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發明專利說明書

（本說明書格式、順序及粗體字，請勿任意更動，※記號部分請勿填寫）

· 申請案號：

· 申請日期：                   ※I P C 分類：

壹、發明名稱：（中文/英文） 
光碟用基板之製法
貳、申 請 人：（共  人）

姓名或名稱：（中文/英文）
代表人：（中文/英文）
住居所或營業所地址：（中文/英文）

國  籍：（中文/英文）  

參、發明人：（共  人）
姓　名：（中文/英文）
住居所地址：（中文/英文）

國  籍：（中文/英文）

肆、聲明事項：
   本案係符合專利法第二十條第一項  第一款但書或  第二款但書規定之期間，其日期為：  年  月  日。
◎本案申請前已向下列國家（地區）申請專利     主張國際優先權：   

【格式請依：受理國家（地區）；申請日；申請案號數　順序註記】

1.

2.

3.

4.

5.

   主張國內優先權(專利法第二十五條之一)：

【格式請依：申請日；申請案號數　順序註記】

1.

2.

   主張專利法第二十六條微生物：
   國內微生物 【格式請依：寄存機構；日期；號碼　順序註記】
   國外微生物 【格式請依：寄存國名；機構；日期；號碼　順序註記】
   熟習該項技術者易於獲得，不須寄存。

伍、中文發明摘要：
【課題】提供一種光碟用基板的製造方法，其可抑制黑點或是材料纖維紋路等的產生，可提高生產效率，特別是獲得率。
【解決手段】

   一種光碟用基板的製造方法，其為在至少固定側以及可動側的一方具備母版(stamper)之金屬鑄模的模穴之內，通過射出缸筒的噴嘴射出溶融的樹脂而成形之光碟用基板的製造方法，其特徵為：至少前述噴嘴和前述樹脂相接觸的樹脂接觸面為由無機系被覆膜所被覆。
陸、英文發明摘要：
柒、指定代表圖：
(一)本案指定代表圖為：第（  1  ）圖。
(二)本代表圖之元件代表符號簡單說明:

10   固定側金屬鑄模
12   澆道的一部分
14   樹脂注入口

20   射出缸筒

22   噴嘴

22a  無機系被覆膜
30   可動金屬鑄模

40   母版

50   模穴
捌、本案若有化學式時，請揭示最能顯示發明特徵的化學式：
玖、發明說明： 
【發明所屬之技術領域】

   本發明為有關光碟用基板的製造方法，特別是有關使用在CD或是DVD等的光碟之光碟用基板的製造方法。
【先前技術】

   現在，隨著對記錄密度的提昇的要求越來越高，現已變為進行減窄雷射光的直徑等之開發。當雷射光的直徑變窄的話，則異物混入至成形品(基板)將成為很大的問題。舉該等異物而言，有因為樹脂燒焦而產生的黑點等。
   有關樹脂的燒焦(黑點)，已知不只是和成形時的樹脂溫度有關，樹脂所接觸的部分的材質(鐵系材料)會成為觸媒而使之氧化掉。
   還有，噴嘴的溫度(280~360℃)和金屬鑄模的溫度(50~140℃)之間的溫度差處於很大的狀態之下，如此就將噴嘴組裝進金屬鑄模的話，噴嘴會變得比所設定的溫度更低。因此之故，噴嘴部的加熱器會成為維持在ON的狀態，只有加熱器部的溫度上昇，而產生燒焦，或者是噴嘴的溫度變得過低，會有產生材料纖維紋路的情形。
   當黑點等一旦產生時，就變得必須要做排淨作業(空打樹脂)、缸筒內的清掃、噴嘴的交換等，生產效率便大大地減低。還有，成形品的品質也大大受到成形時樹脂溫度的影響，特別是噴嘴部的樹脂溫度的影響很大。
   在先前的技術之中，即使有人進行用以減小基板的熱應變的射出成形用金屬鑄模的檢討(例如：請參照文利文獻1)等，也幾乎沒有人針對如何欲抑制上述黑點或是材料纖維紋路的發生並提高生產效率的檢討。

