で作られた１種または複数種のフィルムが繊維状材料に、例えばレイヤ
リングによって、付けられる。続いて、マトリックス樹脂組成物で作られた１種または複
数種のフィルムおよび表面ポリアミド樹脂組成物で作られた１種または複数種のフィルム
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および１種または複数種の繊維状材料を含むアセンブリ上で、熱プレスが達成される。得
られた第１構成部分において、フィルムは溶融し、繊維状材料を囲むポリマー連続体とし
て繊維状材料に浸透している。
【００４８】
　押出しコーティング中、マトリックス樹脂組成物で作られたペレットおよび／または顆
粒、および表面ポリアミド樹脂組成物で作られたペレットおよび／または顆粒が、１つま
たは複数のメルトカーテンが形成されるように１つまたは複数のフラットダイを通して押
出され、次いで、その１つまたは複数のメルトカーテンを敷くことによって、繊維状材料
上に付けられる。続いて、マトリックス樹脂組成物、表面樹脂組成物および１種または複
数種の繊維状材料を含むアセンブリ上で熱プレスを行う。
【００４９】
　最終用途に応じて、オーバーモールド成形用樹脂組成物をオーバーモールド成形する工
程の前に、第１構成部分が所望の形態または構造に形づくられてもよく、またはシート状
で使用されてもよい。第１構成部分は可撓性であってもよく、その場合には、それを巻く
ことができる。
【００５０】
　形づくられた第１構成部分を製造する方法はさらに、第１構成部分を形づくる工程を含
み、上記工程は、含浸工程後に行われる。第１構成部分を形づくる工程は、圧縮成形、打
抜または熱および／または圧力を用いたいずれかの技術によって行われてもよく、圧縮成
形および打抜きが好ましい。好ましくは、油圧成形プレスを使用することによって、圧力
がかけられる。圧縮成形または打抜き中、表面樹脂組成物の溶融温度を超える温度に、好
ましくはマトリックス樹脂組成物の溶融温度を超える温度に、第１構成部分を加熱手段に
よって予熱し、所望の最終形態の形状のキャビティを有する金型を含有する成形プレスな
どの形成または成形手段にそれを移し、それによって、所望の構造に形成し、その後、表
面ポリアミド樹脂組成物の溶融温度未満、好ましくはマトリックス樹脂組成物の溶融温度
未満の温度に冷却した後にプレスまたは金型から取り出す。
【００５１】
　オーバーモールド成形用樹脂とポリアミド表面樹脂組成物の間の接着を高めることを目
的に、オーバーモールド成形に利用可能な相対表面を増加するように、複合構造の表面を
模様付き表面にすることができる。かかる模様付き表面は、その表面に例えば孔またはく
ぼみを有するプレスまたは金型を使用することによって、成形工程中に得ることができる
。
【００５２】
　代替方法としては、１つの成形ステーションで第１構成部分を形づくり、オーバーモー
ルド成形する工程を含む一段階プロセスが使用される。この一段階プロセスは、金型また
はプレスで第１構成部分を圧縮成形または打抜きする工程を省き、任意選択の予熱工程お
よび予熱された第１構成部分の成形ステーションへの移動を省く。この一段階プロセス中
、第１構成部分、すなわち複合構造は、成形ステーションの外部、成形ステーションに隣
接して、または成形ステーション内で、第１構成部分がオーバーモールド成形中にその温
度で適合性（ｃｏｎｆｏｒｍａｂｌｅ）または成形可能である温度に加熱され、好ましく
は、複合構造の溶融温度未満の温度に加熱される。かかる一段階プロセスにおいて、成形
ステーションは、所望の最終形態の形状のキャビティを有する金型を含む。それによって
、オーバーモールド成形中に、第１構成部分の形状が得られる。
【００５３】
　オーバーモールド成形複合構造の、１つの表面を有する第１構成部分と第２構成部分と
の接着性を高めるための、本明細書に記載の１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ
）を含むポリアミド組成物における、本明細書に記載の脂肪族ジカルボン酸および脂肪族
ジアミンから誘導される反復単位を含有するポリアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘
導される反復単位を含有するポリアミド、およびラクタムから誘導されるポリアミドから
なる群から選択される、１種または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）の使用も本明細
