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(54) 자외선으로부터 보호된 코폴리에스테르/폴리카보네이트블렌드의 다층 구조체

요약

본 발명은 코폴리에스테르/폴리카보네이트 블렌드로 제조되는 층, 및 보호성 UV 흡수성 화합물-함유 폴리카보네이

트 캡 층을 포함하는, 자외선으로부터 보호된 다층 구조체를 기재한다. 또한, 다층 구조체를 제조하는 방법 및 다층 구

조체로 제조된 제품도 기재되어 있다.

명세서

기술분야

본 발명은 하나 이상의 면에 외부 층이 제공된, 폴리카보네이트와 폴리에스테르의 특정 블렌드로 제조된 필름, 시이트

또는 프로파일(profile)을 포함하는 다층 구조체에 관한 것으로, 표면 캡(cap) 층은 폴리카보네이트와 자외선(UV) 흡

수성 성분을 포함한다.

배경기술
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폴리카보네이트와 코폴리에스테르의 어떤 블렌드는 열성형하기 전에 필름을 건조시킬 필요 없이 열성형될 수 있는 

필름으로 제조될 수 있다. 그러나, 이 필름은 자외선(UV)의 영향을 받는다.

따라서, 본 발명의 목적은 폴리카보네이트와 코폴리에스테르의 블렌드로 제조된 필름, 시이트 또는 프로파일을 자외

선으로부터 보호하는 것이다.

본 발명의 다른 목적은 폴리카보네이트와 코폴리에스테르의 블렌드로 제조된 필름, 시이트 또는 구조체에 폴리카보

네이트의 표면 작용기를 제공하는 것이다.

본 발명의 다른 목적은 재분쇄체(regrind)로서 사용될 수 있는 UV 보호된 다층 구조체를 제공하는 것이다.

본 발명의 또다른 목적은 구조체를 미리 건조시킬 필요 없이 열성형될 수 있고 기포를 생성시키지 않는 UV 보호된 다

층 구조체를 제공하는 것이다.

본 발명의 다른 목적은 높은 열변형 온도(HDT)를 갖는 UV 보호된 다층 구조체를 제공하는 것이다.

발명의 요약

본 발명에 따라, 다음과 같이 다층 구조체를 제조한다. 아래와 같이 정의되는 블렌드 또는 조성물로부터 필름, 시이트

또는 프로파일을 제조한다.

블렌드 또는 조성물은 폴리카보네이트 약 15 내지 약 40중량% 및 코폴리에스테르 약 60 내지 약 85중량%를 포함한

다. 임의의 폴리카보네이트를 사용할 수 있다. 사용되는 특정 코폴리에스테르는 테레프탈산, 나프탈렌디카복실산, 사

이클로헥산디카복실산, 또는 이소프탈산 15 내지 약 35몰%를 함유하는 이들의 혼합물을 포함하는 산 성분, 및 1,4-

사이클로헥산디메탄올 약 80 내지 100몰%를 포함하는 글리콜 성분을 기제로 한다.

하나 이상의 폴리카보네이트 및 하나 이상의 UV 흡수성 화합물을 포함하는 UV 보호성 층을 전형적으로 폴리카보네

이트와 코폴리에스테르의 블렌드로 제조된 필름, 시이트 또는 프로파일의 하나 이상의 면 위에 동시 압출시키거나 적

층시킨다.

본 발명에 따른 UV 보호된 다층 구조체는 채광창, 간판, 창유리(glazing), 적층체, 음식 포장, 의류, 약학 제품, 다중-

벽(multi-wall) 시이트 등과 같은 다수의 용도에 사용될 수 있다. 따라서, 본 발명은 본 발명의 다층 구조체를 포함하

는 제품에 관한 것이다.

발명의 상세한 설명

본 발명에 따라, 다층 구조체를 아래와 같이 제조한다. 아래와 같이 정의되는 블렌드 또는 조성물로부터 필름, 시이트

또는 프로파일을 제조한다.

블렌드 또는 조성물은 폴리카보네이트 약 15 내지 약 40중량% 및 코폴리에스테르 약 60 내지 약 85중량%를 포함한

다. 임의의 폴리카보네이트를 사용할 수 있다. 사용되는 특정 코폴리에스테르는 테레프탈산, 나프탈렌디카복실산, 사

이클로헥산디카복실산, 또는 이소프탈산 약 15 내지 약 35몰%를 함유하는 이들의 혼합물을 포함하는 산 성분, 및 1,

4-사이클로헥산디메탄올 약 80 내지 100몰%를 포함하는 글리콜 성분을 기제로 한다.

하나 이상의 폴리카보네이트 및 하나 이상의 UV 흡수성 화합물을 포함하는 UV 보호성 층을 전형적으로 폴리카보네

이트와 코폴리에스테르의 블렌드로 제조된 필름, 시이트 또는 프로파일의 하나 이상의 면 위에 동시 압출시키거나 적

층시킨다.

본 발명에 따른 UV 보호된 다층 구조체는 채광창, 간판, 창유리, 적층체, 식품 포장, 의류, 약학 제품, 다중-벽 시이트 

등과 같은 다수의 용도에 사용될 수 있 다. 따라서, 본 발명은 본 발명의 다층 구조체를 포함하는 제품에 관한 것이다.

더욱 상세하게, 블렌드 또는 조성물은 하나 이상의 폴리카보네이트와 하나 이상의 특정 코폴리에스테르를 포함한다. 

본 발명의 모든 블렌드 또는 조성물의 성분의 양은 블렌드 또는 조성물의 중량을 기준으로 하는 중량%로 기재된다.

