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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）との間に、熱可塑性エ
ラストマー樹脂組成物（Ｙ）を介在させて、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）
と熱可塑性樹脂（Ｘ）を、複合一体化させた熱可塑性樹脂複合成形体であって、熱可塑性
エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が、結晶性芳香族ポリエステル単位からなるハードセグメ
ント（ａ１）、および、脂肪族ポリエーテル単位および／または脂肪族ポリエステル単位
からなるソフトセグメント（ａ２）を含有し、融点が２１０℃未満のポリエステルブロッ
ク共重合体（Ａ）６６～９８．９８質量％、ポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）１～３０質
量％、シランカップリング剤（Ｃ）０．０１～５．０質量％と、酸化防止剤（Ｄ）０．０
１～５．０質量％を含有し、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が、熱可塑性樹脂以
外の材質からなる部材（Ｚ）の少なくとも一部において全周を被い、熱可塑性エラストマ
ー樹脂組成物（Ｙ）が、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ
）との間で、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）を接合し
、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）の材質が、金属であり、気密性を有する熱
可塑性樹脂複合成形体。
【請求項２】
熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の結晶性芳香族ポリエステル単位からなるハード
セグメント（ａ１）が、テレフタル酸および／またはジメチルテレフタレートと１，４－
ブタンジオールとから誘導されるポリブチレンテレフタレート単位と、イソフタル酸およ
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び／またはジメチルイソフタレートと１，４－ブタンジオールとから誘導されるポリブチ
レンイソフタレート単位とからなる請求項１に記載の熱可塑性樹脂複合成形体。
【請求項３】
熱可塑性樹脂（Ｘ）が、ポリフェニレンサルファイド樹脂、ポリエチレンテレフタレート
樹脂、ポリブチレンテレフタレート樹脂、ポリカーボネート樹脂、液晶ポリエステル樹脂
、ポリイミド樹脂からなる群の中から少なくとも１種の樹脂を主成分とする請求項１また
は２に記載の熱可塑性樹脂複合成形体。
【請求項４】
成形体が、密閉容器である請求項１～３のいずれか１項に記載の熱可塑性複合成形体。
【請求項５】
熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の厚みが０．０１～１．０ｍｍである請求項１～
４のいずれか１項に記載の熱可塑性樹脂複合成形体。
【請求項６】
熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）の表面に、熱可塑性エラストマー樹脂組成物
（Ｙ）が被覆され一体化した成形品を、射出成形用金型にインサートし、熱可塑性樹脂（
Ｘ）を射出成形して、射出成形した時に発生する熱可塑性樹脂（Ｘ）の熱と射出成形時の
圧力で、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性エラストマー樹脂組成物
（Ｙ）および、熱可塑性樹脂（Ｘ）を接合一体化させる、請求項１～５のいずれか記載の
熱可塑性樹脂複合成形体を製造する熱可塑性樹脂複合成形体の製造方法。
【請求項７】
熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）を射出成形用金型にインサートし熱可塑性エ
ラストマー樹脂組成物（Ｙ）を射出成形することにより熱可塑性樹脂以外の材質からなる
部材（Ｚ）と熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を一体化させ、一体化した成形品を
さらに別の射出成形用金型にインサートし、熱可塑性樹脂（Ｘ）を射出成形することによ
り熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）が熱可塑性エラスト
マー樹脂組成物（Ｙ）を介して接合一体化させる請求項６に記載の熱可塑性樹脂複合成形
体の製造方法。
【請求項８】
熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）を局部的に加熱するヒーター機能を有した射
出成形用金型にインサートする請求項７に記載の熱可塑性樹脂複合成形体の製造方法。
【請求項９】
さらに後処理をして、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を熱可塑性樹脂以外の材質
からなる部材（Ｚ）や熱可塑性樹脂（Ｘ）と熱融着させる、請求項６～８のいずれかに記
載の熱可塑性樹脂複合成形体の製造方法。
【請求項１０】
後処理が熱処理である、請求項９記載の熱可塑性樹脂複合成形体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、金属などの熱可塑性樹脂以外の材質からなる部品がインサートされた熱可塑
性樹脂複合成形体およびその製造方法に関し、特に、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部
