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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　粘度平均分子量１０，０００～２２，０００の芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）１０
０質量部に対し、少なくとも１種類の安定剤（Ｂ）０．０１～０．５質量部と、脂肪酸エ
ステル（Ｃ）０．０３～０．３質量部とを含むポリカーボネート樹脂組成物のペレットを
、射出成形機で成形して芳香族ポリカーボネート樹脂成形品を製造する方法において、
　該安定剤（Ｂ）が、スピロ環骨格を有するホスファイト系安定剤と、スピロ環骨格を有
さないホスファイト系安定剤とを含み、該芳香族ポリカーボネート樹脂組成物中の該スピ
ロ環骨格を有するホスファイト系安定剤の含有量が、該スピロ環骨格を有さないホスファ
イト系安定剤の含有量よりも少なく、
　該ペレットの水分量が５００～３０００ｐｐｍであり、
　該射出成形機は、射出シリンダーの可塑化ゾーンよりも下流の少なくとも１箇所にベン
トが設けられており、
　前記ペレットを、前記射出成形機に飢餓状態で供給することを特徴とする芳香族ポリカ
ーボネート樹脂成形品の製造方法。
【請求項２】
　前記ペレットの水分量が１３３０～３０００ｐｐｍであることを特徴とする請求項１に
記載の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法。
【請求項３】
　前記芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の粘度平均分子量が１２，０００～１８，００
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０であることを特徴とする請求項１又は２に記載の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の
製造方法。
【請求項４】
　Ｌ／Ｄが３０以上の長尺の成形品を製造する請求項１乃至３のいずれか１項に記載の芳
香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法。
【請求項５】
　前記成形品が導光部材である請求項４に記載の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製
造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法に関する。詳しくは、本発明
は、射出成形時の黄変の問題を改善し、著しく色相に優れた芳香族ポリカーボネート樹脂
成形品を製造する方法と、この方法により製造された成形品に関する。
　本発明はまた、この成形品よりなる導光部材と、この導光部材を用いた照明装置に関す
る。
【背景技術】
【０００２】
　近年、欧州及び北米等においては、自動車のヘッドランプ及びリアランプに常時点灯す
るデイライトを設置することにより、昼間の歩行者や対向車からの視認性を高める、自動
車のデイライト化が進んでいる。デイライトは一般に、導光部材と、導光部材に光を入射
させる光源とを備えている。導光部材の構成材料としては、透明性や耐熱性の観点から、
ポリカーボネート樹脂が用いられているが、導光部材には、透明性や耐熱性に加えて、黄
色の少ない、優れた色相を有することが要求される。即ち、導光部材は、一般的に、光路
長の長いレンズ部品であるため、光源から入射された光を減衰させることなく高効率で伝
達するためには、導光部材には、黄変等の着色の問題がなく優れた色相を有することが求
められている。
【０００３】
　従来、導光部材用の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物として、特許文献１に、芳香族
ポリカーボネート樹脂にリン系安定剤及び脂肪酸エステルを配合した芳香族ポリカーボネ
ート樹脂組成物が開示されている。
　また、特許文献１の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物の色相と耐黄変性を更に改善し
たものとして、特許文献２には、芳香族ポリカーボネート樹脂に配合するリン系安定剤と
して、２種類のホスファイト系安定剤を用いた芳香族ポリカーボネート樹脂組成物が開示
されている。
【０００４】
　即ち、芳香族ポリカーボネート樹脂組成物を用いて導光部材を成形した場合、成形過程
で受ける熱で芳香族ポリカーボネート樹脂が劣化し、得られる成形品は僅かながら黄色味
を帯びることがある。特許文献２の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物は、特許文献１の
芳香族ポリカーボネート樹脂組成物における色相を改善するものである。
【０００５】
　なお、ポリカーボネート樹脂組成物の射出成形に当っては、原料を溶融混練して得られ
たポリカーボネート樹脂組成物のペレットを、所定の条件で乾燥した後、射出成形機のホ
ッパーに投入して射出成形が行われる。例えば、特許文献１の実施例では、得られたペレ
ットを熱風循環式乾燥機により１２０℃で５～７時間乾燥した後、射出成形を行っている
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００７－２０４７３７号公報
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【特許文献２】特開２０１３－１３９０９７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　特許文献１及び２の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物であれば、通常の芳香族ポリカ
ーボネート樹脂組成物に比べて、色相が良好な成形品が得られるが、自動車用照明装置に
用いられる導光部材にあっては、例えば、３００ｍｍ長光路のＹＩ値として２１未満とい
うような、著しく優れた色相が要求されるのに対して、従来の芳香族ポリカーボネート樹
脂組成物ではこのような要求特性を満足し得ない。
【０００８】
　本発明は、特許文献１及び２の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物からなる成形品より