   還有，即使有人針對黑點或是材料纖維紋路的抑制進行檢討(例如，請參照專利文獻2)，但是可以說沒有人針對包含成形機或是金屬鑄模等之綜合的檢討。

   【專利文獻1】日本專利公報特開2000-158502號公報

   【專利文獻2】日本專利公報特開2002-222545號公報

【發明內容】

(發明所欲解決之課題)
   由以上可知，本發明的目的在於解決上述向來之課題。也就是說本發明的目的在於提供一種光碟用基板的製造方法，其可以抑制黑點以及材料纖維紋路等的產生，並可以提昇生產效率、特別是獲得率。

(用以解決課題之手段)

   為了達成上述目的經精心檢討的結果，本發明者發現了藉由下述本發明可以達成該當目的。

   也就是說，本發明為一種光碟用基板的製造方法，其為在至少固定側以及可動側的一方具備母版(stamper)之金屬鑄模的模穴之內，通過射出缸筒的噴嘴射出溶融的樹脂而成形之光碟用基板的製造方法，其特徵為：至少前述噴嘴和前述樹脂相接觸的樹脂接觸面為由無機系被覆膜所被覆。

   還有，本發明為一種光碟用基板的製造方法，其為在至少固定側以及可動側的一方具備母版之金屬鑄模的模穴之內，通過射出缸筒的噴嘴射出溶融的樹脂而成形之光碟用基板的製造方法，其特徵為：至少前述於噴嘴和於前述固定側金屬鑄模中前述噴嘴所密接的澆道的一部分的樹脂注入口之間，設有絕熱材。
   上述本發明的任一之情形皆以固定側的金屬鑄模(以下，有時稱之為「固定側金屬鑄模」)以及可動側的金屬鑄模(以下，有時稱之為「可動側鑄模」)之中，於可動側金屬鑄模設置前述母版為佳。
(發明的效果)

   以上，若根據本發明的光碟用基板的製造方法的話，可抑制黑點以及材料纖維紋路的產生，並可提高生產效率，特別是獲得率。

【實施方式】

(用以實施發明的最佳形態)

[光碟用基板的製造方法]

   本發明的光碟基板，係於一般所使用的射出成形機中，將射出缸筒的至少噴嘴的樹脂接觸面以無機系被覆膜被覆，或者是在噴嘴和於固定側金屬鑄模的澆道的一部分中之樹脂注入口之間設置絕熱材，而製造者。
   以下，針對本發明的光碟用基板的製造方法，加以詳細地說明。

(第1製造方法)

   在圖1之中，例示出可適用於本發明之光碟用基板的第1製造方法之射出成形機的一部分以及金屬鑄模(以下，有時稱之為「射出成形機等」)。還有，該當圖面(圖1以及圖2)在為了容易使人了解上多少有將之誇張化而表現之。

   圖1之中所示之射出成形機等具有可動側金屬鑄模30、固定側金屬鑄模10以及射出成形缸筒20，藉由可動側金屬鑄模30以及固定側金屬鑄模10形成模穴50。

   可動側金屬鑄模30的模穴50側上，設置有藉由未圖示的母版固定機構所固定的母版40。還有，該母版40也可以設置於固定側金屬鑄模10。(後述的第2製造方法也是同樣)。

   射出缸筒20，於內部具有熔融化的樹脂，其被配置為相對於固定側金屬鑄模10為可接近或是可隔離。然後，射出缸筒20的噴嘴22密接於固定側金屬鑄模10的澆道的一部分12的樹脂注入口14。

   在此，所謂的「噴嘴」為結合於射出缸筒的前端，在成形時密接於固定側金屬鑄模的澆道的一部分的樹脂注入口，形成熔融樹脂的流路的部分。因此，圖1的情形，射出缸筒20內的樹脂將通過噴嘴22被射出至模穴50內。

