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(57)【要約】
【課題】　本発明ではガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットに関するものであり、ペ
レット内から強化連続ガラス繊維の抜け落ちが少なく、かつ、強度、弾性率および衝撃強
度等の機械的強度、および熱変形温度等の耐熱性も優れた材料の提供を課題としたもので
ある。
【解決手段】　強化ガラス繊維がペレットの長さ方向に連続し、かつ実質的に平行に配列
し、強化ガラス繊維の含有率が４５～６０質量％であるガラス長繊維強化ポリアミド樹脂
ペレットであって、ポリアミド樹脂が結晶性ポリアミド樹脂で、相対粘度（９６質量％濃
硫酸を溶媒とし、２５℃、１ｇ／ｄｌで測定）が１．６以上２．１以下であり、ポリアミ
ド樹脂ペレットの空隙率が１．５％以下であり、該ペレットをＪＩＳ　Ｋ７１１３に従っ
て厚さ４ｍｍの１号形試験片を射出成形し、速度　２ｍｍ／ｍｉｎで引張試験を行ったと
きの引張破壊伸びが１．８％以上であることを特徴とするガラス長繊維強化ポリアミド樹
脂ペレット。
【選択図】　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　強化ガラス繊維がペレットの長さ方向に連続し、かつ実質的に平行に配列し、強化ガラ
ス繊維の含有率が４５～６０質量％であるガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットであ
って、ポリアミド樹脂が結晶性ポリアミド樹脂で、相対粘度（９６質量％濃硫酸を溶媒と
し、２５℃、１ｇ／ｄｌで測定）が１．６以上２．１以下であり、ポリアミド樹脂ペレッ
トの下記空隙率が１．５％以下であり、該ペレットをＪＩＳ　Ｋ７１１３に従って厚さ４
ｍｍの１号形試験片を射出成形し、速度　２ｍｍ／ｍｉｎで引張試験を行ったときの引張
破壊伸びが１．８％以上であることを特徴とするガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレッ
ト。
　空隙率：非イオン性界面活性剤１ｇ／リットル水溶液１００ｍｌを入れたビーカー内に
、樹脂ペレット２．０～２．５ｇを浸漬させ（２３℃）、次いで該ビーカーを超音波洗浄
機に１０分間かけた後、ビーカーから樹脂ペレットを取り出し、ペレット表面の水分を除
去した後、質量測定を行い、以下の式で算出する。
　空隙率（％）＝（Ｇ１－Ｇ０）／Ｇ０　×　１００
　　Ｇ１：浸漬後、水分を除去した後のペレット質量（ｇ）
　　Ｇ０：浸漬前のペレット質量（ｇ）
【請求項２】
　強化ガラス繊維がカルボキシル基反応性シラン化合物で処理されている請求項１にガラ
ス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレット。
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は強度、弾性率および衝撃強度等の機械的特性や耐熱特性に優れ、かつガラス長
繊維へのポリアミド樹脂の含浸性が良好で、成形工程での取り扱い性が優れたガラス長繊
維強化ポリアミド樹脂ペレットに関する。
【背景技術】
【０００２】
　ガラスロービングを使ったガラス長繊維強化ポリアミド樹脂成形材料の開発は古くから
検討されていたが、ガラス繊維束への樹脂の含浸性が悪く、また強化樹脂成形材料の生産
性が悪いため、ガラス繊維のチョップドストランドをブレンド溶融混錬した短繊維強化ポ
リアミド樹脂成形材料が広く使用されている。しかしながら、近年になり、用途分野によ
っては、ガラス長繊維強化樹脂成形材料の方が潜在的に短繊維強化樹脂成形材料より、強
度、弾性率や衝撃強度等の機械的特性や熱変形温度等の耐熱特性を向上させやすいことに
着目して、ガラス長繊維強化樹脂成形材料の開発が進められている（特許文献１、２）。
　特許文献１は、比較的に溶融流動性が高いポリアミド樹脂を用いて成形時のガラス繊維
の破損を抑制してガラス繊維のアスペクト比の低下を抑制し、成形品の耐衝撃性と剛性を
両立させようとするものである。しかしながら、ペレット製造時のガラス繊維束への樹脂