も、更に成形による黄変が少なく、著しく優れた色相を有する芳香族ポリカーボネート樹
脂成形品を製造する方法と、この方法により製造された成形品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】
【０００９】
　本発明者らは上記課題を解決するべく、芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法
について鋭意研究を重ねた結果、特定の粘度平均分子量の芳香族ポリカーボネート樹脂に
、所定の割合で安定剤を配合してなり、所定量以上の水分を含む芳香族ポリカーボネート
樹脂組成物のペレットを、ベントを有する射出成形機を用いて射出成形することにより、
上記課題を解決し得ることを見出した。
【００１０】
　本発明はこのような知見に基づいて達成されたものであり、以下を要旨とする。
【００１１】
［１］　粘度平均分子量１０，０００～２２，０００の芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ
）１００質量部に対し、少なくとも１種類の安定剤（Ｂ）を０．０１～０．５質量部含む
ポリカーボネート樹脂組成物のペレットを、射出成形機で成形して芳香族ポリカーボネー
ト樹脂成形品を製造する方法において、該ペレットの水分量が２００ｐｐｍ以上であり、
該射出成形機は、射出シリンダーの少なくとも１箇所にベントが設けられていることを特
徴とする芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法。
【００１２】
［２］　前記ペレットを、前記射出成形機に飢餓状態で供給することを特徴とする［１］
に記載の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法。
【００１３】
［３］　前記芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の粘度平均分子量が１２，０００～１８
，０００であることを特徴とする［１］又は［２］に記載の芳香族ポリカーボネート樹脂
成形品の製造方法。
【００１４】
［４］　前記安定剤（Ｂ）が、スピロ環骨格を有するホスファイト系安定剤と、スピロ環
骨格を有さないホスファイト系安定剤とを含み、前記芳香族ポリカーボネート樹脂組成物
中の該スピロ環骨格を有するホスファイト系安定剤の含有量が、該スピロ環骨格を有さな
いホスファイト系安定剤の含有量よりも少ないことを特徴とする［１］乃至［３］のいず
れかに記載の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法。
【００１５】
［５］　［１］乃至［４］のいずれかに記載の方法により得られる、Ｌ／Ｄが３０以上の
長尺の成形品。
【００１６】
［６］　［５］に記載の成形品よりなる導光部材。
【００１７】
［７］　［６］に記載の導光部材と、該導光部材に光を入射させる光源とを備えてなる照
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明装置。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、射出成形時の芳香族ポリカーボネート樹脂の劣化、及びそれによる黄
変を効果的に抑制し、著しく優れた色相を有する芳香族ポリカーボネート樹脂成形品を製
造することができる。
　本発明によれば、３００ｍｍ長光路成形品について測定した３００ｍｍ長のＹＩ値とし
て２１未満を満足する著しく良好な色相の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品を製造する
ことが可能であり、製造された芳香族ポリカーボネート樹脂成形品は、特に導光部材、と
りわけ自動車用照明装置の導光部材として有用であり、長尺ないしは肉厚の導光部材であ
っても、高い光伝達効率を得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】本発明で用いる射出成形機の一例を示す構成図である。
【図２】射出成形機へのペレットの供給方法の説明図であり、（ａ）図は飢餓フィードを
示し、（ｂ）図は通常フィードを示す。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　以下に本発明の実施の形態を詳細に説明する。
【００２１】
［芳香族ポリカーボネート樹脂組成物］
　まず、本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法において、成形材料とし
て用いる芳香族ポリカーボネート樹脂組成物（以下「本発明の芳香族ポリカーボネート樹
脂組成物」と称す場合がある。）について説明する。
【００２２】
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物は、粘度平均分子量１０，０００～２２，
０００の芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）１００質量部に対して、少なくとも１種類の
安定剤（Ｂ）を０．０１～０．５質量部含むものであり、好ましくは更に、脂肪酸エステ
ル（Ｃ）を含有する。
【００２３】
＜芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）＞
　芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）は、芳香族ヒドロキシ化合物と、ホスゲン又は炭酸
のジエステルとを反応させることによって得られる芳香族ポリカーボネート重合体である
。上記芳香族ポリカーボネート重合体は分岐を有していてもよい。芳香族ポリカーボネー
ト樹脂の製造方法は、特に限定されるものではなく、ホスゲン法（界面重合法）、溶融法
（エステル交換法）等の従来法によることができる。
【００２４】
　芳香族ジヒドロキシ化合物の代表的なものとしては、例えば、ビス（４－ヒドロキシフ
ェニル）メタン、２，２－ビス（４－ヒドロキシフェニル）プロパン、２，２－ビス（４
－ヒドロキシ－３－メチルフェニル）プロパン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３－ｔ