   在此，在本發明的第1製造方法之中，至少將噴嘴22的樹脂接觸面以無機被覆膜22a被覆。舉無機系被覆膜22a以使用TiN、BC(boron carbide,硼碳化物)、DLC(diamond-like carbon,類鑽石碳)為較佳。
   無機系被膜22a的厚度以1~10μm為較佳，1~5μm為更佳。無機系被覆膜22a可藉由PVD(physical vapor deposition，物理氣相沈積)CVD(chemical vapor deposition,化學氣相沈積)等形成。

  以向來的噴嘴而言，其與熔融的樹脂的接觸面係由鐵或是鐵系的材料所構成。已知該當鐵露出於樹脂接觸面的時候，該鐵便成為觸媒產生觸媒反應，促進樹脂的氧化。
   但是，在本發明的第1製造方法之中，由於至少在噴嘴22的樹脂接觸面形成被覆鐵系材料的無機系被覆膜，所以可抑制上述觸媒反應的進行。結果，不會有起因於氧化的黑點等的缺點生成於成形後的基板，可提昇像是獲得率等的生產效率。
   由於上述無機系被覆膜在耐熱等上也非常優異，所以藉由形成該被膜，可提高噴嘴22的耐久性。也從該觀點來看時，上述被膜的形成是有效的。
   形成無機系被覆膜的處所，如已經敘述般地，以形成於樹脂接觸面為必要條件，但是考慮到觸媒反應的抑制以及耐久性，也可以設置至射出缸筒20內面的一部分或是全體。

   舉樹脂而言，可以任意地選擇做為習知之光碟的基板材料而使用的各種材料來使用。
   具體而言，可例舉聚碳酸酯、聚甲基丙烯酸甲酯等之丙烯酸樹脂；聚氯化乙烯、氯化乙烯共聚合體等之氯化乙烯系樹脂；環氧樹脂；非晶形聚烴；聚酯等，也可依照所希望而併用此等。
   在上述材料之中，從耐濕性、尺寸安定性以及低價格等的觀點來看，以非晶形聚烴、聚碳酸酯為較佳，以聚碳酸酯為特佳。還有，基板的厚度以設定在0.5mm為較佳，以設定在0.6~1mm為更佳。
   將根據本發明之製造方法所製造的光碟用基板，例如使用在CD-R或是DVD-R等之可記錄之光碟之情形中，則藉由母版40形成表示軌跡(tracking)用的導引溝或者是位址信號等之資訊之凹凸(pregroove,預刻溝槽)。
   DVD-R或者是DVD-RW之情形，預刻溝槽的軌距以設定在300~900nm的範圍為較佳，以設定在350~850nm為更佳，以設定在400~800nm為更甚佳。
   若是在不到300nm的話，除了很難正確地形成預刻溝槽之外，還會有產生串擾噪音的問題，若是超過900nm的話，則會產生記錄密度降低的問題。

   還有，預刻溝槽的深度(溝深度)以設定在100~160nm的範圍為較佳，以設定在120~150nm為更佳，以設定在130~140nm為更甚佳。

   若是不到100nm的話，會無法得到充分的記錄調變度，若是超過160nm的話，則反射率會大幅度地降低。
   更進而言之，預刻溝槽的半值幅以設定在200~400nm的範圍為較佳，以設定在230~380nm為更佳，以設定在250~350nm為更甚佳。

   若是不到200nm的話，會有在成形時溝槽無被充分地轉寫，或者是記錄的錯誤率會變高，若是超過400nm的話，在記錄時所形成的凹坑擴展，有時成為串擾噪音的原因，會無法得到充分的調變度。

   在CD-R或者是CD-RW之情形，預刻溝槽的深度(溝深)以設定在1.2~2.0μm為較佳，以設定在1.4~1.8μm為更佳，以設定在1.55~1.65μm為更甚佳。
   預刻溝槽的半值幅以設定在400~650nm的範圍為較佳，以設定在480~600nm為更佳，以設定在500~580nm為更甚佳。