블렌드 또는 조성물의 폴리카보네이트 성분은 임의의 폴리카보네이트일 수 있다. 본 발명에 사용하기 적합한 폴리카

보네이트는 널리 공지되어 있고 일반적으로 시판되고 있다. 폴리카보네이트는 분지형이거나 선형일 수 있다. 적합한 

폴리카보네이트는 모두 본원에 참고로 인용되어 있는 미국 특허 제 3,028,365 호, 제 3,334,154 호, 제 3,915,926 호
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, 제 4,897,453 호, 제 5,674,928 호 및 제 5,681,905 호에 기재된 것으로 예시되지만 이들로 한정되지는 않는다. 에

스테르 교환 반응, 용융 중합, 계면 중합 등을 포함하는 통상적이고 널리 공지되어 있는 다양한 방법에 의해 폴리카보

네이트를 제조할 수 있다. 일반적으로는 이가 페놀을 카보네이트 전구체(예: 포스겐)와 반응시킴으로써 폴리카보네이

트를 제조한다. 본 발명의 폴리카보네이트를 제조하는데 적합한 방법은 예를 들어 미국 특허 제 4,018,750 호, 제 4,1

23,436 호 및 제 3,153,008 호에 기재되어 있다. 본 발명에 사용하기 바람직한 폴리카보네이트는 방향족 폴리카보네

이트이며, 비스페놀-A[2,2-비스(4-하이드록시페닐)프로판]를 포스겐과 반응시킴으로서 수득된 것과 같은 비스페놀

-A를 기제로 하는 방향족 폴리카보네이트가 더욱 바람직하다. 포스겐 대신 디페닐 카보네이트 또는 디부틸 카보네이

트를 사용할 수 있다.

블렌드 또는 조성물에서, 폴리카보네이트는 전체 블렌드 또는 조성물의 중량 을 기준으로 하여 약 15 내지 약 40중량

%의 양으로 존재하고, 코폴리에스테르는 전체 블렌드 또는 조성물의 중량을 기준으로 하여 약 60 내지 약 85중량%

의 양으로 존재한다. 전체 블렌드 또는 조성물의 중량을 기준으로 하여, 폴리카보네이트는 바람직하게는 약 20 내지 

28중량%의 양으로 존재하고, 코폴리에스테르는 바람직하게는 약 80 내지 72중량%의 양으로 존재한다.

본 발명의 블렌드 또는 조성물의 코폴리에스테르 성분은 폴리(1,4-사이클로헥실렌디메틸렌 테레프탈레이트)(PCT), 

폴리(1,4-사이클로헥실렌디메틸렌 나프탈렌디카복실레이트)(PCN), 폴리(1,4-사이클로헥실렌디메틸렌 1,4-사이클

로헥산디카복실레이트)(PCC) 코폴리에스테르중 하나 이상, 또는 이소프탈산 약 15 내지 약 35몰%(바람직하게는 20

내지 약 30몰%)를 함유하는 이들의 혼합물이다. 코폴리에스테르는 테레프탈산, 나프탈렌디카복실산, 1,4-사이클로

헥산디카복실산 또는 이들의 혼합물로부터 선택되는 디카복실산 약 65 내지 약 85몰%; 이소프탈산 약 15 내지 약 3

5몰%; 및 다른 디카복실산 단위 0 내지 약 20몰%를 포함하는 산 성분을 포함한다. 코폴리에스테르는 1,4-사이클로

헥산디메탄올(CHDM) 약 80 내지 100몰% 및 다른 글리콜 단위 0 내지 약 20몰%를 포함하는 글리콜 성분을 포함한

다. 전체 디카복실산 단위는 100몰%이고, 전체 글리콜 단위는 100몰%이며, 전체 폴리에스테르 단위는 200몰%이다.

코폴리에스테르를 제조하는데 사용되는 CHDM 및 1,4-사이클로헥산디카복실산 잔기는 트랜스 이성질체, 시스 이성

질체 또는 트랜스/시스 이성질체의 혼합물일 수 있다. 나프탈렌디카복실산의 임의의 이성질체 또는 이성질체의 혼합

물을 사용할 수 있으며, 1,4-, 1,5-, 2,6- 및 2,7-이성질체가 바람직하다.

0 내지 약 20몰%의 양으로 본 발명에 사용될 수 있는 다른 디카복실산은 약 4 내지 약 40개의 탄소원자를 갖는다. 본

발명에 사용하기 적합한 다른 디카복실산의 예는 설포이소프탈산, 설포디벤조산, 숙신산, 글루타르산, 아디프산, 세바

스산, 수베르산, 이량체, 도데칸디오산 등, 또는 이들의 혼합물이다.

0 내지 약 20몰%의 양으로 본 발명에 사용될 수 있는 다른 글리콜 단위는 약 3 내지 약 12개의 탄소원자를 함유한다.

본 발명에 사용하기에 적합한 다른 글리콜의 예는 프로필렌 글리콜, 1,3-프로판디올, 1,4-부탄디올, 1,5-펜탄디올, 1

,6-헥산디올, 네오펜틸 글리콜, 2,2,4,4-테트라메틸-1,3-사이클로부탄디올, 디에틸렌 글리콜 등, 또는 이들의 혼합

물이다.

코폴리에스테르의 조성과 관련하여, 글리콜 성분은 바람직하게는 1,4-사이클로헥산디메탄올 100몰%를 포함한다. 

다른 바람직한 실시태양에서, 코폴리에스테르의 산 성분은 테레프탈산 65 내지 85몰%를 포함한다. 가장 바람직한 실

시태양에서, 코폴리에스테르 조성물은 1,4-사이클로헥산디메탄올 100몰%, 이소프탈산 약 26몰% 및 테레프탈산 약 

74몰%를 포함한다.

본 발명의 블렌드의 코폴리에스테르 성분은 바람직하게는 ASTM 시험 방법 D2857-70에 따라 결정할 때 약 0.5 내

지 약 1.5dL/g의 고유점도(I.V.)를 갖는다.

본 발명의 블렌드의 코폴리에스테르 성분은 당해 분야에 널리 공지되어 있는 방법에 의해 제조될 수 있다. 예를 들어,

회분식 또는 연속식 방법에 의해 코폴리에스테르 성분을 용이하게 제조할 수 있다. 전형적으로 용융상(melt phase) 

중축 합 반응으로 이들 코폴리에스테르를 제조한다. 그러나, 필요한 경우 당해 분야에 널리 공지되어 있는 고상 축합(

build up) 기법을 이용할 수 있다.