－ブチルフェニル）プロパン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３，５－ジメチルフェニ
ル）プロパン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３，５－ジブロモフェニル）プロパン、
４，４－ビス（４－ヒドロキシフェニル）ヘプタン、１，１－ビス（４－ヒドロキシフェ
ニル）シクロヘキサン、４，４’－ジヒドロキシビフェニル、３，３’，５，５’－テト
ラメチル－４，４’－ジヒドロキシビフェニル、ビス（４－ヒドロキシフェニル）スルホ
ン、ビス（４－ヒドロキシフェニル）スルフィド、ビス（４－ヒドロキシフェニル）エー
テル、ビス（４－ヒドロキシフェニル）ケトン等が挙げられる。
【００２５】
　上記芳香族ジヒドロキシ化合物の中では、２，２－ビス（４－ヒドロキシフェニル）プ
ロパン（ビスフェノールＡ）が特に好ましい。
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　上記芳香族ジヒドロキシ化合物は、１種類を単独で用いても、２種類以上を混合して用
いてもよい。
【００２６】
　芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）を製造する際に、上記芳香族ジヒドロキシ化合物に
加えてさらに分子中に３個以上のヒドロキシ基を有する多価フェノール等を少量添加して
もよい。この場合、上記芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）は分岐を有するものになる。
【００２７】
　上記３個以上のヒドロキシ基を有する多価フェノールとしては、例えばフロログルシン
、４，６－ジメチル－２，４，６－トリス（４－ヒドロキシフェニル）ヘプテン－２、４
，６－ジメチル－２，４，６－トリス（４－ヒドロキシフェニル）ヘプタン、２，６－ジ
メチル－２，４，６－トリス（４－ヒドロキシフェニル）ヘプテン－３、１，３，５－ト
リス（４－ヒドロキシフェニル）ベンゼン、１，１，１－トリス（４－ヒドロキシフェニ
ル）エタンなどのポリヒドロキシ化合物、あるいは３，３－ビス（４－ヒドロキシアリー
ル）オキシインドール（＝イサチンビスフェノール）、５－クロルイサチン、５，７－ジ
クロルイサチン、５－ブロムイサチン等が挙げられる。この中でも、１，１，１－トリス
（４－ヒドロキシルフェニル）エタン又は１，３，５－トリス（４－ヒドロキシフェニル
）ベンゼンが好ましい。上記多価フェノールの使用量は、上記芳香族ジヒドロキシ化合物
を基準（１００モル％）として好ましくは０．０１～１０モル％となる量であり、より好
ましくは０．１～２モル％となる量である。
【００２８】
　エステル交換法による重合においては、ホスゲンの代わりに炭酸ジエステルがモノマー
として使用される。炭酸ジエステルの代表的な例としては、ジフェニルカーボネート、ジ
トリルカーボネート等に代表される置換ジアリールカーボネート、ジメチルカーボネート
、ジエチルカーボネート、ジ－ｔｅｒｔ－ブチルカーボネート等に代表されるジアルキル
カーボネートが挙げられる。これらの炭酸ジエステルは、１種類を単独で、又は２種類以
上を混合して用いることができる。これらのなかでも、ジフェニルカーボネート、置換ジ
フェニルカーボネートが好ましい。
【００２９】
　また上記の炭酸ジエステルは、好ましくはその５０モル％以下、さらに好ましくは３０
モル％以下の量を、ジカルボン酸又はジカルボン酸エステルで置換してもよい。代表的な
ジカルボン酸又はジカルボン酸エステルとしては、テレフタル酸、イソフタル酸、テレフ
タル酸ジフェニル及びイソフタル酸ジフェニル等が挙げられる。このようなジカルボン酸
又はジカルボン酸エステルで炭酸ジエステルの一部を置換した場合には、ポリエステルカ
ーボネートが得られる。
【００３０】
　エステル交換法により芳香族ポリカーボネート樹脂を製造する際には、通常、触媒が使
用される。触媒種に制限はないが、一般的にはアルカリ金属化合物、アルカリ土類金属化
合物、塩基性ホウ素化合物、塩基性リン化合物、塩基性アンモニウム化合物、アミン系化
合物等の塩基性化合物が使用される。中でもアルカリ金属化合物及び／又はアルカリ土類
金属化合物が特に好ましい。これらは、単独で使用してもよく、２種類以上を組み合わせ
て使用してもよい。エステル交換法では、上記触媒をｐ－トルエンスルホン酸エステル等
で失活させることが一般的である。
【００３１】
　上記芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）には、難燃性等を付与する目的で、シロキサン
構造を有するポリマー又はオリゴマーを共重合させることができる。
【００３２】
　芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の粘度平均分子量は、１０，０００～２２，０００
である。芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の粘度平均分子量が１０，０００未満である
場合、得られる成形品の機械的強度が不足し、十分な機械的強度を有するものを得ること
ができない場合がある。また、芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の粘度平均分子量が２
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２，０００を超える場合、芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の溶融粘度が大きくなるた
め、例えば芳香族ポリカーボネート樹脂組成物を射出成形して導光部材等の長尺状の成形
品を製造する際に優れた流動性を得ることができず、また、樹脂の剪断による発熱量が大
きくなり、熱分解により樹脂が劣化する結果、優れた色相を有する成形品を得ることがで
きない場合がある。
　芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）の粘度平均分子量は、好ましくは１２，０００～１
８，０００であり、より好ましくは１４，０００～１７，０００である。
【００３３】
　ここで粘度平均分子量は、溶媒としてメチレンクロライドを用い、２０℃の温度で測定