材と熱可塑性樹脂との気密性に優れた熱可塑性樹脂複合成形体を提供する。
【背景技術】
【０００２】
　携帯電話、ノートパソコン、タブレット等に代表される携帯用電子機器においては、電
子機器内部への湿気や水の浸入を防止する気密性が及び防水性が必要とされている。また
、自動車等の車両にも電子機器、センサー、コネクター等が多く搭載されており、防水、
防塵等の気密性が必要とされている。
【０００３】
　携帯用電子機器においては小型・軽量化、低コスト化、形状の自由度等の点から熱可塑
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性樹脂が多く使用されていたが、更なる強度や剛性の向上の手法としてアルミニウム合金
などの軽金属が筐体の一部の材料として使用されている。また、センサーやコネクター類
においても金属端子部と熱可塑性樹脂との界面から水が浸入することが懸念されている。
【０００４】
　そこで、特許文献１にはインサートされる金属表面をアルカリ性または酸性溶液で処理
した後、更にシランカップリング剤で処理した金属を射出成形用金型にインサートする方
法が、特許文献２には金属部材の表面に接合界面の気密性を必要とする方向と公差する方
向に溝加工を施し射出成形等で溶融した熱可塑性樹脂と接合する方法が、特許文献３には
コネクタが形成されて接合する面が粗面化又は窒素含有化合物を吸着させて無数の凹凸又
は多孔性層を形成させた面に射出成形による熱可塑性樹脂と一体化させる方法が提案され
ている。
【０００５】
　しかしながら、上記方法ではインサート金属の表面に特別な処理を施す事になり作業が
煩雑になり生産性が低いばかりか、接触面積を大きくするのみで気密性を十分に得る事は
不可能といった課題があった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００３－１０３５６２号公報
【特許文献２】特開２０１１－２４０６８５号公報
【特許文献３】特開２０１２－１７９７０９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、上述した従来技術における問題点の解決を課題として鋭意検討した結果達成
されたものである。すなわち、本発明は、異種材料間の接合強度が高く、気密性に優れた
、熱可塑性樹脂複合成形体を提供することを目的とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　前記目的を達成するために、本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、熱可塑性樹脂以外の
材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）との間に、熱可塑性エラストマー樹脂組成
物（Ｙ）を介在させて、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ
）を、複合一体化させた熱可塑性樹脂複合成形体であって、熱可塑性エラストマー樹脂組
成物（Ｙ）が、結晶性芳香族ポリエステル単位からなるハードセグメント（ａ１）、およ
び、脂肪族ポリエーテル単位および／または脂肪族ポリエステル単位からなるソフトセグ
メント（ａ２）を含有し、融点が２１０℃未満のポリエステルブロック共重合体（Ａ）６
６～９８．９８質量％、ポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）１～３０質量％、シランカップ
リング剤（Ｃ）０．０１～５．０質量％と、酸化防止剤（Ｄ）０．０１～５．０質量％を
含有する。
【０００９】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体の製造方法は、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材
（Ｚ）の表面に、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が被覆され一体化した成形品を
、射出成形用金型にインサートし、熱可塑性樹脂（Ｘ）を射出成形して、熱可塑性樹脂以
外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）との間に、熱可塑性エラストマー樹脂
組成物（Ｙ）を介在させて、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂
（Ｘ）を、複合一体化させた熱可塑性樹脂複合成形体であって、熱可塑性エラストマー樹
脂組成物（Ｙ）が、結晶性芳香族ポリエステル単位からなるハードセグメント（ａ１）、
および、脂肪族ポリエーテル単位および／または脂肪族ポリエステル単位からなるソフト
セグメント（ａ２）を含有し、融点が２１０℃未満のポリエステルブロック共重合体（Ａ
）６６～９８．９８質量％、ポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）１～３０質量％、シランカ
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ップリング剤（Ｃ）０．０１～５．０質量％と、酸化防止剤（Ｄ）０．０１～５．０質量
％を含有する熱可塑性樹脂複合成形体を製造する。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、異種材料間の接合強度が高く、気密性に優れてい
る。
【００１１】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、金属などの熱可塑性樹脂以外の材質からなる部品
と熱可塑性樹脂組成物からなる成形体との間の気密性が十分に得られることから、自動車