다른 적합한 방법은 약 100℃ 내지 약 315℃의 온도 및 약 0.1 내지 760mm(밀리미터) 수은의 압력에서 폴리에스테

르를 제조하기에 충분한 시간동안 하나 이상의 디카복실산을 하나 이상의 글리콜과 반응시키는 단계를 포함한다. 폴

리에스테르를 제조하는 방법에 대해서는 본원에 참고로 인용되어 있는 미국 특허 제 3,772,405 호를 참조한다.

또한, 본 발명의 코폴리에스테르는 당해 분야에 널리 알려진 회분식 또는 연속식 공정을 이용하여 적절한 원료를 축

합시킴으로써 제조될 수 있다. 디카복실산, 또는 메틸 에스테르 같은 그의 상응하는 저급 알킬 에스테르를 중합 반응

에 사용할 수 있다. 메틸 에스테르를 사용하는 경우, 초기 에스테르 교환 단계에 티탄, 망간 또는 아연계 촉매를 사용

하고, 중축합 단계에 티탄, 안티몬, 게르마늄 또는 주석계 촉매를 사용하는 것이 바람직하다. 바람직한 촉매는 티탄 약

10 내지 약 100ppm 및 망간 0 내지 약 75ppm을 기제로 한다. 축합 단계 동안, 색상 안정화제로서 작용하는 인-함유
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화합물 약 10 내지 약 90ppm을 첨가하는 것이 바람직하다. 전형적으로는, 인-함유 첨가제를 인산 또는 유기 포스페

이트 에스테르 같은 포스페이트의 형태로 첨가한다. 전형적으로, 촉매 시스템에 더 소량의 티탄을 사용할 때에는 더 

소량의 인 저해제를 사용한다. 본 발명의 코폴리에스테르를 제조하는데 사용하기 적합한 포스페이트 에스테르는 에틸

산 포스페이트, 디에틸 산 포스페이트, 아릴알킬 포스페이트 및 트리알킬 포스페이트(예: 트리에틸 포스페이트 및 트 

리스-2-에틸헥실 포스페이트)를 포함하지만 이들로 한정되지는 않는다.

본 발명의 블렌드는 필요한 경우 하나보다 많은 폴리카보네이트 및 하나보다 많은 코폴리에스테르를 포함할 수 있다.

본 발명의 폴리카보네이트/코폴리에스테르 블렌드는 당해 분야에 공지된 임의의 기법에 의해 제조될 수 있다. 예를 

들어, 펠렛 블렌드를 형성함으로써 블렌드를 제조한 후, 이를 압출 및 펠렛화시킬 수 있다. 다르게는, 폴리카보네이트

의 펠렛과 코폴리에스테르의 펠렛을 별도로 공급하고 용융물을 혼합한 후 압출시켜, 필름, 시이트 또는 프로파일을 

제조할 수 있다. 용융 블렌딩 및 압출 공정은 통상 약 425℉(218℃) 내지 약 580℉(304℃)에서 수행된다.

다르게는, 폴리카보네이트 및 코폴리에스테르 성분을 계량하여 플라스틱 백에 넣는다. 이 백을 손으로 흔들거나 뒤집

어서 성분을 블렌딩시킨다. 이 블렌드를 압출기에 공급하여 시이트 또는 필름을 제조할 수 있다. 이 기법은 소규모 작

업에 유용하다. 대규모 작업에서는, 폴리카보네이트와 코폴리에스테르 성분을 별도의 호퍼에 넣은 다음 압출기 내로 

계량해 넣어 적절한 블렌드 조성물을 제공할 수 있다. 또한, 폴리카보네이트 및 코폴리에스테르 성분을 용융 혼합 탱

크, 시그마 블레이드 믹서 또는 1축 또는 2축 압출기에서 용융 블렌딩시킨 다음, 블렌드를 펠렛화 또는 과립화시킬 수

있다. 이어서, 이 용융 혼합된 블렌드를 압출시켜 필름 또는 시이트로 만들 수 있다.

또한, 약 25℃(77℉) 내지 300℃(572℉)에서 블렌드 조성물을 제조하기에 충분한 시간동안 본 발명의 폴리카보네이

트 부분과 코폴리에스테르 부분을 블렌딩시 키는 단계를 포함하는 방법에 의해 블렌드를 제조할 수 있다. 적합한 통

상적인 블렌딩 기법은 용융 방법 및 용액-제조 방법을 포함한다. 다른 적합한 블렌딩 기법은 건식 블렌딩 및/또는 압

출을 포함한다.

용융 블렌딩 방법은 폴리카보네이트 부분과 코폴리에스테르 부분을 용융시키기에 충분한 온도에서 중합체를 블렌딩

시킨 후, 블렌드를 생성시키기에 충분한 온도로 블렌드를 냉각시킴을 포함한다. 본원에 사용되는 용어 '용융'은 단순

히 중합체를 연화시킴을 포함하지만 이것으로 한정되지는 않는다. 중합체 분야에 일반적으로 공지되어 있는 용융 혼

합 방법에 대해서는 문헌[Mixing and Compounding of Polymers, 마나스-즐로츠워(I. Manas-Zloczower) 및 태드

머(Z. Tadmor) 편집, Carl Hanser Verlag publisher, New York 1994]을 참조한다.

용액-제조 방법은 메틸렌 클로라이드 같은 적합한 유기 용매중 적절한 중량/중량 비의 코폴리에스테르와 폴리카보네

이트를 용해시키고, 용액을 혼합한 다음, 블렌드를 침전시키거나 용매를 증발시킴으로써 용액으로부터 블렌드 조성

물을 분리시킴을 포함한다. 용액-제조 블렌딩 방법은 중합체 분야에 일반적으로 공지되어 있다.