した溶液粘度より換算して求めたものである。
【００３４】
　芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）は、粘度平均分子量の異なる２種以上の芳香族ポリ
カーボネート樹脂を混合したものであってもよく、また粘度平均分子量が上記範囲外であ
る芳香族ポリカーボネート樹脂を混合して上記粘度平均分子量の範囲内としたものであっ
てもよい。
【００３５】
＜安定剤（Ｂ）＞
　安定剤（Ｂ）としては、リン系安定剤が好ましく、特に本発明においては、スピロ環骨
格を有するホスファイト系安定剤（以下「第１ホスファイト系安定剤」と称す場合がある
。）と、スピロ環骨格を有さないホスファイト系安定剤（以下「第２ホスファイト系安定
剤」と称す場合がある。）とを併用することが、黄変抑制の観点から好ましい。
【００３６】
　第１ホスファイト系安定剤としては、下記一般式（１）で表されるものが好ましい。
【００３７】
【化１】

【００３８】
（上記一般式（１）中、Ｒ１及びＲ２はそれぞれ独立に、炭素数１～３０のアルキル基、
又は炭素数６～３０のアリール基を表す。）
【００３９】
　上記一般式（１）中、炭素数１～３０のアルキル基としては、メチル基、エチル基、プ
ロピル基、ｎ－プロピル基、ｎ－ブチル基、ｔｅｒｔ－ブチル基、ヘキシル基、オクチル
基などが挙げられる。炭素数６～３０のアリール基としては、フェニル基、ナフチル基な
どが挙げられる。
【００４０】
　上記スピロ環骨格を有する第１ホスファイト系安定剤としては、例えばジステアリルペ
ンタエリスリトールジホスファイト、ビス（２，４－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）ペ
ンタエリスリトールジホスファイト、ビス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－メチル
フェニル）ペンタエリスリトールジホスファイト、フェニルビスフェノールＡペンタエリ
スリトールジホスファイト、ジシクロヘキシルペンタエリスリトールジホスファイト、ビ
ス（２，４－ジクミルフェニル）ペンタエリスリトールジホスファイト等が挙げられる。
この中ではジステアリルペンタエリスリトールジホスファイト、ビス（２，４－ジ－ｔｅ
ｒｔ－ブチルフェニル）ペンタエリスリトールジホスファイト、ビス（２，６－ジ－ｔｅ
ｒｔ－ブチル－４－メチルフェニル）ペンタエリスリトールジホスファイト、ビス（２，
４－ジクミルフェニル）ペンタエリスリトールジホスファイトが特に好ましく用いられる
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。
　これらの第１ホスファイト系安定剤は、１種を単独で用いてもよく、２種以上を混合し
て用いてもよい。
【００４１】
　第２ホスファイト系安定剤は、スピロ環骨格を有さないホスファイト系安定剤であれば
よく、特に制限はないが、例えばトリス（ジエチルフェニル）ホスファイト、トリス（ジ
－ｉｓｏ－プロピルフェニル）ホスファイト、トリス（ジ－ｎ－ブチルフェニル）ホスフ
ァイト、トリス（２，４－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）ホスファイト、トリス（２，
６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）ホスファイト、トリス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブ
チルフェニル）ホスファイト等のトリアリールフォスファイト、２，２’－メチレンビス
（４，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）（２，４－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）
ホスファイト、２，２’－メチレンビス（４，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）（２
－ｔｅｒｔ－ブチル－４－メチルフェニル）ホスファイト、２，２’－メチレンビス（４
－メチル－６－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）（２－ｔｅｒｔ－ブチル－４－メチルフェニ
ル）ホスファイト、２，２’－エチリデンビス （４－メチル－６－ｔｅｒｔ－ブチルフ
ェニル）（２－ｔｅｒｔ－ブチル－４－メチルフェニル）ホスファイト等の二価フェノー
ル類を含み環状構造を有するトリアリールフォスファイト等が挙げられる。
　これらの第２ホスファイト系安定剤は、１種を単独で用いてもよく、２種以上を混合し
て用いてもよい。
【００４２】
　上記スピロ環骨格を有さない第２ホスファイト系安定剤の中でも、下記一般式（２）で
表されるホスファイト系安定剤が好ましい。
【００４３】
【化２】

【００４４】
（上記一般式（２）中、Ｒ３～Ｒ７はそれぞれ独立に、水素原子、炭素数６～２０のアリ
ール基、又は炭素数１～２０のアルキル基を表す。）
【００４５】
　上記の一般式（２）中、Ｒ３～Ｒ７で表されるアルキル基としては、例えばメチル基、
エチル基、プロピル基、ｎ－プロピル基、ｎ－ブチル基、ｔｅｒｔ－ブチル基、ヘキシル
基、オクチル基などが挙げられる。Ｒ３～Ｒ７で表されるアリール基としては、例えばフ
ェニル基、ナフチル基などが挙げられる。
【００４６】
　安定剤（Ｂ）として、上記のスピロ環骨格を有する第１ホスファイト系安定剤と、スピ
ロ環骨格を有さない第２ホスファイト系安定剤とを併用する場合、第１ホスファイト系安
定剤を第２ホスファイト系安定剤より少なく用いることが、特に熱エージング時の黄変抑
制の観点から好ましく、第１ホスファイト系安定剤及び第２ホスファイト系安定剤の合計
に占める第１ホスファイト系安定剤の配合率は、好ましくは３～３０質量％であり、より
好ましくは５～２５質量％である。
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【００４７】
　また、安定剤（Ｂ）１００質量％における第１ホスファイト系安定剤及び第２ホスファ
イト系安定剤の合計の含有率は、５０～１００質量％であることが好ましく、８０～１０