の溶融含浸性は十分とは言えず、生産性が低く、ペレットからのガラス繊維抜けや割れが
発生する可能性があり、成形時の取り扱い性が悪くなる場合がある。
　また、特許文献２は、ポリアミド樹脂として、ポリアミド６６にヘキサメチレンイソフ
タラミド単位を共重合させて結晶化温度、結晶化度を低下させたものを用いることによっ
て成形品の物性などを改善させるものであり、ポリアミド６やポリアミド６６などの汎用
のポリアミド樹脂を用いるものではない。
　ポリアミド６やポリアミド６６などの汎用のポリアミド樹脂であっても、生産性が高く
、成形時の取扱性に優れ、かつ高剛性のみならず高靱性を発現できるガラス長繊維強化ポ
リアミド樹脂成形材料が求められている。
【先行技術文献】
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【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００３－２５４５６号公報
【特許文献２】特開２００５－２６３８２８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　そこで、本発明は連続したガラス繊維束への結晶性ポリアミド樹脂の含浸性を向上させ
ることによりペレット製造の生産性を低下させることなく、また、成形工程中で起こるガ
ラス繊維の脱離やペレットの割れ等の不具合を防止すると共に、ガラス長繊維強化ポリア
ミド樹脂成形材料の優れた機械的強度、伸度（高靱性）を保持することにより、良好な成
形品を提供することを課題とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者等は、上記課題を解決するために鋭意研究した結果、結晶性ポリアミド樹脂の
相対粘度を特定範囲にすることにより、結晶性ポリアミド樹脂の連続ガラス繊維間への含
浸性が向上して極めて靭性の優れた成形品を得られることを見出し、本発明を完成するに
至ったものである。
【０００６】
　すなわち本発明は、
　強化ガラス繊維がペレットの長さ方向に連続し、かつ実質的に平行に配列し、強化ガラ
ス繊維の含有率が４５～６０質量％であるガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットであ
って、ポリアミド樹脂が結晶性ポリアミド樹脂で、相対粘度（９６質量％濃硫酸を溶媒と
し、２５℃、１ｇ／ｄｌで測定）が１．６以上２．１以下であり、ポリアミド樹脂ペレッ
トの下記空隙率が１．５％以下であり、該ペレットをＪＩＳ　Ｋ７１１３に従って厚さ４
ｍｍの１号形試験片を射出成形し、速度　２ｍｍ／ｍｉｎで引張試験を行ったときの引張
破壊伸びが１．８％以上であることを特徴とするガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレッ
ト。
　空隙率：非イオン性界面活性剤１ｇ／リットル水溶液１００ｍｌを入れたビーカー内に
、樹脂ペレット２．０～２．５ｇを浸漬させ（２３℃）、次いで該ビーカーを超音波洗浄
機に１０分間かけた後、ビーカーから樹脂ペレットを取り出し、ペレット表面の水分を除
去した後、質量測定を行い、以下の式で算出する。
　空隙率（％）＝（Ｇ１－Ｇ０）／Ｇ０　×　１００
　　Ｇ１：浸漬後、水分を除去した後のペレット質量（ｇ）
　　Ｇ０：浸漬前のペレット質量（ｇ）
【発明の効果】
【０００７】
　本発明のガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットは、マトリックス樹脂の結晶性ポリ
アミド樹脂自体は、重合度が低く機械的物性に劣り、しかも固化速度が速く含浸性にはマ
イナスに作用する樹脂でありながら、ガラス長繊維表面をよく被覆して樹脂ペレットの空
隙を著しく減少させることができ、しかもガラス長繊維との接着性に優れるため、ガラス
長繊維の補強効率が高く、強度、弾性率および衝撃強度等の機械的強度が優れた成形品を
成形することができる。特に、ガラス繊維含有率が５０質量％のような高含有率であって
も安定して１．８％以上の引張伸度を発現できる靱性を示すことができる。
　また、本発明のペレットは、衝撃、振動、摩擦等に対しガラス繊維の抜け落ちが少ない