블렌드는 또한 산화방지제, 통상적인 난연제(예: 인 또는 할로겐 화합물), 또는 충전제(예: 활석 또는 운모), 또는 보강

제(예: 유리 섬유) 또는 탄소 섬유도 함유할 수 있다. 안료, 염료, 안정화제, 가소화제, 핵형성제 등과 같은 첨가제를 폴

리에스테르, 폴리카보네이트 및 블렌드에 사용하여 블렌드의 특성을 추가로 개질시킬 수 있다.

폴리카보네이트와 코폴리에스테르의 블렌드는 황변 현상을 나타내는 경향이 있다. 포스파이트 안정화제를 블렌드에 

첨가함으로써 황변을 억제할 수 있다. 폴리카보네이트와 코폴리에스테르를 압출시킬 때 포스파이트 안정화제를 첨가

할 수 있다. 바람직한 실시태양에서는, 블렌드의 임의의 하나의 중합체 성분중 적합한 포스파이트 안정화제의 마스터

배치(masterbatch)를 제조한다. 마스터배치는 포스파이트 안정화제 약 2 내지 약 20중량%를 함유한다. 하나의 적합

한 안정화제는 디스테아릴 펜타에리트리톨 디포스파이트이다. 생성된 중합체 블렌드는 통상 약 0.1 내지 약 0.5중량

%의 포스파이트 안정화제를 함유한다.

당해 분야에 공지되어 있는 임의의 기법에 의해 조성물을 필름으로 제조할 수 있다. 예를 들어, 널리 공지되어 있는 

주조 필름, 취입 필름 및 압출 피복 기법(이는 기재 위로의 압출을 포함함)에 의해 필름을 제조할 수 있다.

UV 보호성 층은 하나 이상의 임의의 폴리카보네이트 및 하나 이상의 임의의 UV 흡수성 화합물을 포함한다. UV 보

호성 층을 제조하는 조성물을 제조함에 있어서는, 임의의 폴리카보네이트가 사용하기에 적합하다. 폴리카보네이트는

분지형이거나 선형일 수 있다. 적합한 폴리카보네이트는 모두 본원에 참고로 인용되어 있는 미국 특허 제 3,028,365 

호, 제 3,334,154 호, 제 3,915,926 호, 제 4,897,453 호, 제 5,674,928 호 및 제 5,681,905 호에 기재되어 있는 것을

예로 들 수 있으나 이들로 한정되지는 않는다. 에스테르 교환 반응, 용융 중합, 계면 중합 등을 포함하는 널리 공지되

어 있는 다양한 통상적인 방법에 의해 폴리카보네이트를 제조할 수 있다. 통상적으로 이가 페놀을 포스겐 같은 카보

네이트 전구체와 반응시킴으로 써 폴리카보네이트를 제조한다. 본 발명의 폴리카보네이트를 제조하는데 적합한 방법

은 예를 들어 미국 특허 제 4,018,750 호, 제 4,123,436 호 및 제 3,153,008 호에 기재되어 있다. 본 발명에 사용하기

바람직한 폴리카보네이트는 방향족 폴리카보네이트이고, 비스페놀-A[2,2-비스(4-하이드록시페닐)프로판]를 포스
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겐과 반응시킴으로써 수득되는 것과 같은 비스페놀-A를 기제로 하는 방향족 폴리카보네이트가 더욱 바람직하다. 포

스겐 대신 디페닐 카보네이트 또는 디부틸 카보네이트를 사용할 수도 있다.

폴리카보네이트에 사용하기 적합한 임의의 UV 흡수성 화합물을 UV 보호성 층을 제조하는데 사용할 수 있다. 본 발

명에 사용하기 적합한 예시적인 UV 흡수제는 장애 아민 광안정화제(HALS), 2-하이드록시벤조페논(예: 2-하이드록

시-4-n-옥톡시벤조페논), 2-하이드록시페닐벤조트리아졸(예: 2-(2-하이드록시-5-메틸페닐)-2H-벤조트리아졸), 

2-하이드록시페닐-S-트리아진(예: 2-(2-하이드록시-4-메톡시페닐)-4,6-디메틸-S-트리아진), 페닐 치환된 p-하

이드록시벤조에이트, 2,6-디-3급-부틸-4-하이드록시벤조에이트의 세틸 에스테르, 장애 피페리딘 화합물(예: 비스(

2,2,6,6-테트라메틸-4-피페리디닐)세바케이트), 특정 금속 킬레이트(예: Cr 또는 Fe의 트리스(디벤조일메타네이토)

킬레이트), 니켈 옥심 킬레이트(예: 니켈(II) 2,2'-티오비스(4-3급-옥틸페놀레이토)-n-부틸아민 등이다. 시판중인 U

V 흡수제의 예는 사이텍 인더스트리즈 인코포레이티드(Cytec Industries Inc.)에서 공급하는 사이아솔브(Cyasorb) 

1164, 3638, 5411; 시바(Ciba)에서 공급하는 티누빈(Tinuvin) 234 및 326; 및 페어마운트 케미칼 캄파니(Fairmoun

t Chemical Company)에서 공급하는 믹심(MIXXIM) BB/100을 포함하지만 이들로 한정되는 것은 아니다.

필요한 경우, UV 흡수성 화합물의 조합도 사용할 수 있다. UV 흡수제에 대한 추가적인 정보는 문헌['Plastics Additi

ves', 프리차드(Geoffrey Pritchard) 편집, pp. 427-441 (1998), Chapman and Hall 출판, New York, N.Y.; 및 'Pol

ymer Additives', 크레스타(J. E. Kresta) 편집, (1984), Plenum Press 출판, New York, N.Y.]에서 찾아볼 수 있다.

UV 보호성 층에 혼입되는 UV 흡수제의 양은 자외선 보호에 필요한 임의의 양이다. 일반적으로, UV 흡수제는 조성물

을 기준으로 하여 약 0.25 내지 약 15중량%의 양으로 UV 보호성 층에 존재한다. 성분을 물리적으로 혼합하는 것과 

같은 임의의 공지 방식을 이용하여 UV 흡수제를 폴리카보네이트에 혼입할 수 있다.