部品、電機機器、電気電子部品、工業用品等での防水や粉塵などのシール性が必要とされ
る部品として好適に使用することができる。
【００１２】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、接合強度および気密性に優れているので、水蒸気
、液体などの透過を少なくしたい、電気・電子部品集積モジュール部材やモーター、電池
などの金属をインサートする部材に適している。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】図１は、実施例１～４で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の模式図であり、図１
（ａ）は、形状が６×７０×１ｍｍで中央部にφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合
金製金属端子、図１（ｂ）は、熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した金属端子、図
１（ｃ）は、実施例１～４で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の模式図である。
【図２】実施例１～４で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の断面概略図である。
【図３】図３（ｄ）は、実施例１～４で使用した金属端子の寸法であり、図３（ｅ）は、
実施例１で使用した熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した金属端子の寸法、図３（
ｆ）は、実施例で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の寸法を示す。
【図４】リーク性試験の概略図である。
【図５】局部的に加熱するヒーター機能を備えた射出成形用インサート金型の一例である
。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、本発明について詳細に説明する。
【００１５】
　本発明は、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）との間に
、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を介在させて、熱可塑性樹脂以外の材質からな
る部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）を、複合一体化させた熱可塑性樹脂複合成形体である
。
【００１６】
　本発明における熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）について説明する。
【００１７】
　熱可塑性樹脂以外の材質とは、金属、ガラス、熱硬化性樹脂、木材など一般的な材質が
挙げられる。中でも金属はセンサー類に多く使用され、ガラスは携帯端末のディスプレイ
に使用されていることから当該特徴を活かすことから好ましい。特に金属は、センサー等
の端子として使用され、金属端子と熱可塑性樹脂製ハウジングの間からの水の浸入を防ぐ
方法として本発明は好適に使用される。金属材料とは、アルミニウム、アルミニウム合金
、マグネシウム、マグネシウム合金、銅、銅合金、鉄、鋼、ステンレス、ニッケル、ニッ
ケル合金、チタン、チタン合金、錫、亜鉛、コバルト、ジルコニウム、ベリリウム、ベリ
リウム合金等があり、これらをメッキ等の表面処理で組み合わせた公知の材料が用いるこ
ともできる。中でもアルミニウム、アルミニウム合金、銅、銅合金、ニッケル、ニッケル
合金、錫が好適に用いられる。
【００１８】
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　熱可塑性樹脂（Ｘ）は、ポリプロピレン樹脂、ポリエチレン樹脂、ＡＢＳ樹脂、ポリカ
ーボネート樹脂、ポリアセタール樹脂、ポリエチレンテレフタレート樹脂、ポリブチレン
テレフタレート樹脂、ポリフェニレンサルファイド樹脂、ポリアミド樹脂、液晶ポリエス
テル樹脂、ポリイミド樹脂、シンジオタックチックポリスチレン樹脂、ポリシクロヘキサ
ンジメチレンテレフタレート樹脂などが挙げられ、中でもＡＢＳ樹脂、ポリカーボネート
樹脂、ポリブチレンテレフタレート樹脂、ポリエチレンテレフタレート樹脂、ポリトリメ
チレンテレフタレート樹脂、ポリフェニレンサルファイド樹脂、液晶ポリエステル樹脂、
ポリイミド樹脂、シンジオタックチックポリスチレン樹脂、ポリシクロヘキサンジメチレ
ンテレフタレート樹脂が熱可塑性エラストマー樹脂組成物との接合強度が優れる面で好ま
しく使用でき、これらは単独のポリマーだけでなく２種類以上をコンパウンド等でアロイ
化した樹脂として使用することも可能である。また、フィラーの等を配合することも可能
であり、ガラス繊維、炭素繊維、アラミド繊維、その他これらに類する高強度繊維、炭酸
カルシウム、炭酸マグネシウム、シリカ、タルク、粘土等の樹脂用充填材料を添加するこ
とも可能である。
【００１９】
　熱可塑性樹脂（Ｘ）は、より好ましくは、ポリフェニレンサルファイド樹脂、ポリエチ
レンテレフタレート樹脂、ポリブチレンテレフタレート樹脂、ポリカーボネート樹脂、液
晶ポリエステル樹脂、ポリイミド樹脂からなる群の中から少なくとも１種の樹脂を主成分
とする。
【００２０】
　本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）は、融点が２１０℃未満の
ポリエステルブロック共重合体（Ａ）６６～９８．９８質量％、ポリビニルアルコール樹
脂（Ｂ）１～３０質量％、シランカップリング剤（Ｃ）０．０１～５．０質量％と、酸化