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書に記述され、
第２構成部分は、上記第１構成部分の表面の少なくとも一部分上で第１構成部分に接着さ
れ、
第１構成部分の表面は、表面ポリアミド樹脂組成物で作られた少なくとも一部分を有し、
かつ上述のような不織構造、生地、繊維詰め物およびその組み合わせから選択される繊維
状材料を含み、上記繊維状材料はマトリックス樹脂組成物で含浸されており、
第２構成部分はオーバーモールド成形用樹脂組成物を含み、
オーバーモールド成形用樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物の一方が、上述の１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）を含むポリアミド組成物で作られ、
オーバーモールド成形用樹脂組成物および表面ポリアミド樹脂組成物の他方が、１種また
は複数種のポリアミドで作られる。
【００５４】
　本発明によるオーバーモールド成形複合構造は、例えば自動車、トラック、民間飛行機
、航空宇宙、鉄道、家電製品、コンピューターのハードウェア、携帯端末、レクリエーシ
ョンおよびスポーツ用品の構成部分として、機械用の構造部材、建物用の構造部材、光起
電装置用の構造部材または機械装置用の構造部材としてなど、多種多様な用途で使用され
る。
【００５５】
　自動車用途の例としては、限定されないが、座席構成部分および座席フレーム、エンジ
ンカバーブラケット、エンジンクレードル、サスペンションクレードル、スペアタイヤ・
ウェル、シャーシ補強材、フロアパン、フロントエンド・モジュール、ステアリングコラ
ム・フレーム、計器板、ドアシステム、ボディーパネル（水平ボディーパネルおよびドア
パネルなど）、テールゲート、ハードトップフレーム構造、コンバーチブルトップフレー
ム構造、屋根材構造、エンジンカバー、トランスミッションおよび動力伝達部品用のハウ
ジング、油受皿、エアバッグ用ハウジングキャニスター、自動車内部衝撃構造、エンジン
サポートブラケット、クロスカービーム、バンパービーム、歩行者用安全ビーム、防火壁
、リヤパネル（ｒｅａｒ　ｐａｒｃｅｌ　ｓｈｅｌｆ）、車両用クロス・バルクヘッド（
ｃｒｏｓｓ　ｖｅｈｉｃｌｅ　ｂｕｌｋｈｅａｄ）、圧力容器、例えば、冷却剤ボトルお
よび消火器およびトラック圧縮空気ブレーキシステム容器、ハイブリッド内部燃焼／電気
または電気自動車バッテリートレイ、自動車サスペンション・ウィッシュボーンおよびコ
ントロールアーム、サスペンションスタビライザーリンク、板ばね、車輪、レジャー車お
よびオートバイ用スイングアーム、フェンダー、屋根フレームおよびタンクフラップが挙
げられる。
【００５６】
　家電製品の例としては、限定されないが、洗濯機、冷蔵庫、冷暖房装置および暖房装置
が挙げられる。レクリエーションおよびスポーツ用品の例としては、限定されないが、イ
ンラインスケート部品、野球バット、ホッケー用スティック、スキーおよびスノーボード
締め具、リュックサックバックおよびフレーム、および自転車フレームが挙げられる。機
械用構造部品の例としては、携帯端末用、コンピューター用ハウジングなど、コンピュー
ター電気／電子部品が挙げられる。
【実施例】
【００５７】
　本発明によるオーバーモールド成形複合構造および比較例を製造するために、以下の材
料が使用された。
【００５８】
材料
以下の材料が、実施例および比較例で使用された組成物を構成する。
【００５９】
　完全脂肪族ポリアミド（ＰＡ）：アジピン酸と１，６－ヘキサメチレンジアミンで製造
されたポリアミド。このポリマーは、ＰＡ６，６と呼ばれ、例えばＥ．Ｉ．ｄｕ　Ｐｏｎ
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ｔ　ｄｅ　Ｎｅｍｏｕｒｓ　ａｎｄ　Ｃｏｍｐａｎｙから市販されている。
【００６０】
　半芳香族ポリアミド（ＰＡ）：テレフタル酸と１，６－ヘキサメチレンジアミン（ＨＭ
Ｄ）と２－メチルペンタメチレンジアミン（ＭＰＭＤ）（ＨＭＤ：ＭＰＭＤ＝５０：５０
）で製造されたポリアミド。この半芳香族ポリアミドは、例えばＥ．Ｉ．ｄｕ　Ｐｏｎｔ
　ｄｅ　Ｎｅｍｏｕｒｓから市販されている。
【００６１】
第１構成部分（複合構造）の製造