０質量％であることがより好ましく、１００質量％であることが特に好ましい。
【００４８】
　なお、安定剤（Ｂ）１００質量％における第１ホスファイト系安定剤及び第２ホスファ
イト系安定剤の合計の含有率が１００質量％未満である場合、安定剤（Ｂ）は、上記ホス
ファイト系安定剤のほかに、ホスホナイト系安定剤、ホスフェート系安定剤等の他のリン
系安定剤を含有していてもよい。
【００４９】
　ホスホナイト系安定剤としては、例えばテトラキス（２，４－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフ
ェニル）－４，４’－ビフェニレンジホスホナイト、テトラキス（２，４－ジ－ｔｅｒｔ
－ブチルフェニル）－４，３’－ビフェニレンジホスホナイト、テトラキス（２，４－ジ
－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－３，３’－ビフェニレンジホスホナイト、テトラキス（
２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－４，４’－ビフェニレンジホスホナイト、テ
トラキス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－４，３’－ビフェニレンジホスホ
ナイト、テトラキス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－３，３’－ビフェニレ
ンジホスホナイト、ビス（２，４－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－４－フェニル－フ
ェニルホスホナイト、ビス（２，４－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－３－フェニル－
フェニルホスホナイト、ビス（２，６－ジ－ｎ－ブチルフェニル）－３－フェニル－フェ
ニルホスホナイト、ビス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－４－フェニル－フ
ェニルホスホナイト、ビス（２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）－３－フェニル－
フェニルホスホナイト等が挙げられる。
【００５０】
　ホスフェート系安定剤としては、例えばトリブチルホスフェート、トリメチルホスフェ
ート、トリクレジルホスフェート、トリフェニルホスフェート、トリクロルフェニルホス
フェート、トリエチルホスフェート、ジフェニルクレジルホスフェート、ジフェニルモノ
オルソキセニルホスフェート、トリブトキシエチルホスフェート、ジブチルホスフェート
、ジオクチルホスフェート、ジイソプロピルホスフェート等が挙げられる。
　これらの他のリン系安定剤についても、１種を単独で用いてもよく、２種以上を混合し
て用いてもよい。
【００５１】
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物において、安定剤（Ｂ）の配合割合は、芳
香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）１００質量部に対し、０．０１～０．５質量部である。
安定剤（Ｂ）の配合割合が０．０１質量部未満である場合、黄変を十分に抑制することが
できず、良好な色相を得ることができない。一方、安定剤（Ｂ）の配合割合が０．５質量
部を超える場合は、成形時のガスが多くなったり、モールドデポジットによる転写不良が
起こったりするため、得られる成形品の透明性が低下する。安定剤（Ｂ）の配合割合は、
芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）１００質量部に対して、好ましくは０．０３～０．４
質量部であり、より好ましくは０．０５～０．３質量部である。
【００５２】
＜脂肪酸エステル（Ｃ）＞
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物は、成形品の色相をより一層高めるために
、脂肪酸エステル（Ｃ）を含むことが好ましい。
　脂肪酸エステル（Ｃ）は脂肪族カルボン酸とアルコールとの縮合化合物である。
【００５３】
　脂肪酸エステル（Ｃ）を構成する脂肪族カルボン酸としては、飽和又は不飽和の、脂肪
族モノカルボン酸、ジカルボン酸及びトリカルボン酸が挙げられる。ここで、脂肪族カル
ボン酸は、脂環式カルボン酸も包含する。脂肪族カルボン酸としては、炭素数６～３６の
モノカルボン酸又はジカルボン酸が好ましく、炭素数６～３６の脂肪族飽和モノカルボン
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酸がさらに好ましい。このような脂肪族カルボン酸の具体例としては、パルミチン酸、ス
テアリン酸、吉草酸、カプロン酸、カプリン酸、ラウリン酸、アラキジン酸、ベヘン酸、
リグノセリン酸、セロチン酸、メリシン酸、テトラトリアコンタン酸、モンタン酸、グル
タル酸、アジピン酸及びアゼライン酸などが挙げられる。
【００５４】
　一方、上記アルコールとしては、飽和又は不飽和の、一価アルコール及び多価アルコー
ルが挙げられる。これらのアルコールは、フッ素原子、塩素原子、臭素原子、アリール基
などの置換基を有していてもよい。これらのアルコールの中でも、炭素数３０以下の一価
又は多価の飽和アルコールが好ましく、炭素数３０以下の脂肪族飽和一価アルコール又は
多価アルコールがさらに好ましい。ここで、脂肪族アルコールは、脂環式アルコールも包
含する。
【００５５】
　上記アルコールとしては、例えばオクタノール、デカノール、ドデカノール、テトラデ
カノール、ステアリルアルコール、ベヘニルアルコール、エチレングリコール、ジエチレ
ングリコール、グリセリン、ペンタエリスリトール、２，２－ジヒドロキシペルフルオロ
プロパノール、ネオペンチレングリコール、ジトリメチロールプロパン、ジペンタエリス
リトール等が挙げられる。
【００５６】
　上記脂肪酸エステル（Ｃ）としては、例えば蜜ロウ（ミリスチルパルミテートを主成分
とする混合物）、硬化油、ブチルステアレート、ベヘン酸ベヘニル、ベヘン酸オクチルド
デシル、ステアリルステアレート、グリセリンモノパルミテート、グリセリンモノステア
レート、グリセリンモノオレート、グリセリンジステアレート、グリセリントリステアレ