防止剤（Ｄ）０．０１～５．０質量％を含有する。本発明に用いられる熱可塑性エラスト
マー樹脂組成物（Ｙ）において、融点が２１０℃未満のポリエステルブロック共重合体（
Ａ）、ポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）、シランカップリング剤（Ｃ）、酸化防止剤（Ｄ
）の合計は、１００質量％である。
【００２１】
　本発明に用いられるポリエステルブロック共重合体（Ａ）は、結晶性芳香族ポリエステ
ル単位からなるハードセグメント（ａ１）と、脂肪族ポリエーテル単位および／または脂
肪族ポリエステル単位からなるソフトセグメント（ａ２）と含有する。
【００２２】
　ハードセグメント（ａ１）は、芳香族ジカルボン酸またはそのエステル形成性誘導体と
、ジオールまたはそのエステル形成性誘導体から形成されるポリエステルである。
【００２３】
　ポリエステルブロック共重合体（Ａ）のハードセグメント（ａ１）を構成する芳香族ジ
カルボン酸の具体例としては、テレフタル酸、イソフタル酸、フタル酸、ナフタレン－２
，６一ジカルボン酸、ナフタレン－２，７－ジカルボン酸、アントラセンジカルボン酸、
ジフェニル－４，４’－ジカルボン酸、ジフェノキシエタンジカルボン酸、４，４’－ジ
フェニルエーテルジカルボン酸、５－スルホイソフタル酸、および３－スルホイソフタル
酸ナトリウムなどが挙げられる。さらに、芳香族ジカルボン酸のエステル形成性誘導体、
たとえば低級アルキルエステル、アリールエステル、炭酸エステル、および酸ハロゲン化
物などももちろん同等に用い得る。本発明においては、前記芳香族ジカルボン酸を主とし
て用いるが、この芳香族ジカルボン酸の一部を、１，４－シクロヘキサンジカルボン酸、
シクロペンタンジカルボン酸、４，４’－ジシクロヘキシルジカルボン酸などの脂環族ジ
カルボン酸や、アジピン酸、コハク酸、シュウ酸、セバシン酸、ドデカンジオン酸、およ
びダイマー酸などの脂肪族ジカルボン酸に置換してもよい。さらに、ジカルボン酸のエス
テル形成性誘導体、たとえば低級アルキルエステル、アリールエステル、炭酸エステル、
および酸ハロゲン化物などももちろん同等に用い得る。
【００２４】
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　本発明においては、前記ジカルボン酸を２種以上使用することが好ましく、例えばテレ
フタル酸とイソフタル酸、テレフタル酸とドデカンジオン酸、テレフタル酸とダイマー酸
などの組み合わせが挙げられる。ジカルボン酸成分を２種以上使用することでハードセグ
メント（ａ１）の結晶化度を下げることができ、柔軟性を付与することも可能で、かつ他
の熱可塑性樹脂との熱接着性も向上する。
【００２５】
　次に、前記芳香族ジカルボン酸等とエステルを形成するジオールについて説明する。本
発明に使用するジオールの具体例としては、分子量４００以下のジオール、例えば１，４
－ブタンジオール、エチレングリコール、トリメチレングリコール、ペンタメチレングリ
コール、ヘキサメチレングリコール、ネオペンチルグリコール、デカメチレングリコール
などの脂肪族ジオール、１，１－シクロヘキサンジメタノール、１，４－ジシクロヘキサ
ンジメタノール、トリシクロデカンジメタノールなどの脂環族ジオール、およびキシリレ
ングリコール、ビス（ｐ－ヒドロキシ）ジフェニル、ビス（ｐ－ヒドロキシ）ジフェニル
プロパン、２，２’－ビス［４－（２－ヒドロキシエトキシ）フェニル］プロパン、ビス
［４－（２－ヒドロキシエトキシ）フェニル］スルホン、１，１－ビス［４－（２－ヒド
ロキシエトキシ）フェニル］シクロヘキサン、４，４’－ジヒドロキシ－ｐ－ターフェニ
ル、および４，４’－ジヒドロキシ－ｐ－クオーターフェニルなどの芳香族ジオールが好
ましい。かかるジオールは、エステル形成性誘導体、例えばアセチル体、アルカリ金属塩
などの形でも用い得る。これらのジオール成分およびその誘導体は、２種以上併用しても
よい。
【００２６】
　かかるハードセグメント（ａ１）の好ましい例は、テレフタル酸および／またはジメチ
ルテレフタレートと１，４－ブタンジオールとから誘導されるポリブチレンテレフタレー
ト単位からなるもの、イソフタル酸および／またはジメチルイソフタレートと１，４－ブ
タンジオールとから誘導されるポリブチレンイソフタレート単位からなるもの、およびそ
の両者の共重合体が好ましく用いられ、特に好ましくは、テレフタル酸および／またはジ
メチルテレフタレートと１，４－ブタンジオールから誘導されるポリブチレンテレフタレ
ート単位と、イソフタル酸および／またはジメチルイソフタレートと、１，４－ブタンジ
オールから誘導されるポリブチレンテレフタレート単位とポリブチレンイソフタレート単
位とを有する共重合体が使用される。
【００２７】
　本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）のポリエステルブロック共
重合体（Ａ）のソフトセグメント（ａ２）は、脂肪族ポリエーテル及び／又は脂肪族ポリ
エステル単位からなる。脂肪族ポリエーテルとしては、ポリ（エチレンオキシド）グリコ
ール、ポリ（プロピレンオキシド）グリコール、ポリ（テトラメチレンオキシド）グリコ
ール、ポリ（ヘキサメチレンオキシド）グリコール、エチレンオキシドとプロピレンオキ
シドの共重合体、ポリ（プロピレンオキシド）グリコールのエチレンオキシド付加重合体
、エチレンオキシドとテトラヒドロフランの共重合体グリコールなどが挙げられる。
【００２８】
　また、脂肪族ポリエステルとしては、ポリ（ε－カプロラクトン）、ポリエナントラク
トン、ポリカプリロラクトン、ポリブチレンアジペート、ポリエチレンアジペートなどが
挙げられる。これらのソフトセグメント（ａ２）として、得られるポリエステルブロック
共重合体（Ａ）の弾性特性から、ポリ（テトラメチレンオキシド）グリコール、ポリ（プ