ため、成形機のホッパードライヤー内の目詰まり等、成形上のトラブルを減少させること
ができる。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　以下に本発明を具体的に説明する。
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　本発明の結晶性ポリアミド樹脂は脂肪族結晶性ポリアミド樹脂、または半芳香族ポリア
ミド樹脂で分子中に酸アミド結合（－ＣＯＮＨ－）を有するものであり、具体的には、ε
―カプロラクタム、６－アミノカプロン酸、ω―エナントラクタム、７－アミノヘプタン
酸、１１－アミノウンデカン酸、９－アミノノナン酸、α―ピロリドン、α―ピペリジン
などから得られる重合体または共重合体、ヘキサメチレンジアミン、ノナメチレンジアミ
ン、ウンデカメチレンジアミン、ドデカメチレンジアミン、メタキシリレンジアミン、ポ
リメタキシリレンアジパミドなどのジアミンとテレフタル酸、イソフタル酸、アジピン酸
、セバシン酸などのジカルボン酸とを重縮合して得られる重合体または共重合体もしくは
それらのブレンド物等を例示することができるが、これらに限定されるものではない。
　具体例としてナイロン６、ナイロン６６、ナイロン４６、ナイロン１１、ナイロン１２
、ナイロン６１０、ナイロン６１２、ナイロン６Ｔ、ナイロン６６Ｔ、ナイロン６６／６
Ｔ、ＭＸＤ６等、およびそれらのブレンド物を挙げることができるが、これらに限定され
るものではない。これらの結晶性ポリアミド樹脂は、９６質量％濃硫酸を溶媒として２５
℃、１ｇ／ｄｌで測定した相対粘度が１．６以上２．１以下であることが必要である。ま
た、これら結晶性ポリアミド樹脂の末端カルボキシルキ基濃度（ＣＥＧ）が４０ｍｅｑ／
ｋｇ以上２００ｍｅｑ／ｋｇ以下であることが好ましい。
【０００９】
　結晶性ポリアミド樹脂の相対粘度（９６質量％濃硫酸を溶媒とし、２５℃、１ｇ／ｄｌ
で測定）は、１．６以上２．１以下であり、好ましくは１．８以上２．１以下である。一
般に連続ガラス繊維は数千本のガラス単繊維を１束に集束させてロービング形状で巻き取
られている。機械的強度、伸度に優れ、かつ衝撃、振動、摩擦等に対しガラス繊維の抜け
落ちが少ないペレットを得るにはガラス単繊維１本１本に樹脂を被覆させる必要がある。
そのためには１本１本のガラス単繊維間に溶融樹脂を浸透させる必要があるが、ポリアミ
ド樹脂の相対粘度が２．１を超えていた場合、溶融時の粘度が高くなってガラス単繊維間
への樹脂が行き渡りにくく含浸性が不充分となる。一方、１．６未満では溶融時の粘度が
低すぎて取り扱いしにくくなるとともに、成形材料としての機械的強度、衝撃強度も低下
する。
　結晶性ポリアミド樹脂の末端カルボキシルキ基濃度（ＣＥＧ）は、４０ｍｅｑ／ｋｇ以
上２００ｍｅｑ／ｋｇ以下であることが好ましく、より好ましくは４０ｍｅｑ／ｋｇ以上
１２０ｍｅｇ／以下である。末端カルボキシル基濃度が２００ｍｅｑ／ｋｇを超えると溶
融時の取り扱いが困難となり、４０ｍｅｑ／ｋｇ未満では強化ガラス長繊維と結晶性ポリ
アミド樹脂との濡れ性が低下し、カルボキシル基反応性シラン化合物で表面処理された強
化ガラス長繊維であっても樹脂と強化ガラス長繊維表面との反応性が低下し、得られたペ
レットは、成形時などに強化ガラス長繊維が抜け落ちたりする不具合が発生しやすく、成
形材料としての機械的強度、衝撃強度も低下する。
　すなわち、ポリアミド樹脂を強化用連続ガラス繊維に含浸する工程中において、溶融状
態のポリアミド樹脂の末端カルボキシル基は、強化用連続ガラス繊維に付着したカルボキ
シル基反応性のシラン化合物、あるいは連続ガラス繊維に付着させた集束剤に含まれるカ
ルボキシル基反応性のシラン化合物と反応する。ポリアミド樹脂がシラン化合物と反応す
ることでポリアミド樹脂と連続ガラス繊維が強固に結び付くことになる。
【００１０】
　相対粘度が２．１以下の結晶性ポリアミド樹脂を得るには、特別に相対粘度が２．１以
下の超低粘度の結晶性ポリアミド樹脂を重合するか、または相対粘度２．１超の相対粘度
を持つ結晶性ポリアミド樹脂で減粘剤を用いてポリアミド分子鎖を切断する方法がある。