ート、ペンタエリスリトールモノパルミテート、ペンタエリスリトールモノステアレート
、ペンタエリスリトールジステアレート、ペンタエリスリトールトリステアレート、ペン
タエリスリトールテトラステアレート等が挙げられる。
【００５７】
　中でも、グリセリンモノパルミテート、グリセリンモノステアレート等の脂肪酸モノグ
リセリドを用いることが好ましい。この場合、芳香族ポリカーボネート樹脂組成物を製造
する際、押出機内のバレル及びスクリュー表面と樹脂との摩擦を低下させ、加工時のポリ
カーボネート樹脂の温度上昇を防ぐことができるため、得られる成形品の色相を特に優れ
たものとするとともに黄変をより高度に抑制することができるようになる。
【００５８】
　脂肪酸エステル（Ｃ）は、１種類を単独で用いても、２種類以上を併用してもよい。
【００５９】
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物において、脂肪酸エステル（Ｃ）の含有量
は、芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）１００質量部に対し、０．０３～０．３質量部で
あることが好ましい。脂肪酸エステル（Ｃ）の含有量が０．０３質量部未満であっても、
０．３質量部を超えても、得られる成形品の色相が劣る傾向がある。上記脂肪酸エステル
（Ｃ）の含有量は、好ましくは芳香族ポリカーボネート樹脂（Ａ）１００質量部に対し０
．０４～０．２５質量部であり、さらに好ましくは０．０５～０．２質量部である。
【００６０】
＜その他の成分＞
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物には、本発明の目的を損なわない範囲で、
任意成分としてさらに酸化防止剤、離型剤、紫外線吸収剤、蛍光増白剤、染顔料、難燃剤
、耐衝撃改良剤、帯電防止剤、滑剤、可塑剤、相溶化剤、充填剤等が配合されてもよい。
【００６１】
＜芳香族ポリカーボネート樹脂組成物ペレットの製造方法＞
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレットを製造するには、例えば、各成
分を一括又は分割して配合し、溶融混練してペレット化する方法が挙げられる。各成分の
配合方法としては、例えばタンブラー、ヘンシェルミキサー等を使用する方法、フィーダ
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ーにより定量的に押出機のホッパーに供給して混合する方法などが挙げられる。溶融混練
には、例えば単軸混練押出機、二軸混練押出機等を使用することが好ましく、押出機先端
の吐出ノズルから押出された芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のストランドを、引き取
りローラーにより引き取り、水槽内を搬送して冷却した後、ペレタイザーで所定の大きさ
にカットして芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレットを得ることができる。
【００６２】
［射出成形方法］
　次に、上記のような本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレットを用いて本
発明に従って射出成形を行う方法について説明する。
【００６３】
＜メカニズム＞
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法において、射出シリンダーにベ
ントを有する射出成形機を用いて、水分量５００ｐｐｍ以上の芳香族ポリカーボネート樹
脂組成物のペレットを、好ましくは飢餓状態で供給（以下、「飢餓フィード」と称す場合
がある。）して射出成形することにより、成形時の黄変を防止して色相が良好な芳香族ポ
リカーボネート樹脂成形品を得ることができるメカニズムは以下のように考えられる。
【００６４】
　即ち、射出シリンダーにベントを有する射出成形機であれば、射出シリンダーにおける
ペレットの溶融可塑化でペレットから発生したオリゴマーや残留モノマー等の揮発成分を
ベントから排出させることができ、これらの成分が成形品中に残留することによる黄変を
防止することができる。この際、ペレットが所定量以上の水分を含むことにより、ペレッ
トから発生した水蒸気が、揮発成分を巻き込んでベントから揮散することで、黄変の原因
となる揮発成分を効率的に排出させることができるようになる。このため、得られる成形
品は、黄変の問題がなく、著しく色相に優れたものとなる。
【００６５】
　また、ペレットを飢餓フィードとすることにより、後述の通り、ペレットの供給部から
も水蒸気や揮発成分を排出することが可能となり、より一層良好な色相の成形品を得るこ
とができるようになる。
【００６６】
＜射出成形機＞
　図１を参照して、本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法で好適に用い
られる射出成形機を説明する。
　図１は、本発明に好適に用いられる射出成形機の一例を示す構成図である。
　以下において、射出成形機の射出方向の上流側及び下流側を、それぞれ単に「上流」、
「下流」と称す。
【００６７】
　１は、射出シリンダーであり、内部にスクリュー２が配置されている。射出シリンダー
１の射出方向基端側の供給口１ａの直上には、ペレット供給装置１０が設けられている。
このペレット供給装置１０については後述する。
　射出シリンダー１の射出方向先端側には、射出ノズル３が設けられており、このノズル
３内にスクリュー２のヘッド部２ａが挿入されている。また、射出シリンダー１の外周に
は加熱用ヒーター４が装着されている。
【００６８】
　図１の射出成形機では、射出シリンダー１の射出方向の途中部分の１箇所にベント５が
設けられているため、このベント５から、前述の通り、揮発成分を効率的に排出すること
ができる。
【００６９】
　ベント５から、揮発成分を効率的に排出するために、ベント５は、射出シリンダー１の
可塑化ゾーンよりも下流に設けられていることが好ましい。
　即ち、図１に示されるように、射出成形機の射出シリンダー１は、射出方向の基端側か
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ら先端の射出側に向けて、可塑化ゾーン、溶融圧縮ゾーン及び計量ゾーンで構成され、ス