UV 보호성 층을 제조함에 있어서, 다른 통상적인 첨가제를 혼입시킬 수 있다. 예를 들어, 안정화제, 난연제, 안료, 착

색제, 미분된 미네랄 및 다른 첨가제를 첨가할 수 있다.

폴리카보네이트 및 UV 흡수제를 포함하는 UV 보호성 조성물을 압출 같은 임의의 공지 방식에 의해 필름으로 만들 

수 있다. 바람직하게는, 블렌드 또는 조성물로 제조된 필름의 하나 이상의 면 위에 동시 압출시킴으로써 UV 보호성 

층을 형성시킨다. 일반적으로, UV 보호성 층은 약 1밀(25μ) 내지 약 10밀(250μ)의 두께를 갖는다.

임의의 적합한 기법에 의해, 폴리카보네이트와 코폴리에스테르의 블렌드로 제조된 필름, 시이트 또는 프로파일에 UV

보호성 층을 적용시킬 수 있다. 이러한 기법의 예는 동시 압출, 적층 또는 피복이다. 또한, UV 보호성 층을 필름, 시이

트 또는 프로파일에 적용시키는데 적합한 것은 용매 피복 또는 주조 기법이다. 바람직하게는, UV 보호성 피복을 폴리

카보네이트와 코폴리에스테르의 블렌드로 제조된 필름, 시이트 또는 프로파일 위로 적층시키거나 동시 압출시킨다. 

동시 압출 방법이 가장 바람직하며, 아래에는 널리 공지되어 있고 확립되어 있는 동시 압출 절차가 간략히 기재되어 

있다.

동시 압출은, 최종 생성물이 구조체의 중합체의 특성을 반영하는 다기능성 기재로서 작용하도록 하는, 특수하게 디자

인된 공급 블록(feedblock) 분기관을 통해 상이하거나 유사한 플라스틱 중합체의 여러 층을 결합시키는 것이다. 공급

블록은 압출기 또는 다른 유형의 플라스틱 가공 장치로부터 중합체를 받아, 층을 혼합시키지 않으면서 층을 합친 다

음, 다양한 형태 및 용도를 위한 필름, 시이트, 프로파일 또는 다른 압출 생성물을 제조하는데 사용되는 다이 또는 다

른 장치에 이 층의 조합물을 공급한다. 동시 압출 공급 블록은 폴라스틱 산업에서 사용되는 통상적으로 제작된 장치

이고 자격을 갖춘 공지의 공급업자에 의해 제조된다.

본 발명의 UV 보호된 다층 구조체는 다수의 유용한 특성을 가짐을 특징으로 한다. 예를 들어, UV 보호된 다층 구조

체는 자외선에 대해 저항성을 갖는다. 본 발명의 UV 보호된 다층 구조체는 장식의 접착과 관련하여 폴리카보네이트

의 표면 작용기를 갖는다. UV 보호된 다층 구조체는 신규 시이트 또는 필름용 공급원료를 제공하기 위하여 재분쇄체

로서 사용될 수 있다. UV 보호된 다층 구조체는 예비건 조 없이 또한 기포를 형성시키지 않으면서 열성형될 수 있다. 

또한, 폴리카보네이트 UV 보호성 층이 존재하는 결과로, 본 발명의 UV 보호된 다층 구조체의 열변형 온도(HDT)가 

높아진다.

상기 언급된 이점으로서, 본 발명의 UV-보호된 다층 구조체는 재분쇄되어 신규 시이트, 필름 또는 프로파일을 제조

하기 위한 공급 원료로서 사용될 수 있다. 이와 관련하여, 전형적으로는 압출된 중합체 생성물의 제조시, 제조된 부품

중 일부는 품질 관리상 사용될 수 없다. 이들 부품을 종종 재분쇄하여 압출기의 공급 호퍼 내로 다시 블렌딩시키고, 이

들을 유용한 부품으로 다시 압출시킨다. 과거에는, 다른 캡-층을 갖는 구조체를 사용함으로써 종종 재순환된 동시 압

출 시이트에 의해 공급 원료가 오염되었다. 그러나, 폴리카보네이트 캡 층은 재분쇄되어 유용한 부품으로 재압출되는

경우 완성된 부품의 핵심 특성의 유의성있는 상실을 유발하지 않는다. 일반적으로 시이트 또는 필름 상의 캡 층으로

서 상이한 물질이 사용되고 이 물질을 공급물로 재순환시키는 경우, 이로 인해 생성된 시이트 또는 필름이 목적하는 

투명성, 색상 및 기계적 특성을 상실하게 되고 또한 생성된 시이트 또는 필름에 바람직하지 못한 함유물이 형성되도록
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할 수 있다.

본 발명의 UV-보호된 다층 구조체에 기인하는 다른 이점은 이 구조체가 폴리카보네이트 표면을 갖는다는 사실로부

터 야기된다. 이로 인해, 다층 구조체가 용매계 페인트, 잉크 등에 의해 장식될 수 있다.

본 발명의 UV 보호된 다층 구조체의 다른 이점은 건조 없이, 기포 또는 공기방울을 형성시키지 않으면서 열성형될 수

있는 능력이다. 대부분의 폴리카보네이 트 시이트는 시이트 또는 필름을 먼저 건조시키지 않고 열성형할 경우 기포를

형성시킨다.

또한, 본 발명의 UV 보호된 다층 구조체는 폴리카보네이트 보호성 캡 층이 존재함으로써, ASTM 시험 방법 D648에 

따라 측정할 때 높아진 열변형 온도(HDT)를 가짐을 특징으로 한다.

본 발명은 하기 실시예를 참조함으로써 더욱 용이하게 이해될 것이다. 물론, 본 발명이 완전히 개시된 후 당해 분야의

숙련자가 명백히 알 수 있는 본 발명의 다른 많은 형태가 있으며, 따라서 이들 실시예는 예시 목적으로만 제공되며 어

떤 방식으로도 본 발명의 영역을 한정하는 것으로 간주되어서는 안됨을 알 것이다.