   還有，上述預刻溝槽的數值範圍的臨界值的意義，和前述DVD-R或者是DVD-RW的情形是同樣的。

   通過噴嘴22於模穴50內充填過樹脂之後，在和一般的成形方法相同的條件之下，賦與鑄模扣緊力(例如：140~400kN),冷卻至室溫為止，打開可動側金屬鑄模30，取出已成形的基板便可。在成形後的基板之上，沒有黑點等缺點，形成於母版40的凹坑或是溝槽被良好地轉寫。
(第2製造方法)

在圖2之中，例示適用於本發明之光碟用基板的第2製造方法之射出成型機等。

該當射出成型機等，並非於噴嘴22的樹脂接觸面形成無機系被覆膜者，而是成為在噴嘴22和於固定側金屬鑄模10的澆道的一部分12中之樹脂注入口之間設置絕熱材60之構成。
在成形基板之際，金屬鑄模的溫度(50~140℃)和射出缸筒內之熔融樹脂的溫度(以噴嘴的溫度而言為280~360℃)之間有很大的溫度差。在像這樣溫度差很大的狀態下，高溫的噴嘴和低溫的金屬鑄模相接觸時，噴嘴的熱會由金屬鑄模所吸收，噴嘴的溫度便下降，滯留於噴嘴內的樹脂的溫度也下降。結果，樹脂的流動變得很差，而產生材料纖維紋路等缺點。

相對於此，在本發明的第2製造方法之中，噴嘴22和固定側金屬鑄模10的樹脂注入口14之間(接觸部)設置了絕熱材，所以消除了急遽的溫度變化，可防止材料纖維紋路等缺點的產生，可提昇獲得率等之生產效率。

舉絕熱材而言，可使用一般的絕熱材，具體而言，可使用像是酚醛塑膠、聚亞醯胺樹脂之類的耐熱性的樹脂。

舉設置絕熱材之處所而言，以至少設置在噴嘴22的外側和樹脂注入口14相接觸的處所，或者是於樹脂注入口14中和噴嘴22相接觸的部分。
   在充填樹脂之後，和本發明的第1製造方法同樣地操作，賦與所希望的扣緊力等，製作光碟用基板。還有，成為光碟用基板的原料的樹脂等則與第1製造方法之情形為相同。
   以上，參照圖面說明了本發明的光碟用基板的製造方法，但是該當圖面不過是例示，本發明並不限定於此等。還有，舉本發明的製造方法的最佳樣態，可舉組合已敘述的第1製造方法以及第2製造方法。

   也就是說，在噴嘴的樹脂接觸面被覆無機系被覆膜，在噴嘴和固定側金屬鑄模的樹脂注入口之間設置絕熱材，以製造光碟用基板的樣態。若根據該方法的話，可更加確實地抑制黑點以及材料纖維紋路等之缺點的產生，可提高生產效率，特別是獲得率。

[光碟的製造方法]
   如以上操作而製作的光碟用基板為適用於具有藉由雷射光做資訊的記錄以及可再生之記錄層之光碟或是具有藉由雷射光記錄有可再生之資訊的記錄部(凹坑)之光碟。
   還有，前者為CD-R、CD-RW、DVD-R、DVD-RW、DVD-RAM等之可寫入資訊之追記型或是可改寫型之光碟，後者為CD、DVD等之事先寫入資訊之光碟。
   以下，針對上述各層加以說明。還有，層構成或是材料等只不是例示。

(記錄層)

像CD-R或是DVD-R之情形，記錄層為將記錄物質之色素與結合劑等一起溶解融化於適當的溶劑之中，調製塗布液，接著，將此塗布液藉由旋轉塗布法塗布於形成有基板之預刻凹槽之面，形成塗膜之後，藉由乾燥形成。