ロピレンオキシド）グリコールのエチレンオキシド付加物、エチレンオキシドとテトラヒ
ドロフランの共重合体グリコール、ポリ（ε－カプロラクトン）、ポリブチレンアジペー
ト、及びポリエチレンアジペートなどの使用が好ましく、これらの中でも特にポリ（テト
ラメチレンオキシド）グリコール、ポリ（プロピレンオキシド）グリコールのエチレンオ
キシド付加物、及びエチレンオキシドとテトラヒドロフランの共重合体グリコールの使用
が好ましい。また、これらのソフトセグメント（ａ２）の数平均分子量としては、共重合
された状態において３００～６０００程度であることが好ましい。
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【００２９】
　本発明に用いられるポリエステルブロック共重合体（Ａ）において、ハードセグメント
（ａ１）とソフトセグメント（ａ２）の共重合量は、通常、ハードセグメント（ａ１）を
５～８０質量％、ソフトセグメント（ａ２）を２０～９５質量％であり、好ましくはハー
ドセグメント（ａ１）を１０～７５質量％、ソフトセグメント（ａ２）を２５～９０質量
％である。
【００３０】
　本発明に用いられるポリエステルブロック共重合体（Ａ）は、融点が２１０℃未満であ
る。本発明において、ポリエステルブロック共重合体（Ａ）の融点は、示差走査熱量計（
ＤＳＣ）により測定され、測定された融点が２１０℃未満に存在することを意味する。融
点が２１０℃以上のポリエステルブロック共重合体（Ａ）を使用する場合、ポリエステル
ブロック共重合体（Ａ）中に、後述するポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）が粗大分散し熱
可塑性樹脂以外の材質からなる部材との接合強度が低くなる。
【００３１】
　本発明に用いられるポリエステルブロック共重合体（Ａ）は、公知の方法で製造するこ
とができる。その具体例としては、例えば、芳香族ジカルボン酸の低級アルコールジエス
テルなどのエステル形成性誘導体、過剰量のジオール（低分子量グリコール）およびソフ
トセグメント（ａ２）成分を触媒の存在下エステル交換反応せしめ、得られる反応生成物
を重縮合する方法、および芳香族ジカルボン酸と過剰量のジオールおよびソフトセグメン
ト（ａ２）成分を触媒の存在下エステル化反応せしめ、得られる反応生成物を重縮合する
方法などのいずれの方法をとってもよい。
【００３２】
　本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）において、ポリエステルブ
ロック共重合体（Ａ）の含有量は、６６質量％～９８．９８質量％であり、特に好ましく
は７６質量％～９７質量％である。ポリエステルブロック共重合体（Ａ）の含有量が、６
６質量％未満では、得られる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の機械特性が低く成
形加工性が劣り、９８．９８質量％を越えると接合強度が低下する。
【００３３】
　本発明に用いられるポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）としては、例えばポリビニルブチ
ラール樹脂、ポリビニルアセタール樹脂などが挙げられる。使用するポリビニルアルコー
ル樹脂（Ｂ）としては、市販品を使用することでき、例えば、積水化学工業（株）製エス
フレックスＢＬ－１、ＢＬ－２、ＢＸ－Ｌ、ＢＭ－Ｓ、ＫＳ－３等、電気化学工業（株）
製デンカブチラール３０００－１、３０００－２、３０００－４、４０００－２等がある
。
【００３４】
　本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）において、ポリビニルアル
コール樹脂（Ｂ）の含有量は、１質量％～３０質量％であり、特に好ましくは、３質量％
～２０質量％である。ポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）の含有量が、１質量％未満では接
合強度が低く、３０質量％を超えると得られる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の
機械強度が低く、成型加工性にも劣る。
【００３５】
　本発明に用いられるシランカップリング剤（Ｃ）としては、特に制限するものはないが
、好ましくは１分子中にアミノ基、エポキシ基、ビニル基、アリル基、メタクリル基、ス
ルフィド基等を有するもので、中でもエポキシ基を有するシランカップリング剤（Ｃ）が
好適に使用される。シランカップリング剤（Ｃ）の具体例としては、３－アミノプロピル
トリメトキシシラン、３－アミノプロキルエトキシシラン、３－（２－アミノエチル）ア
ミノプロピルトリメトキシシラン、３－（２－アミノエチル）アミノプロピルメチルジメ
トシシラン、３－フェニルアミノプロピルトリメトキシシラン、３－グリシドキシプロピ
ルトリメトキシシラン、３－グリシドキシプロピルメチルジメトキシシラン、３－グリシ
ドキシプロピルトリエトキシシラン、３－グリシドキシプロピルメチルジエトキシシラン
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、２－（３，４－エポキシシクロヘキシル）エチルトリメトキシシラン、ビス（３－（ト
リエトキシシリル）プロピル）ジスルフィド、ビス（３－（トリエトキシシリル）プロピ
ル）テトラスルフィド、ビニルトリアセトキシシラン、ビニルトリメトキシシラン、ビニ
ルトリエトキシシラン、アクリイルトリメトキシシラン、３－メタクリロキシプロピルト
リメトキシシラン、３－メタクリロキシプロピルメチルジメトキシシラン、３－メルカプ
トプロピルトリメトキシシラン、３－メルカプトプロピルメチルジメトキシシラン等があ