실시예

하기 실시예에서는 본 발명의 UV 보호된 다층 구조체의 특성을 평가하는데 아래 나열된 시험 절차를 이용하였다:

열변형 온도 - ASTM D648

페인트 접착력 - ASTM D3359-97

실시예 1

본 실시예 1에서는 본원에 기재된 바와 같이 제조된 하기 조성물을 안정화제로서 사용하였다. 주위온도에서, 바이엘(

Bayer)의 마크롤론(MAKROLON) 5308 폴리카보네이트 분말(비스(페놀) A를 기제로 하고, ASTM 방법 D1238에 따

른 300℃ 및 1.2kg 하중에서의 용융 유속이 11.5g/10분임) 2470파운드(1120kg), 및 디스테아릴 펜타에리트리톨 디

포스파이트 130파운드(58.9kg)를, 작업 용량이 폴리카보네이트 분말 3000파운드인 제이고(JAYGO) 모델 번호 JRB

100 리본 블렌더에 넣었다. 폴리카보네이트 대 디포스파이트의 중량비는 95:5였다. 디포스파이트를 첨가하면서 25r

pm의 속도로 리본 블렌더를 진탕시키고 추가로 10분동안 진탕시켰다. 건조되지 않은 분말상 농축물 2600파운드(11

79kg)를 수득한 다음 이를 아래와 같이 펠렛화시켰다. 40mm 베르너-플라이데러(Werner-Pfleiderer) 모델 ZSK-4

0 2축 압출기를 250rpm의 축 속도 및 하기 표 1에 기재된 바와 같은 배럴 셋팅 온도에서 작동시켰다:

[표 1]

배럴 대역 1(공급) 2 3 4 5 6 7 8 9(다이)

온도(℃)
히터 끔 히터 끔

180 220 220 220 220 220 230

온도(℉) 356 428 428 428 428 428 446

다이에서 나오는 생성된 용융물 온도는 6개의 구멍이 있는 다이(개별 다이 구멍 크기: 3.61mm, 즉 0.142인치)를 사

용하는 경우 240℃(464℉)였다. 폴리카보네이트(95%)와 디포스파이트(5%)의 블렌딩된 분말상 혼합물을, 아큐 레이

트, 인코포레이티드(Accu Rate, Inc.)에서 제조한 아큐 레이트(Accu Rate) MDL 8000W 중량 감소식(loss-in-weig

ht) 공급기에 의해 압출기의 공급 대역에 계량해 공급하였다. 배럴을 7번째 대역에서 배기시키면서 공급기를 150파

운드/시간(68kg/시간)의 속도로 작동시켰다. 압출 다이로부터 나오는 6개의 스트랜드 또는 로드(rod)를 25℃(77℉)

의 냉각 수욕에 통과시키고, 존 브라운, 인코포레이티드(John Brown, Inc.)의 컴버랜드 엔지니어링 디비젼(Cumberla

nd Engineering Division)에서 제조한 컴버랜드(CumberLand) 모델 6 콰이어타이저(Quietizer) 펠렛화기에서 절단

하였다. 이어서, 원통형의 농축물 펠렛을 캐리어 바이브레이팅 이큅먼트 캄파니(Carrier Vibrating Equipment Comp

any)에서 제조한 캐리어(Carrier) 모델 IDLM-1-240-S 쉐이커 데크에서 크기에 따라 분류한 다음, 이후 사용하기 

위해 폴리에틸렌으로 라이닝된 섬유판 용기에 포장하였다. 폴리카보네이트와 디포스파이트의 이 블렌드를 본원에서 

안정화제 농축물이라고 칭한다.
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실시예 1을 수행함에 있어서는, 상기 기재된 안정화제 농축물 5중량% 및 특정된 폴리카보네이트와 특정된 코폴리에

스테르의 블렌드 또는 조성물 95중량%를 포함하는 블렌드를 제조하였다. 상기 블렌드 또는 조성물은 폴리카보네이

트 23중량% 및 코폴리에스테르 77중량%로 이루어졌다. 특정된 폴리카보네이트는 바이엘의 마크롤론 1804 색조(Ti

nt) 1121(이는 비스(페놀) A를 기제로 하고, ASTM 방법 D1238에 의한 300℃ 및 1.2kg 하중에서의 용융 유속이 6g/

10분임)이었다. 특정된 코폴리에스테르는 1,4-사이클로헥산디메탄올(CHDM) 약 100몰%, 이소프탈산(IPA) 26몰% 

및 0.72dL/g의 I.V.를 갖는 테레프탈산(TPA) 74몰%로 이루어졌다. 블렌딩하기 전에, 건조된 공기 건조기에서 250℉

(121℃)에서 4 내지 6시간동안 폴리카보네이트를 건조시켰다. 블렌딩하기 전에, 별도의 건조된 공기 건조기에서 150

℉(65.6℃)에서 4 내지 6시간동안 코폴리에스테르를 건조시켰다. 콘에어(Conair) WSB-240 계량 등급의 펠렛 블렌

더를 사용하여 폴리카보네이트 22파운드(10kg), 코폴리에스테르 73파운드(33.2kg) 및 안정화제 농축물 5파운드(2.3

kg)를 함께 블렌딩시켰다. 이어 서, 폴리카보네이트, 코폴리에스테르 및 안정화제 농축물의 블렌드를 콘에어 WSB-2

40 블렌더에서 3.5인치(90mm) 브라이어(Breyer) 시이트 압출 라인(Equipment No. 190-63846-1)의 호퍼로 옮겼

다. 하기 표 2에 기재된 셋팅 포인트로 셋팅된 전기 가열기에 의해 브라이어 압출 시스템을 조절하였다:

[표 2]

압출기 대역
온도

℉(℃)
보조(satellite) 압출기 대역

온도

℉(℃)
압출기 대역

온도

℉(℃)

압출기 대역 1 525(274) 압출기 대역 1 515(268) 다이 바닥부 대역 23 475(246)

압출기 대역 2 525(274) 압출기 대역 2 515(268) 다이 바닥부 대역 25 478(248)