適用旋轉塗布法之際的溫度，以設定在23℃以上為較佳，設定在25℃以上為更佳。並沒有特別的溫度上限，但是有必要設定在比溶劑的引火點更低的溫度，較佳為35℃。

若是在不到23℃的話，則溶劑的乾燥變慢，會有無法得到做為目標之色素膜厚(記錄層的厚度)之情形發生，以及塗布乾燥時間變長，生產性降低的情形發生。

舉該當色素而言，可舉花青色素、新型有機染料(oxonol?)色素、金屬錯體系色素、偶氮色素、酞菁色素等，在這之中，以酞菁色素為較佳。
還有，記載在日本專利公報特開平4-74690號公報、特開平8-127174號公報、特開平11-53758號公報、特開平11-334207號公報、特開平11-334206號公報、特開平11-334207號公報、特開2000-43423號公報、特開2000-108513號公報以及特開2000-158818號公報等之色素也相當合適於使用。

舉塗布液的溶劑而言，例如可舉醋酸丁酯、乳酸乙酯、2-甲氧基醋酸乙酯等之酯；甲基乙基酮、環己酮等、甲基異丁基酮等之酮；二氯甲烷、1,2-二氯乙烷、氯仿等之氯化烴；二甲基甲醯胺等之醯胺；甲基環己烷等之烴；四氫呋喃、乙醚、二噁烷等之醚；乙醇、正丙醇、異丙醇、正丁醇、雙丙酮醇等之醇；2,2,3,3-四氟丙醇等之氟系溶劑；乙二醇一甲醚、乙二醇一乙醚、丙二醇一甲醚等之二醇醚類等。
上述溶劑為考慮所使用的記錄物質的溶解性可單獨或者組合二種以上使用。在塗布液中，也可因應目的，更添加氧化防止劑、UV吸收劑、可塑劑、潤滑劑等各種添加劑。
   在使用結合劑之情形中，舉該結合劑的例子，可舉：明膠、纖維素衍生物、聚葡萄糖、松香、橡膠等之天然有機高分子物質；聚乙烯、聚丙烯、聚苯乙烯、聚異丁烯等之烴系樹脂、聚氯化乙烯、聚雙氯亞乙烯、聚氯化乙烯、聚醋酸乙烯等之乙烯系樹脂、聚丙烯酸甲酯、聚甲基丙烯酸甲酯等之丙烯酸樹脂、聚乙烯醇、氯化聚乙烯、環氧樹脂、丁縮醛樹脂、橡膠衍生物、酚甲醛樹脂等之熱硬化性樹脂的初期縮合物等之合成有機高分子。併用結合劑做為記錄層的材料之情形，結合劑的使用量一般而言相對於記錄物質是處於0.01倍量~50倍量(質量比)的範圍，較佳為處於0.1倍量~5倍量(質量比)的範圍。如此般地調製的塗布液中的記錄物質的濃度一般而言為處於0.01~10質量%的範圍，較佳為處於0.1~5%質量%的範圍。
   舉塗布方法可如已敘述般地適用旋轉塗布法，但是有關使用在當時的裝置等，可使用向來公知的裝置。