クリュー２は各々の領域の目的に応じた設計とされている。
【００７０】
　可塑化ゾーンは、ペレット供給装置１０により供給されたペレットを溶融、可塑化する
ための領域であり、この可塑化ゾーンにおいて、ペレットから揮発成分が発生する。
　溶融圧縮ゾーンは、可塑化ゾーンからの溶融樹脂を更に溶融させると共に圧縮して揮発
成分を脱気する領域であり、本発明に係るベント５は、この領域に設けられていることが
好ましい。
【００７１】
　計量ゾーンは、樹脂の吐出前に樹脂を安定化させ、吐出量のバラツキを抑えるための調
整を行う領域である。
【００７２】
　通常、可塑化ゾーンは、その長さＬ１が、射出シリンダー１の全長（ここで射出シリン
ダーの全長とは、射出シリンダーにペレットを供給するための供給口１ａの中心からスク
リュー２のヘッド部２ａの基端部までの長さをいう。）Ｌに対して、１／２～７／１０程
度の長さの領域である。また、溶融圧縮ゾーンの長さＬ２は、射出シリンダー１の全長Ｌ
の１／１０～３／１０程度であり、計量ゾーンの長さＬ３は、射出シリンダー１の全長Ｌ
の１／１０～３／１０程度である。
【００７３】
　本発明において、ベント５は、射出シリンダー１の全長Ｌに対して、可塑化ゾーンの下
流側であって、基端側から３／１０～１／２の部分、即ち、図１において、Ｌ４がＬの１
／２～７／１０となるような位置、好ましくは、Ｌ４－Ｌ２がＬの１／５～３／５である
位置に設けられていることが、揮発成分の排出効率の面で好ましい。
　なお、図１において、長さＬ４は、ペレット供給口の中心から、ベント５の中心までの
距離を示している。
【００７４】
　ベント５は、図１に示す通り、１箇所のみに設けられていてもよく、射出シリンダー１
の射出方向の複数箇所に設けられていてもよいが、最も上流側のベントが上記の位置であ
ることが好ましい。
【００７５】
　なお、ベント５の口径は、通常１０～２０ｃｍ程度である。
【００７６】
＜ペレットの水分量＞
　本発明においては、上記のようなベントを有する射出成形機に、水分量が２００ｐｐｍ
以上のペレットを供給して射出成形を行う。
　ペレットの水分量が２００ｐｐｍ未満であると、ベントを有する射出成形機で射出成形
を行っても、ベントから揮発成分を効率的に排出することができず、色相の良好な成形品
を得ることができない。
　揮発成分の排出効率の面から、ペレットの水分量は多い程好ましく、この水分量は３０
０ｐｐｍ以上であることが好ましく、５００ｐｐｍ以上であることがより好ましい。ただ
し、計量安定性の観点から、水分量は３０００ｐｐｍ以下であることが好ましく、２５０
０ｐｐｍ以下であることがより好ましく、２０００ｐｐｍ以下であることが更に好ましい
。
【００７７】
　上気の水分量のペレットは、射出成形機に供給するペレットの乾燥条件を調節すること
により、或いは、前述の方法で得られたペレットを乾燥せずにそのまま用いることにより
得ることができる。
　通常、前述のように水槽で冷却し、ペレタイザーでペレット化して得られた芳香族ポリ
カーボネート樹脂組成物のペレットの水分量は５００～２０００ｐｐｍ程度であり、本発
明では、このようなペレットを乾燥を行うことなく射出成形機に供給することができる。
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この場合には、ペレットの乾燥工程を省略することができ、生産効率の向上を図ることも
できる。
【００７８】
＜飢餓フィード＞
　前述の通り、本発明では射出成形機への芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレット
の供給を飢餓フィードで行うことが好ましい。
　以下に、この供給方法について、図２を参照して説明する。
【００７９】
　通常、ペレットは、図２（ａ）に示す通り、射出成形機の射出シリンダーの基端側のペ
レット供給口１ａに取り付けられたペレット供給ホッパー２０より、その自重で落下させ
て供給される。この場合、ホッパー２０から射出シリンダーの供給口１ａを経てスクリュ
ー２に到る部分は、図２（ａ）に示す通り、ペレット３０で充満された状態となる。
【００８０】
　これに対して、飢餓フィードを行う場合は、図２（ａ）に示すように、ホッパー２０か
らのペレット３０の供給量を調整可能なスクリューフィーダー１１を有するペレット供給
装置１０を用い、ホッパー２０からのペレット３０が、自重による落下ではなく、スクリ
ューフィーダー１１の回転で所定量が射出シリンダー１の供給口１ａに投入されるように
する。このように、ペレット３０の投入量を制御することにより、供給口１ａの直下のス
クリュー２のスクリューベット（スクリューのねじ溝部分）はペレットで覆われることな
く、その一部が露出した状態となる。このような状態でペレットを供給することを飢餓フ
ィードという。
【００８１】
　このように、飢餓状態でペレットを供給した場合、射出シリンダー１の供給口１ａ部分
にはペレットの存在しない空隙が形成され、この空隙を経て射出シリンダー１内で発生し
たガス成分等が系外へ排出されるようになる。即ち、ペレット供給口１ａが、ベントと同
様の機能を果たすようになり、揮発成分や水蒸気の排出効率がより一層向上し、得られる
成形品の色相が更に改善される。
【００８２】
　このような飢餓フィードを行うためのペレット供給装置は市販されており、例えば、後
述の実施例で用いた日本油機製「ＨＦ－Ｉ型」等を用いることができる。
【００８３】
＜射出成形条件＞
　本発明においては、上記のように、ベントを有する射出成形機を用い、好ましくは所定
の水分量のペレットを飢餓フィードすること以外は、射出成形条件については通常の条件
を採用することができ、例えば、シリンダー温度２６０～３２０℃、金型温度６０～１２
０℃で行うことができる。
【００８４】
〔成形品〕
　本発明の芳香族ポリカーボネート樹脂成形品の製造方法は、特に導光部材のような長尺
の成形品の製造に有効であり、例えば、Ｌ／Ｄ（長径／短径比）が３０以上の長尺成形品
の製造に適用した場合において、長さ方向においても良好な色相の成形品を得ることがで
きる。
　この成形品は、導光部材、特に自動車用照明装置の導光部材として有用である。
【００８５】
　本発明の成形品よりなる導光部材の構成には特に制限はなく、例えば、長尺状の本体部