　ＰＡ６，６で製造されたマトリックス樹脂組成物および厚さ約１．５ｍｍを有するガラ
ス布（連続織りガラス繊維）を含むラミネートに、圧縮成形によって、厚さ約２００マイ
クロメートルを有し、かつ表１に示す表面ポリアミド樹脂組成物で製造された表面フィル
ムを貼り付けた。
【００６２】
　表面ポリアミド樹脂組成物を含む表面フィルムは、アダプターおよびフィルムダイおよ
びオイル加熱キャストドラムを備えた２８ｍｍ　Ｗ＆Ｐ押出機で製造された。押出機およ
びアダプターおよびダイ温度を比較例１（Ｃ１）では２８０℃、比較例２（Ｃ２）実施例
１（Ｅ１）、および実施例２（Ｅ２）では３２０℃に設定した。キャストドラムの温度は
、比較例１（Ｃ１）では１００℃、比較例２（Ｃ２）実施例１（Ｅ１）および実施例２（
Ｅ２）では１５０℃に設定した。
【００６３】
　表面フィルムをラミネート上に貼り付けた。８インチのパターンでＤａｋｅ　Ｐｒｅｓ
ｓ（Ｇｒａｎｄ　Ｈａｖｅｎ，Ｍｉｃｈ）Ｍｏｄｅｌ４４－２２５（圧力範囲０～２５Ｋ
）でフィルムを圧縮成形することによって、複合構造を形成した。ラミネートの３×６イ
ンチ試験片を金型に置き、温度約３３０℃、圧力約３ＫＰｓｉにてラミネート表面上にフ
ィルムを約２分間プレスし、圧力約６Ｋｐｓｉでさらに約３分間プレスし、続いて室温に
冷却した。
【００６４】
　表１に示す表面ポリアミド樹脂組成物、表１に示すマトリックス樹脂組成物および繊維
状材料で作られた表面を含む複合構造は、全厚約１．５ｍｍを有した。
【００６５】
オーバーモールド成形複合構造の製造
　上述のように得られた複合構造上に、表１に示すオーバーモールド成形用樹脂組成物を
約１．５ｍｍオーバー射出成形することによって、表１に示すオーバーモールド成形複合
構造を製造した。
【００６６】
　上述のように得られた、表１に表面ポリアミド樹脂組成物、表１に示すマトリックス樹
脂組成物および繊維状材料で作られた表面を含む複合構造を３×５インチの試験片に切断
し、挿入物として金型キャビティに入れ、成形機（Ｎｉｓｓｅｉ　Ｃｏｒｐ．，Ｍｏｄｅ
ｌ　ＦＮ４０００，１７５２　ＫＮ，１４８ｃｃ（６オンス））によって表１に示すオー
バーモールド成形用樹脂組成物でオーバー射出成形した。金型は電気で１５０℃に加熱さ
れ、バーゲートを有する１／８インチ×３インチ×５インチのプラーク・キャビティを備
えた。表１に示すように、オーバー射出成形工程前に、複合構造を２００℃で１５分間ま
たは室温で予熱した。複合構造は、室温にて手で挿入されるか、または２００℃に設定さ
れたＨｏｔｐａｃｋ　ｏｖｅｎ　Ｍｏｄｅｌ　２７３６０１で予熱された。射出機械を比
較例１（Ｃ１）では２８０℃、比較例２（Ｃ２）および実施例２（Ｅ２）では３２０℃、
実施例１（Ｅ１）では３１０℃に設定した。
【００６７】
接着強さ
　ダイヤモンドエッジブレードを備えたＭＫ－３７７　Ｔｉｌｅ　Ｓａｗおよび潤滑剤と
して水を使用して、上述のように得られたオーバーモールド成形複合構造を幅１／２イン
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【００６８】
　４点曲げ法によって、その試験片で接着強さを試験した。４点曲げ法を用いて、複合構
造に対するオーバーモールド成形樹脂組成物の接着性／接着強さを特徴付けた。４点曲げ
装置によって、圧縮面（内部スパン）上を２つの支点でくぼませると同時に、引張り面（
外部スパン）上でビームを支えることによって試験片を曲げた。外部スパンと試験片深さ
との比は１６：１であった。外部スパンと内部スパンとの比は３：１であった。外部スパ
ンと内部スパン支点の距離は、外部スパンの１／３であった。ＭＴＳ万能試験機を使用し
て、２．５ｍｍ／分で試験を行った。
【００６９】
　ビーム試験片（１２．６ｍｍ×７６ｍｍ）をプラークから機械加工した。試験前に、手
鋸を使用することによって、ビーム試験片のオーバーモールド成形層に切り目をつけ、オ
ーバーモールド成形層の深さの約９５％まで切れ目を入れた。新しいかみそりの刃を使用
して、プレノッチ全体にそれをスライドすることによってプレノッチを鋭利にした。
【００７０】
　試験片のノッチ付き面を外部スパン支点上に置き、内部スパンの２つの支点によって、
ラミネートに荷重をかける。得られた荷重変位曲線は、ピークを示し、急激に降下し、接
着荷重に相当するプラトーを示す。
【００７１】
　表１は、５つの試験片から得られた平均値を示す。
【００７２】