압출기 대역 3 450(232) 압출기 대역 3 515(268) 다이 바닥부 대역 27 478(248)

압출기 대역 4 450(232) 압출기 대역 4 515(268) 다이 바닥부 대역 29 475(246)

압출기 대역 5 450(232) 어댑터 515(268) 다이 바닥부 대역 31 475(246)

압출기 대역 6 450(232) 파이프 515(268) 다이 상부 대역 24 475(246)

압출기 대역 7 450(232) 다이 상부 대역 26 478(248)

스크린 체인저 450(232) 다이 상부 대역 28 478(248)

어댑터 450(232) 다이 상부 대역 30 475(246)

기어 펌프 450(232) 다이 상부 대역 32 475(246)

어댑터 450(232)

동시 압출 블록 450(232)

어댑터 450(232)

사용된 압출기 축은 브라이어에서 제조한 3:1 L/D 장벽(barrier) 유형의 2단계 축이다. 진공을 이용하여 대역 5에서 

압출기를 배기시켜, 압출 과정동안 용융된 플라스틱 내에서 생성될 수 있는 임의의 기체를 제거하였다. 축을 공급 구

역내의 65℉(18.3℃)의 물로 내부 냉각시켰다. 통상적인 압출 절차를 이용하여 펠렛의 블렌드를 시이트로 압출시킴

으로써, 두께가 0.118인치(3mm)인 시이트 생성물을 생성시켰다. 71회전/분(rpm)으로 작동하는 압출기는 스크린 팩,

43rpm으로 작동되는 마그(Maag) 기어 펌프, 브라이어 동시 압출 공급 블록 및, 이어서 폭 52인치(1320mm)의 클뢰

렌(Cloeren) 헤비 게이지 시이트 다이를 통해 용융 블렌드를 처리하였다.

상기 물질의 블렌드를 보호성 UV 캡 층과 함께 동시 압출시켰다. 2층 시이트는 옥외 풍화 환경에서 통상적으로 겪게 

되는 유해한 자외선으로부터 보호되었다. UV 캡 물질은 바이엘 PC(폴리카보네이트) UV 등급 DP1-1092(이는 250

℉에서 4 내지 6시간동안 건조되었음)였다.

1.37인치(35mm) 브라이어 보조 압출기를 사용하여 UV 캡 층 물질을 압출시켰다. 공급 구역 내의 65℉(18.3℃)의 

물로 축을 내부 냉각시켰다. 사용된 축은 대부분의 코폴리에스테르 및 폴리카보네이트 물질을 압출시키는데 사용되는

표준 장벽 축이다. 이 압출기는 가열된 파이핑 시스템을 통해 브라이어 동시 압출 공급 블록으로 용융된 UV 물질을 

펌핑시켰다. 보조 압출기는 20rpm으로 작동하였다.

물질을 시이트의 바닥 면 상의 UV 캡 층과 함께 압출시켰다. 롤 온도는 제 1 롤의 경우 185℉(85℃)로, 제 2 롤의 경

우 190℉(88℃)로, 제 3 롤의 경우 243℉(117℃)로 조절되었다. 컨베이어 라인 속도는 34.60인치/분(0.950m/분)이
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었다. 주 압출기에서의 산출량은 약 620파운드/시간(281kg/시간)이었다. 이어서, 시이트를 컨베이어 시스템에서 내

려 모서리 정리 나이프(edge trim knife) 세트를 통해 브라이어 교차 절단 톱으로 옮기고, 여기에서 시이트를 시험하

기 위해 2ft×4ft(0.610m×1.220m)로 절단하였다.

생성된 다층 구조체를 시험한 결과 얻은 데이터를 아래에 기재한다. 볼 수 있는 바와 같이, 다층 구조체는, 폴리카보

네이트 캡 층과 동시 압출된, 본원에 기재된 코폴리에스테르/폴리카보네이트 층을 포함한다. 폴리카보네이트 표면을 

갖는 다층 구조체는 장식될 수 있다.

하기 데이터는 페인트가 다층 구조체에 접착함을 보여준다. 이용된 시험은, 피복 표면에 그물 모양을 새긴 후 기재로

부터 박리되어 나가는 페인트의 양을 측정하는 ASTM D3359-97이었다. 테이프 조각을 그물 모양이 새겨진 구역에 

붙였다가 떼어냄으로써 피복을 제거하고자 한다. 5B 등급은 피복이 0% 제거되었음을 나타낸다. 3B 등급은 피복의 5 

내지 15%가 제거되었음을 나타낸다.

사용된 페인트는 스프레일랫 코포레이션(Spraylat Corporation)에서 제조한 라크릴(Lacryl) 간판 페인트였다. 라크

릴 200T 및 205T는 분무 및 도포 목적에 필요한 페인트와 블렌딩하는데 사용되는 두가지 상이한 용매이다. 평가에 

사용되는 색상으로서 백색 안료 및 청색 안료가 기재되어 있다. 기재된 얼로이(alloy)는 실시예 1에서 제조된 폴리카

보네이트 캡 층과 동시 압출된 코폴리에스테르/폴리카보네이트 블렌드이다. 이 데이터는 하기 표 3에 기재되어 있다:

[표 3]

물질-용매, 색상 건조 박리 시험

PC 캡 층을 갖는 얼로이-200T, 백색 5B

PC 캡 층을 갖는 얼로이-205T, 청색 5B

페인트가 폴리카보네이트 UV 캡 층 없이 코폴리에스테르/폴리카보네이트 블렌드로 제조된 단일 층보다 더 강하게 

다층 구조체에 접착할 것으로 기대된다.

본원의 추가적인 데이터로부터, 폴리카보네이트 UV 캡 층 없이 실시예 1의 폴리에스테르/폴리카보네이트 블렌드로 

제조된 단일 층의 열변형 온도(HDT)와 비교 하여 본 발명의 실시예 1의 다층 구조체의 HDT가 더 높은 것으로 관찰

될 것이다.