減粘剤としては、脂肪族ジカルボン酸、芳香族ジカルボン酸等が有効であり、具体的には
、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、フタル酸、
テレフタル酸等を挙げることができる。その添加量は結晶性ポリアミド樹脂１００質量部
に対し０．１～３質量部前後配合して溶融混錬すると本発明の相対粘度が２．１以下にな
るが、個々の脂肪族結晶性ポリアミド樹脂の種類によって相対粘度の値は異なるので、予
め予備実験を行い、減粘剤の添加量を決めることが必要である。
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【００１１】
　以上のように、本発明における結晶性ポリアミド樹脂は相対粘度が低く、高い機械的強
度を目的とする成形材料には通常は好適でない樹脂であるが、本発明においては、末端カ
ルボキシル基濃度（ＣＥＧ）を特定範囲とすることにより、ガラス長繊維強化ポリアミド
樹脂組成物用に好適に用いることができる。
【００１２】
　以上のように、本発明では、結晶性ポリアミド樹脂が強化用連続ガラス繊維間によく浸
透し、かつポリアミド樹脂と強化用連続ガラス繊維が強固に結び付いているため、ガラス
長繊維強化成形材料では樹脂と繊維間の界面に形成されやすい空隙を著しく小さくするこ
とができる。樹脂と繊維間の界面にある空隙は、空隙率という値で表すことができる。具
体的には界面活性剤を含んだ水中に本発明のガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットを
完全に浸漬させた後、超音波洗浄機などにかけてペレット表面の気泡を除去させる。その
後、浸漬させたガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットを取り出し、表面の水を除去し
浸漬前後の質量変化率を表したものである。
　強化用連続ガラス繊維間への樹脂の含浸が不充分である場合、樹脂と繊維間の界面の空
隙が大きくなり、その空隙に水が浸入するため、浸漬前後の質量変化、つまり空隙率は大
きくなる。
　空隙率が大きいガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットでは、樹脂と繊維との界面に
ある空隙が大きくなるため、取り扱い性が極めて悪くなり、また物性のバラツキも発生す
る可能性がある。空隙率が高いペレットでは輸送中等における衝撃や繰り返しの振動およ
び摩擦によって、ペレットが割れたり、ペレット表面に連続ガラス繊維束が浮き出してき
て繊維が脱落する等により、成形機にペレットを輸送する配管にガラス繊維が詰まったり
、成形機のホッパードライヤーのフィルターの目詰まり等の問題が生ずる。
　本発明のガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットの空隙率は１．５％以下であり、好
ましくは１．０％以下である。
【００１３】
　本発明におけるガラス長繊維としては特に限定されるものではないが、Ｅガラス、Ｃガ
ラス、Ａガラス、Ｓガラスおよび耐アルカリガラス等のガラスを溶融紡糸してフィラメン
ト状の繊維にしたものを挙げることができ、繊維径は、３～２５μｍ程度のものを使用で
き、取扱性の点で８～２０μｍのものが好ましい。
　ガラス長繊維強化樹脂ペレット中のガラス長繊維の含有率は４５～６０質量％、好まし
くは４５～５４質量％である。この範囲であれば、高剛性と引張伸度２．０％以上の高靱
性を両立させることができる。ガラス長繊維の含有率が４５質量％未満では、ガラス長繊
維の補強効果が乏しいため機械的強度が向上しにくく、６０質量％を超えると、ガラス長
繊維の間に含浸するポリアミド樹脂が減少するようになるため、製造時のガラス単繊維間
への溶融樹脂の浸透が不充分となり機械的強度が向上しにくくなるとともにペレットから
のガラス繊維の抜け落ちが多くなる。
【００１４】
　本発明のガラス長繊維強化ポリアミド樹脂は高強度、高剛性であると同時に引張伸度が
２．０％以上の高靭性であるため、成形された製品は瞬間的な衝撃が加わっても破壊され
ることなく衝撃を吸収し、かつ長期的、継続的な負荷が加わっても塑性変形量が小さくな