り、好ましくはエポキシ基含有化合物であり、これらは１種単独または２種以上併用して
使用することができる。
【００３６】
　本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）において、シランカップリ
ング剤（Ｃ）の含有量は、０．０１質量％～５質量％であり、好ましくは０．０５質量％
～３質量％、さらに好ましくは０．１質量％～１．５質量％である。シランカップリング
剤（Ｃ）の含有量が０．０１質量％未満では接合強度が低く、また５質量％を超えると、
ブルーミングを生じ、熱安定性が低下する。
【００３７】
　本発明に用いられる酸化防止剤（Ｄ）としては、芳香族アミン系酸化防止剤、ヒンダー
ドフェノール系酸化防止剤、イオウ系酸化防止剤、リン系酸化防止剤からなる群より選ば
れた１種、または２種以上が挙げられ、中でも芳香族アミン系酸化防止剤が好適に使用さ
れる。
【００３８】
　芳香族アミン系酸化防止剤の具体例としては、フェニルナフチルアミン、４，４’－ジ
メトキシジフェニルアミン、４，４’－ビス（α,α－ジメチルベンジル）ジフェニルア
ミン、および４－イソプロポキシジフェニルアミンなどが挙げられるが、これらの中でも
ジフェニルアミン系化合物の使用が好ましい。
【００３９】
　ヒンダードフェノール系酸化防止剤の具体例としては、２，４－ジメチル－６－ｔ－ブ
チルフェノール、２，６－ジ－ｔ－ブチルフェノール、２，６－ジ－ｔ－ブチル－ｐ－ク
レゾール、ヒドロキシメチル－２，６－ジ－ｔ－ブチルフェノール、２，６－ジ－ｔ－ブ
チル－α－ジメチルアミノ－ｐ－クレゾール、２，５－ジ－ｔ－ブチル－４－エチルフェ
ノール、４，４’－ビス（２，６－ジ－ｔ－ブチルフェノール）、２，２’－メチレン－
ビス－４－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール、２，２’－メチレン－ビス（４－エチル
－６－ｔ－一ブチルフェノール）、４，４’－メチレン－ビス（６－ｔ－ブチル－ｏ－ク
レゾール）、４，４’－メチレン－ビス（２，６－ジ－ｔ－ブチルフェノール）、２，２
’－メチレン－ビス（４－メチル－６－シクロヘキシルフェノール)、４，４’－ブチリ
デン－ビス（３－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、４，４’－チオビス（６－ｔ－
ブチル－３－メチルフェノール）、ビス（３－メチル－４－ヒドロキシ－５－ｔ－ブチル
ベンジル）スルフィド、４，４’－チオビス（６－ｔ－プチル－ｏ－クレゾール）、２，
２’－チオビス（４－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、２，６－ビス（２’－ヒド
ロキシ－３’－ｔ－ブチル－５’－メチルベンジル）－４－メチルフェノール、３，５－
ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンゼンスルホン酸のジエチルエステル、２，２’－ジ
ヒドロキシ－３，３’－ジ（α－メチルシクロヘキシル）－５，５’－ジメチル－ジフェ
ニルメタン、α－オクタデシル－３（３’，５’－ジ－ｔ－ブチル－４’－ヒドロキシフ
ェニル）プロピオネート、６－（ヒドロキシ－３，５－ジ－ｔ－ブチルアニリノ）－２，
４－ビス－オクチル－チオ－１，３，５－トリアジン、ヘキサメチレングリコール－ビス
［β－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェノール）プロピオネート］、Ｎ，
Ｎ’－ヘキサメチレン－ビス（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシヒドロ桂皮酸ア
ミド）、２，２－チオ［ジエチル－ビス－３（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシ
フェニル）プロピオネート］、３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンゼンホスホ
ン酸のジオクタデシルエステル、テトラキス［メチレン－３（３，５－ジ－ｔ－ブチル－
４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］メタン、１，３，５－トリメチル－２，４，
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６－トリス（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンジル）ベンゼン、１，１，３
－トリス（２－メチル－４－ヒドロキシ－５－ジ－ｔ－ブチルフェニル）ブタン、トリス
（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）イソシアヌレート、トリス［β－
（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４ヒドロキシフェニル）プロピオニル－オキシエチル］イソ
シアヌレートなどが挙げられる。これらの中でも特にテトラキス［メチレン－３（３，５
－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］メタンのような分子量が
５００以上のものの使用が好ましい。
【００４０】
　イオウ系酸化防止剤とは、チオエーテル系、ジチオ酸塩系、メルカプトベンズイミダゾ
ール系、チオカルバニリド系、およびチオジプロピオンエステル系などのイオウを含む化
合物である。これらの中でも、特にチオジプロピオンエステル系化合物の使用が好ましい
。
【００４１】
　リン系酸化防止剤とは、リン酸、亜リン酸、次亜リン酸誘導体、フェニルホスホン酸、
ポリホスホネート、ジアルキルペンタエリスリトールジホスファイト、およびジァルキル