   還有，記錄層既可為單層也可為多層，其層厚一般是處於20~500nm的範圍，較佳為處於30~300nm的範圍，更佳為處於50~100nm的範圍。

  在記錄層之中，為了提昇該記錄層的耐光性，可以使之含有種種的褪色防止劑。

   舉褪色防止劑而言，一般使用單一態氧抑制劑(singlet oxygen quencher)。舉單一態氧抑制劑而言，可利用已經記載於公知的專利說明書等的刊行物的物質。
   舉其具體例而言，可舉日本專利公報特開昭58-175693號公報、特開昭59-81194號公報、特開昭60-19586號公報、特開昭60-19587號公報、特開昭60-35054號公報、特開昭60-36190號公報、特開昭60-36191號公報、特開昭60-44554號公報、特開昭60-44555號公報、特開昭60-44389號公報、特開昭60-44390號公報、特開昭60-54892號公報、特開昭60-47069號公報、特開昭63-209995號公報、特開平4-25492號公報、特公平1-38680號公報以及特公平6-26028號公報等各公報、德國專利第350399號說明書、然後是日本化學會誌1992年10月號第1141頁等所記載的物質。
   前述單一態氧抑制劑等的褪色防止劑的使用量，相對於色素的量，通常為0.1~50質量%的範圍，較佳為0.5~45質量%的範圍，更甚佳為3~40質量%，特佳為5~25質量%的範圍。  
在CD-RW或者是DVD-RW的情形，記錄層由得以取結晶狀態和非晶形狀態之至少2種狀態之至少由Ag、Al、Te、Sb所組成之相變化型的光記錄材料所構成為佳。該記錄層可以利用公知的方法形成。
還有，在該當記錄層之上，可因應必要，形成公知的衍生物層。

(光反射層)

   於記錄層形成後，在該記錄層上蒸鍍、濺鍍或者是離子植入光反射性物質，以形成光反射層。於光反射層的形成之際，使用通常的光罩，可以藉此調節光反射層的形成領域。

   在光反射層之中，係使用對雷射光之反射率較高的光反射性物質。該當反射率以在70%以上為較佳。

   舉光反射性較高的物質而言，可舉Mg、Se、Y、Ti、Zr、Hf、V、Nb、Ta、Cr、Mo、W、Mn、Re、Fe、Co、Ni、Ru、Rh、Pd、Ir、Pt、Cu、Ag、Au、Zn、Cd、Al、Ga、In、Si、Ge、Te、Pb、Po、Sn、Bi等之金屬以及半金屬或者是不銹鋼。此等光反射性物質既可以單獨使用，或者以二種以上的組合，或者是以合金的形態來使用。此等之中，較佳者為Cr、Ni、Pt、Cu、Ag、Au、Al以及不銹鋼。特佳者為Au、Ag、Al或者是此等的合金，最佳為Au、Ag或者是此等的合金。
   光反射層的層厚，一般而言是設定在10~300nm的範圍，以設定在50~200nm的範圍為較佳。

(保護層、保護基板)

   在形成光反射層之後，則於該光反射層上形成保護層。

   保護層係藉由旋轉塗布法形成。藉著適用旋轉塗布法可以在不帶給記錄層損傷(色素的溶解、色素和保護層之間的化學反應)之下，形成保護層。在進行旋轉塗布時的旋轉數方面，從形成均一的層以及防止對記錄層造成損傷的觀點來看，以設定在50~8000rpm為較佳，而以設定在100~5000rpm為更佳。

   還有，在保護層之中，使用紫外線硬化樹脂之情形，在藉由旋轉塗布法形成保護層之後，從該保護層之上藉由紫外線照射燈(金屬鹵化物燈)照射紫外線，使紫外線硬化樹脂硬化。

   還有，為了消除所形成的保護層的厚度不均，在使樹脂硬化之前，亦可適宜地進行放置一定的時間的處理。

   保護層可防止水分的侵入以及傷痕的產生。舉構成保護層的材料而言，以紫外線硬化樹脂、可視光硬化樹脂、熱硬化性樹脂、二氧化矽等為較佳，在這之中，尤以紫外線硬化樹脂為較佳。舉該紫外線硬化樹脂而言，例如可舉大日本油墨化學工業公司產製的「SD-640」等之紫外線硬化樹脂。還有可使用SD-347(大日本油墨化學工業公司產製)、SD-694(大日本油墨化學工業公司產製)、SKCD1051(SKC公司產製)等。保護層的厚度以1~200μm的範圍為較佳，而以50~150μm的範圍為更佳。
   還有，保護層於被使用做為雷射光路之層構成中，必須要求其具有透明性。在此，所謂的「透明性」，是意指對於記錄光以及再生光，透明得可以透過該光之程度。
   在DVD-R、DVD-RW的情形中，取代保護層，層積由紫外線硬化樹脂所構成的黏接層以及做為保護基板的基板(厚度：0.6mm左右，有關其材質則和前述基板相同)。
   也就是說，在形成光反射層之後，藉由旋轉塗布法塗布紫外線硬化樹脂(大日本化學油墨工業(股)公司產製SD640等)20~60μm的厚度，形成黏接層。在所形成的黏接層之上，例如載置做為保護基板的聚碳酸酯基板(厚度0.6mm)，從基板上照射紫外線使紫外線硬化樹脂硬化而使之貼合。