る。
【００１５】
　本発明における強化用連続ガラス繊維は、ガラス繊維の表面はカルボキシル基反応性の
シラン化合物で処理されているものが好ましい。カルボキシル基反応性のシラン化合物と
しては、シラン系カップリング剤、エポキシ系カップリング剤、チタネート系カップリン
グ剤、アルミニウム系カップリング剤等、いずれも使用できるが、アミノシラン系カップ
リング剤、エポキシ系カップリング剤が好ましい。
　カップリング剤の付着率は、０．１～３．０質量％が好ましく、より好ましくは０．１
～１．０質量％である。付着率が０．１質量％未満ではカップリング剤の効果が発揮され
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ず、３．０質量％を超える場合は経済性の観点から好ましくないうえに成形時のガス発生
量の増加につながる。
【００１６】
　本発明において、カップリング剤は強化用連続ガラス長繊維の表面に付着させるだけで
はなく、ポリアミド樹脂溶融時に添加することもできる。添加方法はポリアミド樹脂ペレ
ット表面に付着させても良いし、押出機のサイドフィード口から注入しても構わない。
【００１７】
　本発明のガラス長繊維強化ポリアミド樹脂組成物のペレットの製造法は公知の引抜き成
形法（特開昭５３－５０２７９公報他）を基本製造法としている。この引抜き法とは数千
本のフィラメントからなる強化用連続ガラス繊維を引き抜きながら、マトリックス樹脂で
あるポリアミド樹脂を強化用連続ガラス繊維に含浸した後、強化連続ガラス繊維を引き抜
く方向と直角方向に切断することによってペレットが得られる。
　本発明において強化用連続ガラス繊維の束に結晶性ポリアミド樹脂を含浸する方法は、
いかなる方法を用いても良いが、二軸押出機等で加熱溶融したポリアミド樹脂をバー、ロ
ール、ダイス等の上でガラス繊維の束を開繊させながら含浸させる方法が最も好ましい。
【００１８】
　こうして得られたガラス長繊維強化ポリアミド樹脂のペレットは、ガラス繊維が切断さ
れたペレットの長さと同一の長さで、長さ方向に対して実質的に平行に配列した状態で存
在する。このときのペレットの長さは３～２０ｍｍであり、より好ましくは５～１０ｍｍ
である。ペレットの長さが３ｍｍより短いとペレット中の繊維方向に沿ってペレットが割
れやすくなり、２０ｍｍより長くなると成形工程でのホッパー詰まり等が発生し易くなり
可塑化が困難なものとなる。ペレットの形状で長さ以外は特に制限されるものではなく、
例えばペレットの断面形状が円形、楕円形、四角形、扁平状等でも良いが、一般的には、
ペレット断面形状は円形から楕円形に近い形状になる。
【００１９】
　本発明のガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットは、必要に応じて他の配合剤、添加
剤等を配合することが出来る。例えば、通常のポリアミド樹脂に用いられる熱安定剤、紫
外線安定剤、耐候性改良剤、酸化防止剤、難燃剤、帯電防止剤、顔料、染料、離型剤、滑
材等の配合剤および添加剤であるが、これらに限定されるものではない。
【実施例】
【００２０】
　以下に実施例により本発明を更に詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例により何
ら制限されるものではない。
　本発明の結晶性ポリアミド樹脂として以下のポリアミド６（ＰＡ６）及びポリアミド６
６（ＰＡ６６）を使用した。
ＰＡ６として
　（１）東洋紡績社製　Ｔ－８６０（相対粘度　１．９）
　（２）東洋紡績社製　Ｔ－８００（相対粘度　２．５）
ＰＡ６６として
　（１）ＢＡＳＦ社製　Ａ２７（相対粘度　２．８）
　（２）Ａ２７にアジピン酸を添加したもの（相対粘度　２．０）
【００２１】
　強化繊維として以下を使用した。
連続ガラス長繊維：日本電気硝子社製　ＥＲ２４００Ｔ－４４８Ｎ／Ｓ（エポシキ系カッ
プリング剤、付着率０．３質量％）
ガラス短繊維：オーウェンスコーニング社製　ＣＳ０３ＭＡ４１１
　カップリング剤は以下を使用した。
信越化学工業社製　オルガノシラン　ＫＢＥ９０３
【００２２】
　各物性値は下記の試験方法で測定した。