ビスフェノールＡジホスファイトなどのリンを含む化合物である。これらの中でも、分子
中にリン原子とともにイオウ原子も有する化合物、あるいは分子中に２つ以上のリン原子
を有する化合物の使用が好ましい。
【００４２】
　本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）において、これらの酸化防
止剤（Ｄ）の含有量は、０．０１質量％～５質量％であり、好ましくは、０．０５質量％
～３質量％、さらに好ましくは、０．１質量％～１．５質量％である。酸化防止剤（Ｄ）
の含有量が０．０１質量％未満では、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の耐熱性、
特に長期耐熱老化性が劣るとともに、金属と接合する際に銅害が生じるおそれがある。ま
た、５質量％を超えると、ブルーミングを生じ、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）
の機械的強度が低下する。
【００４３】
　さらに、本発明に用いられる熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）には、本発明の目
的を損なわない範囲で種々の添加剤を添加することができる。例えば公知の結晶核剤や滑
剤などの成形助剤、紫外線吸収剤やヒンダードアミン系化合物である耐光剤、耐加水分解
改良剤、顔料や染料などの着色剤、帯電防止剤、導電剤、難燃剤、補強剤、充填剤、可塑
剤、離型剤などを任意に含有することができる。本発明に用いられる熱可塑性エラストマ
ー樹脂組成物（Ｙ）の製造方法は、例えば、ポリエステルブロック共重合体（Ａ）、ポリ
ビニルアルコール樹脂（Ｂ）、シランカップリング剤（Ｃ）、酸化防止剤（Ｄ）を配合し
た原料を、スクリュー型押出機に供給し溶融混練する方法など適宜採用することができる
。上記方法により、得られた熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）は、ペレット化し、
その後の成形に用いることもできる。
【００４４】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体では、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を熱可
塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）との間に介在させる方法は
、例えば、熱可塑性樹脂組成物（Ｘ）が熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）の表
面に接する部分に熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を被覆し、その後熱可塑性エラ
ストマー樹脂組成物（Ｙ）の表面に熱可塑性樹脂（Ｘ）を積層する方法が挙げられる。
【００４５】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体では、好ましくは、熱可塑性エラストマー樹脂組成物
（Ｙ）が、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）の少なくとも一部において全周を
被い、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材
（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）との間で、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱
可塑性樹脂（Ｘ）を接合する。特に、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）が、金
属端子の場合、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）の一部において全周を熱可塑
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性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）で被う部分を設けることで、金属等の熱可塑性樹脂以外
の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂組成物（Ｘ）の間には、必ず熱可塑性エラスト
マー樹脂組成物（Ｙ）が存在する構造となり、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が
間に存在し、両者に接合することで気密性を有する。
【００４６】
　熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）
に被覆する方法としては、シート化した熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を巻き付
ける方法、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の粉体を吹き付ける方法、熱可塑性樹
脂以外の材質からなる部材（Ｚ）を射出成形機の金型内にインサートし熱可塑性エラスト
マー樹脂組成物（Ｙ）を射出成形して特定の場所に被覆する方法等が挙げられ、作業性や
被覆寸法を正確に制御するためには、射出成形で被覆する方法が最も好ましい。
【００４７】
　熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）
を被覆する厚みは、０．０１～１．０ｍｍが好ましく、さらに好ましくは０．０２～０．
８ｍｍである。厚みが、０．０１ｍｍより薄いと、熱可塑性樹脂（Ｘ）の成形による残留