   如以上般操作，，製作在於本發明之中所製造的光碟用基板之上，由設置有記錄層、光反射層、保護層或者是介由黏接層之保護基板(虛設基板)等之層積體所構成的光碟。
   還有，藉著適當地設定形成於基板的預刻凹槽的軌距以及構成記錄層之材料等，可適用於比習知之DVD等軌距更狹小，以比習知所使用的雷射光為更小波長的雷射光可進行資訊之記錄再生之光碟。

   藉由以下所示之實施例更加具體地說明本發明，但是本發明並不限定於此等。

(實施例1)

   在射出成形機(住友重機械工業(股)產製)的噴嘴的樹脂接觸面(相當於圖1的符號22)之上形成由厚度3μm的TiN所構成的無機系被覆膜。使用該射出成形機，連續地製作1000張具有螺旋狀之溝槽(溝深150nm、溝寬300nm、軌距0.74μm)之外徑120mm、內徑15mm、厚度0.6mm的透明的基板(聚碳酸酯製)。

(實施例2)

   於射出成形機(住友重機械工業(股)產製)中，在固定側金屬鑄模的樹脂注入口的噴嘴接觸部分(相當於圖2中的符號60)，設置厚度5mm的耐熱性的樹脂(酚醛塑膠)所構成的絕熱材。除了使用該等射出成型機之外，其餘和實施例1同樣的操作，製作1000張光碟用基板。
(比較例)  
   除了使用不形成無機系被覆膜之一般的噴嘴以外，其餘和實施例1同樣地操作，製作1000張光碟用基板。

   針對實施例1、2以及比較例之中所製作的光碟用基板，以目視確認是否有黑點的產生或者是材料纖維紋路的產生，藉由產生了缺點的基板的數目，來求得缺點的發生率。

   在比較例之中，在剛製作之初缺點的發生率接近50%，在安定生產區間則為5%左右。相對於此，在實施例1、2之中，不管是那一種情形，都是在1%以下。

【圖式簡單說明】
圖1為顯示可適用於本發明之製造方法之射出成形機等的一部分之斷面圖。
圖2為顯示可適用於本發明之其他的製造方法之射出成形機等的一部分之斷面圖。
(元件符號之說明)
10  固定側金屬鑄模

12  澆道的一部分
14  樹脂注入口

20  射出缸筒

22  噴嘴

22a 無機系被覆膜
30  可動金屬鑄模

40  母版

50  模穴
60  絕熱材
拾、申請專利範圍：
1. 一種光碟用基板的製造方法，其為在至少固定側以及可動側的一方具備母版之金屬鑄模的模穴之內，通過射出缸筒的噴嘴射出溶融的樹脂而成形之光碟用基板的製造方法，其特徵為：至少前述噴嘴和前述樹脂相接觸的樹脂接觸面為由無機系被覆膜所被覆。
2.一種光碟用基板的製造方法，其為在至少固定側以及可動側的一方具備母版之金屬鑄模的模穴之內，通過射出缸筒的噴嘴射出溶融的樹脂而成形之光碟用基板的製造方法，其特徵為：至少前述於噴嘴和於前述固定側金屬鑄模中前述噴嘴所密接的澆道的一部分的樹脂注入口之間，設置絕熱材。

拾壹、圖式：
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