と、この本体部に、その長さ方向に沿って突設された複数のプリズム部とで構成されたも
のが挙げられる。
　このような導光部材と光源を有する照明装置では、光源から、導光部材の本体部の一方
の端面又は両方の端面から入射された光が、プリズム部で導光され、本体部の光出射面か
ら出射される。
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【実施例】
【００８６】
　以下に実施例を挙げて本発明をより具体的に説明するが、本発明はその要旨を超えない
限り、以下の実施例に限定されるものではない。
【００８７】
　以下の実施例、参考例及び比較例において用いた材料は次のとおりである。
【００８８】
（Ａ）芳香族ポリカーボネート樹脂
（Ａ－１）界面重合法で製造されたビスフェノールＡ型芳香族ポリカーボネート樹脂
三菱エンジニアリングプラスチックス社製　ユーピロン（登録商標）Ｓ－３０００
粘度平均分子量２２，０００
（Ａ－２）界面重合法で製造されたビスフェノールＡ型芳香族ポリカーボネート樹脂
三菱エンジニアリングプラスチックス社製　ユーピロン（登録商標）Ｈ－４０００
粘度平均分子量１６，０００
（Ａ－３）界面重合法で製造されたビスフェノールＡ型芳香族ポリカーボネート樹脂
三菱エンジニアリングプラスチックス社製　ユーピロン（登録商標）Ｈ－７０００
粘度平均分子量１４，０００
【００８９】
（Ｂ）リン系安定剤
（Ｂ－１）ＡＤＥＫＡ社製、商品名「アデカスタブＡＳ２１１２」（トリス（２，４－ジ
－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）ホスファイト、第２ホスファイト系安定剤）
（Ｂ－２）ＡＤＥＫＡ社製、商品名「アデカスタブＰＥＰ－３６」（ビス（２，６－ジ－
ｔｅｒｔ－ブチル－４－メチルフェニル）ペンタエリスリトールジホスファイト、第１ホ
スファイト系安定剤）
（Ｂ－３）Ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ＆Ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓ社製「Ｄｏｖｅｒｐ
ｈｏｓ　Ｓ－９２２８」：ビス（２，４－ジクミルフェニル）ペンタエリスリトールジホ
スファイト（第１ホスファイト系安定剤）
【００９０】
（Ｃ）脂肪酸エステル
（Ｃ－１）理研ビタミン（株）製、商品名「リケマールＳ－１００Ａ」（グリセリンモノ
ステアレート）
（Ｃ－２）日油（株）製、商品名「ユニスターＨ４７６ＤＰ」（ペンタエリスリトールジ
ステアレート）
【００９１】
［実施例１～３，５～８，１０、参考例４，９及び比較例１～６］
＜ペレットの製造＞
　表１～２に示す割合となるように上記（Ａ）～（Ｃ）成分を配合し、タンブラーミキサ
ーで均一に混合し、混合物を得た。その後、この混合物を、フルフライトスクリューとベ
ントとを備えた単軸押出機（製品名：ＶＳ－４０、いすず化工機社製）に供給し、スクリ
ュー回転数７０ｒｐｍ、吐出量１０ｋｇ／時間、バレル温度２５０℃の条件で混練し、押
出ノズル先端から、ストランド状に押出した。そして、押出物を水槽にて急冷し、ペレタ
イザーを用いてカットしてペレット化し、芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレット
を得た。なお、表１～２において、各成分の配合割合の単位は質量部である。また、ＰＣ
分子量は、芳香族ポリカーボネート樹脂組成物中の芳香族ポリカーボネート樹脂の粘度平
均分子量である。
【００９２】
＜射出成形＞
　上記のようにして得られた芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレットを用い、図１
の通り、射出シリンダーにベント（口径１５ｃｍ）を有し、またホッパー部にはペレット
供給装置（日本油機製「ＨＦ－Ｉ型」）を備えた射出成形機（東芝機械社製「ＥＣ１００
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」）を使用して、飢餓フィードで射出成形を行った。この射出成形機の射出シリンダーの
全長Ｌは７５ｃｍで、可塑化ゾーンの長さＬ１＝４５ｃｍ、溶融圧縮ゾーンの長さＬ２＝
１５ｃｍ、計量ゾーンの長さＬ３＝１５ｃｍで、ベントは、Ｌ４＝５０ｃｍの位置に設け
られている。
　ただし、比較例２においては、ベントを閉鎖して（ベントなし）射出成形した。また、
比較例４では、飢餓フィードではなく、通常フィード（飢餓フィードなし）とした。
　成形は、シリンダー温度２８０℃、金型温度８０℃で行い、３００ｍｍの長光路成形品
（６ｍｍ×４ｍｍ×３００ｍｍ、Ｌ／Ｄ＝７５）を製造した。なお、成形に先立ち、一部
のペレットについては乾燥を行い、各ペレットの水分量をカールフィッシャー水分計（三
菱化学製水分計／ＶＡ－１００）にて測定した。
【００９３】
＜色相評価＞
　得られた長光路成形品について、長光路分光透過色計（日本電色工業社製「ＡＳＡ１」
）を使用して３００ｍｍ長光路のＹＩ値を測定した。
　結果を表１～２に示す。色相の指標としてのＹＩ値の合格基準は以下の通りとした。
　　合格：ＹＩ値が２１未満
【００９４】
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【表１】

【００９５】
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【表２】

【００９６】
　表１，２より、所定の水分量の芳香族ポリカーボネート樹脂組成物のペレットを、ベン
トを備える射出成形機を用いて射出成形することにより、３００ｍｍ長光路のＹＩ値２１
未満を満足する、色相が良好な芳香族ポリカーボネート樹脂成形品を得ることができ、特
に、芳香族ポリカーボネート樹脂の粘度平均分子量を下げると共に、ペレットの水分量を
１０００ｐｐｍ以上として飢餓フィードとすることで、３００ｍｍ長光路のＹＩ値１９以
下の著しく色相が良好な成形品を得ることができることが分かる。
【符号の説明】
【００９７】
　１　射出シリンダー
　２　スクリュー
　３　射出ノズル
　４　加熱用ヒーター
　５　ベント
　１０　ペレット供給装置
　１１　スクリューフィーダー
　２０　ホッパー
　３０　ペレット
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