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【表１】

【００７３】
　比較例１（Ｃ１）に関して表１に示されるように、完全脂肪族ポリアミドＰＡ６，６で
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作られたオーバーモールド成形用樹脂組成物を含むオーバーモールド成形構成部分と、完
全脂肪族ポリアミドＰＡ６，６で作られた表面を有する複合構成部分との接着性は、２つ
の構成部分が互いに貼り付かないほど低かった。
【００７４】
　比較例２（Ｃ２）に関して表１に示されるように、半芳香族ポリアミドで作られたオー
バーモールド成形用樹脂組成物を含むオーバーモールド成形構成部分と、半芳香族ポリア
ミドで作られた表面を有する複合構成部分との接着性は乏しく、オーバーモールド成形工
程前に第１構成部分を２００℃に予熱した場合には、接着強さの値は４０Ｎであり、予熱
工程を用いなかった場合の値は３３Ｎであった。
【００７５】
　対照的に、完全脂肪族ポリアミドＰＡ６，６と半芳香族ポリアミドのブレンドを含むオ
ーバーモールド成形用樹脂組成物を含むオーバーモールド成形構成部分と、半芳香族ポリ
アミドを含む表面樹脂組成物で作られた表面を有する複合構成部分との、本発明による実
施例（Ｅ１）の接着性は、比較例より高かった。本発明による実施例（Ｅ１）は、オーバ
ーモールド成形工程前に複合構成部分が２００℃で予熱された場合、接着強さの値９１Ｎ
を示し、予熱工程を行わなかった場合には７１Ｎの値を示した。半芳香族ポリアミドを含
むオーバーモールド成形構成部分と、完全脂肪族ポリアミドＰＡ６，６と半芳香族ポリア
ミドのブレンドを含む表面樹脂組成物で作られた表面を有する複合構成部分および半芳香
族ポリアミドを含む表面樹脂組成物で作られた表面を有する複合構成部分との、本発明に
よる実施例（Ｅ２）の接着性は、比較例よりも高かった。本発明による実施例（Ｅ２）は
、オーバーモールド成形工程前に複合構成部分が２００℃で予熱された場合、接着強さの
値７１Ｎを示し、予熱工程を行わなかった場合には６６Ｎの値を示した。
　以下、本明細書に記載の主な発明につき列記する。
［１］
　ｉ）表面ポリアミド樹脂組成物で作られた少なくとも一部分を有する表面を有し、かつ
不織構造、生地、繊維詰め物およびその組み合わせから選択される繊維状材料を含む、第
１構成部分であって、前記繊維状材料がマトリックス樹脂組成物で含浸される第１構成部
分と、
　ｉｉ）オーバーモールド成形用樹脂組成物を含む第２構成部分と、
を含むオーバーモールド成形複合構造であって、
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の一方が
、
　　ａ）芳香族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有する１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、
　　ｂ）脂肪族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有するポ
リアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘導される反復単位を含有するポリアミド、およ
びラクタムから誘導されるポリアミドからなる群から選択される１種または複数種の完全
脂肪族ポリアミド（Ｂ）と、
　のブレンドを含むポリアミド組成物で作られ、
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の他方が
、１種または複数種のポリアミドで作られ、かつ
　前記第２構成部分が、前記第１構成部分の表面の少なくとも一部分上で前記第１構成部
分に接着される、オーバーモールド成形複合構造。
［２］
　前記繊維状材料が、ガラス繊維、炭素繊維、アラミド繊維、天然繊維またはその混合物
で作られる、前記［１］に記載のオーバーモールド成形複合構造。
［３］
　前記繊維状材料が、ガラス繊維で作られる、前記［２］に記載のオーバーモールド成形
複合構造。
［４］
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　前記マトリックス樹脂組成物が、１種または複数種のポリアミドで作られる、または