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（１）相対粘度の測定
　結晶性ポリアミド樹脂０．２５ｇを９６．３％の硫酸２５ｍｌに溶解し、この溶液１０
ｍｌをオストワルド粘度管にいれ、２５℃で測定し以下の式より算出した。
　　ＲＶ＝ｔ／ｔ０
　　ＲＶ：相対粘度
　　ｔ：サンプル溶液の落下時間
　　ｔ０：溶媒の落下時間
（２）空隙率
　ガラス長繊維強化ポリミアド樹脂ペレットを２．０～２．５ｇの範囲でサンプリングし
た。２３℃、１００ｍｌの純水と界面活性剤（花王　エマゾールＬ１２０Ｖ）を０．１ｇ
滴下したビーカー内にサンプリングしたガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットを入れ
て完全に浸漬するようした。そのビーカーを超音波洗浄機に１０分間かけた後、ビーカー
からガラス長繊維強化ポリアミド樹脂ペレットを取り出し、ペレット表面の水分を除去し
たあと質量測定を行い、以下の式で算出した。
　　空隙率（％）＝（Ｇ１－Ｇ０）／Ｇ０×１００
　　Ｇ１：浸漬後、水分を除去した後のペレット質量（ｇ）
　　Ｇ０：浸漬前のペレット質量（ｇ）
　なお非強化のポリアミド樹脂ペレット（Ｔ－８００）で空隙率を測定した結果は０．０
６％であった。
【００２３】
　樹脂成分については表１、２に示した各原料を押出機に投入、溶融混錬し被覆ダイに送
った。押出機、被覆ダイの温度は２４０～３００℃であり、ストランドの引取速度は１０
ｍ／ｍｉｎであった。
　なお、比較例４は二軸押出機を用いてＴ－８６０を溶融混練し、ガラス短繊維をサイド
フィードして作成した。
【００２４】
　実施例、比較例のペレットはＩＳＯ　２９４－１に従い、試験片を射出成形し物性評価
を行った。物性評価の方法は以下の通りである。
　引張強度、伸度　　　　ＩＳＯ　５２７
　曲げ強度、曲げ弾性率　　：　ＩＳＯ　１７８
　シャルピー衝撃強度　：　ＩＳＯ　１７９／le　Ａ
【００２５】
　本発明の各実施例、各比較例を水準毎でペレット５Ｋｇを射出成形機のホッパーに投入
して、投入ペレットすべてを成形し、成形終了後のホッパーの状態を確認して、以下のよ
うに判定した。
　○　：　ホッパー表面にガラス繊維がほとんど見られない状態
　△　：　ホッパー表面にガラス繊維が数本散見される状態
　×　：　ホッパー表面にガラス繊維が数十本以上残った状態。
【００２６】
　実施例１、及び実施例２ではガラス繊維への樹脂の含浸度が高く、かつ物性が高いもの
が得られた。一方、相対粘度が高く末端カルボキシル基濃度が低いＰＡ６、及びＰＡ６６
を使用した比較例１、及び比較例２では空隙率が高くなってガラス繊維が抜け落ちやすく
なり、成形終了後、成形機のホッパー表面に強化繊維が残って強化繊維がペレットから抜
け落ちた跡が見られた。強化繊維の含有量が高い比較例３でも空隙率が高すぎてガラス繊
維が抜け落ちやすくなり、成形終了後のホッパーには多数の強化繊維が残っていた。
　一方、比較例２と同じポリアミド６６にアジピン酸を添加して粘度を下げた実施例３で
は樹脂の含浸性が増して空隙率が低くなり、成形終了後、ホッパーにガラス繊維が多数抜
け落ちることもなく、かつ高い物性のものが得られた。
　ガラス短繊維で強化した比較例４は、空隙率は低くなったが、物性がガラス長繊維強化
材料に及ばなかった。
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【００２７】
【表１】

【表２】

【産業上の利用可能性】
【００２８】
　本発明ではペレットへの衝撃、振動、摩擦等に対しガラス繊維の抜け落ちが少ないため



(9) JP 2011-201990 A 2011.10.13

、成形機のホッパードライヤー内の目詰まり等、成形上のトラブルを減少させ、かつ高強
度で耐衝撃性が高い材料を提供するものである。よって材料の強度が要求される自動車外
装材料、ブレーカーカバー材料、また薄い肉厚で高い強度が要求されるパソコン筐体など
、金属代替を中心とした分野に展開することができ、産業界に寄与すること大である。
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