HDT를 평가하기 위하여, 실시예 1의 코폴리에스테르/폴리카보네이트로 제조되고 두께가 3mm이며 한쪽 면에 동시 

압출된 두께 75μ의 폴리카보네이트 캡 층을 갖는 다층 구조체를 사용하였다. ASTM 시험 D648을 이용하여 구조체

의 시료를 열변형 온도에 대해 시험하였다. 이어서, 데이터를 폴리카보네이트 UV 캡 층이 없는 실시예 1의 폴리에스

테르/폴리카보네이트 블렌드의 단일 층에서 얻어진 열변형 온도 데이터와 비교하였다. 이 결과가 하기 표 4에 기재되

어 있다:

[표 4]

시험
PC 캡 층을 갖는 코폴리에스테르/폴리카보네이

트

코폴리에스테르/폴리카보네이트 블렌드 단일 

층

HDT ASTM D64

8

264psi, 1.82MPa

196℉/91℃ 187℉/86℃

HDT ASTM D64

8

66psi, 0.455MPa

207℉/97℃ 196℉/91℃
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상기 표 4의 데이터로부터, 다층 구조체가 폴리카보네이트 캡 층이 없는 단일 층 시이트보다 더 높은 HDT를 가짐을 

알 수 있다. 이러한 특징은 다른 것들 중에서도 간판 및 자동판매기 문자반 같은 고온 용도에 사용될 때 시이트 구조

체에 상당히 유리할수 있다.

실시예 2

UV 캡 층 물질을 교체한 것을 제외하고는 실시예 1의 절차를 반복한다. 이 실시예 2에서는 폴리카보네이트 UV 캡 층

으로서 다른 두 제품, 즉 사이아솔브 5411 UV 흡수제를 함유하는 바이엘 폴리카보네이트 및 사이아솔브 3638 UV 

흡수제를 함 유하는 바이엘 폴리카보네이트를 사용한다. 생성된 다층 구조체가 실시예 1의 다층 구조체와 유사한 특

성을 나타낼 것으로 예측된다.

실시예 3

벌크 층 시이트를 제조하는 코폴리에스테르/폴리카보네이트 블렌드를 제조하는데 다른 폴리카보네이트를 사용함을 

제외하고는 실시예 1의 과정을 반복한다. 이 실시예에서는, 폴리카보네이트 물질로서 바이엘의 마크롤론 2608 폴리

카보네이트를 사용한다. 이 다층 구조체의 특성은 실시예 1의 다층 구조체와 유사할 것으로 예상된다.

이상, 본 발명의 바람직한 실시태양을 구체적으로 참조하여 본 발명을 상세하게 기재하였으나, 본원에 구체적으로 기

재된 것 외의 변화 및 변형이 본 발명의 기술사상 및 범위 내에서 이루어질 수 있음을 알 것이다. 또한, 상기 인용된 특

허, 특허원, 특허 가출원 및 문헌은 모두 본 발명을 실행하는데 관련된 내용에 대해서는 본원에 참고로 인용된다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
하나 이상의 자외선 흡수성 화합물 및 하나 이상의 제 1 폴리카보네이트를 포함하는 자외선 보호성 층; 및

(A) 전체 블렌드를 기준으로 하여 약 15 내지 약 40중량%의 하나 이상의 제 2 폴리카보네이트, 및 (B) 전체 블렌드를

기준으로 하여 약 60 내지 약 85중량%의 하나 이상의 코폴리에스테르를 포함하는 블렌드를 포함하는, 상기 자외선 

보호성 층에 인접한 중합체 층을 포함하고, 이 때

상기 하나 이상의 코폴리에스테르가,

(a) 테레프탈산, 나프탈렌디카복실산, 1,4-사이클로헥산디카복실산 및 이들의 혼합물로 구성된 군에서 선택되는 디

카복실산 약 65 내지 약 85몰%; 이소프탈산 약 15 내지 약 35몰%; 및 약 4 내지 약 40개의 탄소원자를 갖는 다른 디

카복실산 단위 약 0 내지 약 20몰%를 포함하는 산 성분; 및

(b) 1,4-사이클로헥산디메탄올 약 80 내지 100몰% 및 약 3 내지 약 12개의 탄소원자를 갖는 다른 글리콜 단위 0 내

지 약 20몰%를 포함하는 글리콜 성분을 포함하고,

상기 디카복실산 단위의 총 몰%가 100몰%이고,

상기 글리콜 단위의 총 몰%가 100몰%이고,

상기 코폴리에스테르의 총 단위가 200몰%인,

자외선으로부터 보호된 다층 구조체.

청구항 2.
제 1 항에 있어서,

하나 이상의 코폴리에스테르가 ASTM 시험 방법 D2857-70에 따라 측정할 때 약 0.5 내지 약 1.5dL/g의 고유점도를

갖는 다층 구조체.

청구항 3.
제 1 항에 있어서,
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코폴리에스테르의 산 성분이 테레프탈산을 포함하는 다층 구조체.

청구항 4.
제 1 항에 있어서,

코폴리에스테르의 글리콜 성분이 1,4-사이클로헥산디메탄올 100몰%를 포함하는 다층 구조체.

청구항 5.
제 1 항에 있어서,

코폴리에스테르가 1,4-사이클로헥산디메탄올 100몰%, 이소프탈산 약 26몰% 및 테레프탈산 약 74몰%를 포함하는 

다층 구조체.

청구항 6.
제 1 항에 있어서,

블렌드가 포스파이트 안정화제를 추가로 포함하는 다층 구조체.

청구항 7.
제 1 항에 있어서,

자외선 보호성 층의 자외선 흡수성 화합물이 약 0.25 내지 약 15중량%의 양으로 존 재하는 다층 구조체.

청구항 8.
제 1 항에 있어서,

자외선 보호성 층이 중합체 층의 양쪽 표면에 인접한 다층 구조체.

청구항 9.
자외선 보호성 층과 중합체 층을 동시 압출시키는 단계를 포함하는, 제 1 항에 따른 다층 구조체의 제조 방법.

청구항 10.
제 1 항에 따른 다층 구조체로 제조된 제품.
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