　　ａ）芳香族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有する１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、
　　ｂ）脂肪族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有するポ
リアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘導される反復単位を含有するポリアミド、およ
びラクタムから誘導されるポリアミドからなる群から選択される１種または複数種の完全
脂肪族ポリアミド（Ｂ）と、
　のブレンドを含むポリアミド組成物で作られる、前記［１］～［３］のいずれかに記載
のオーバーモールド成形複合構造。
［５］
　前記ポリアミド組成物の前記１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と前記１種
または複数種の完全脂肪族ポリアミド（Ｂ）との重量比（Ａ：Ｂ）が、約９９：１～約５
：９５である、前記［１］～［４］のいずれかに記載のオーバーモールド成形複合構造。
［６］
　前記１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）の前記ジカルボン酸が、テレフタル
酸、イソフタル酸およびその混合物から選択される、前記［１］～［５］のいずれかに記
載のオーバーモールド成形複合構造。
［７］
　前記１種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）に含まれる前記脂肪族ジアミンが、
ヘキサメチレンジアミン、２－メチルペンタメチレンジアミンおよびその混合物から選択
される、前記［１］～［６］のいずれかに記載のオーバーモールド成形複合構造。
［８］
　前記マトリックス樹脂組成物および／または前記表面ポリアミド樹脂組成物および／ま
たは前記オーバーモールド成形用樹脂組成物がさらに、１種または複数種の耐衝撃性改良
剤、１種または複数種の熱安定剤、１種または複数種の酸化安定剤、補強剤、１種または
複数種の紫外線安定剤、１種または複数種の難燃剤、またはその混合物を含む、前記［１
］～［７］のいずれかに記載のオーバーモールド成形複合構造。
［９］
　前記第１構成部分がシート構造の形状を有する、前記［１］～［８］のいずれかに記載
のオーバーモールド成形複合構造。
［１０］
　自動車、トラック、民間飛行機、航空宇宙、鉄道、家庭用品、コンピューターのハード
ウェア、レクリエーションおよびスポーツ用品の構成部分、機械用の構造部材、建物用の
構造部材、光起電装置用の構造部材または機械装置用の構造部材の形をとる、前記［１］
～［９］のいずれかに記載のオーバーモールド成形複合構造。
［１１］
　前記［１］～［１０］のいずれかに記載の第１構成部分をオーバーモールド成形用樹脂
組成物でオーバーモールド成形する工程を含む、オーバーモールド成形複合構造を製造す
る方法であって、
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の一方が
、
　　ａ）芳香族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有する１
種または複数種の半芳香族ポリアミド（Ａ）と、
　　ｂ）脂肪族ジカルボン酸および脂肪族ジアミンから誘導される反復単位を含有するポ
リアミド、脂肪族アミノカルボン酸から誘導される反復単位を含有するポリアミド、およ
びラクタムから誘導されるポリアミドからなる群から選択される１種または複数種の完全
脂肪族ポリアミド（Ｂ）と、
　のブレンドを含むポリアミド組成物で作られ、かつ
　前記オーバーモールド成形用樹脂組成物および前記表面ポリアミド樹脂組成物の他方が
、１種または複数種のポリアミドで作られる、方法。
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［１２］
　前記第１構成部分が、
ｉ）前記［１］、［４］または［８］に記載のマトリックス樹脂組成物で、前記［１］～
［３］のいずれかに記載の繊維状材料を含浸する工程を含む方法によって製造され、前記
複合構造の表面の少なくとも一部分が、前記［１］または前記［５］～［８］のいずれか
に記載の表面ポリアミド樹脂組成物で作られる、前記［１１］に記載の方法。
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