応力を緩和することが不十分となり熱可塑性樹脂（Ｘ）が割れることもあり、さらに射出
成形で熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を射出成形して被覆させる際には十分に成
形することができず未充填となる可能性があり好ましくない。また、厚みが、１．０ｍｍ
を超えると熱可塑性樹脂（Ｘ）を成形する際に溶融樹脂の熱と射出圧力で熱可塑性エラス
トマー樹脂組成物（Ｙ）が溶融し、熱可塑性樹脂（Ｘ）の成形性に悪影響を及ぼし、材料
物性を低下させる原因となるため好ましくない。
【００４８】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、好ましくは、気密性を有する成形体である。本発
明の熱可塑性樹脂複合成形体は、好ましくは、密閉容器である。
【００４９】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）の表
面に、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が被覆され一体化した成形品を、射出成形
用金型にインサートし熱可塑性樹脂を射出成形して、製造される。射出成形では成形時の
溶融樹脂の熱と射出圧力により熱可塑性樹脂以外の材質からな部材（Ｚ）を高温に温めて
熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）との接合に必要なエネルギーを与えることにより
気密性を保持することができる。
【００５０】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、好ましくは、射出成形した時に発生する熱可塑性
樹脂（Ｘ）の熱と射出成形時の圧力で、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱
可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）および、熱可塑性樹脂（Ｘ）を接合一体化させて製
造する。また、熱可塑性樹脂複合成形体を製造した後、後処理により熱可塑性樹脂以外の
材質からなる部材（Ｚ）や熱可塑性樹脂（Ｘ）と熱融着させることも可能であり、例えば
、レーザーエネルギーを熱可塑性樹脂複合成形体の接合部に照射して成形体を熱処理する
方法や、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）の融点±２０℃のオーブン内に成形体を
入れ、熱処理する方法等が挙げられる。これらは気密性を向上させる目的で採用すること
も可能である。
【００５１】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、より好ましくは、熱可塑性樹脂以外の材質からな
る部材（Ｚ）を射出成形用金型にインサートし、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）
を射出成形することにより、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）と熱可塑性エラ
ストマー樹脂組成物（Ｙ）を一体化させ、一体化した成形品をさらに別の射出成形用金型
にインサートし、熱可塑性樹脂（Ｘ）を射出成形することにより熱可塑性樹脂以外の材質
からなる部材（Ｚ）と熱可塑性樹脂（Ｘ）が熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）を介
して接合一体化させる。
【００５２】
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　この方法では、さらにより好ましくは、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材（Ｚ）を
局部的に加熱するヒーター機能を有した射出成形用金型にインサートする。図５に、局部
的に加熱するヒーター機能を備えた射出成形用インサート金型の一例を示した。図５にお
いて、１は、熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材、３は、熱可塑性エラストマー樹脂組
成物、８は、セラミックヒーターであり、９は、ヒーター機能を備えた金型、１０は、エ
ジェクター、１１は、ヒーターで加熱した金属端子の熱が金型に逃げないようにした空間
である。
【００５３】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体の適用可能な用途としては、例えば、センサー、ＬＥ
Ｄランプ、コネクター、ソケット、抵抗器、リレーケース、スイッチ、コイルボビン、コ
ンデンサー、バリコンケース、発振子、各種端子板、変成器、プラグ、プリント基板、チ
ューナー、スピーカー、マイクロフォン、ヘッドフォン、小型モーター、磁気ヘッドベー
ス、半導体、液晶、ＦＤＤキャリッジ、ＦＤＤシャーシ、モーターブラッシュホルダー、
パラボラアンテナ、コンピューター関連部品などに代表される電気・電子部品；ＶＴＲ部
品、テレビ部品、アイロン、ヘアードライヤー、炊飯器部品、電子レンジ部品、音響部品
、オーディオ・レーザーディスク（登録商標）・コンパクトディスクなどの音声機器部品
、照明部品、冷蔵庫部品、エアコン部品、タイプライター部品、ワードプロセッサー部品
などに代表される家庭、事務電気製品部品；オフィスコンピューター関連部品、電話器関
連部品、ファクシミリ関連部品、複写機関連部品、洗浄用治具、モーター部品、ライター
、タイプライターなどに代表される機械関連部品：顕微鏡、双眼鏡、カメラ、時計などに
代表される光学機器、精密機械関連部品；水道蛇口コマ、混合水栓、ポンプ部品、パイプ
ジョイント、水量調節弁、逃がし弁、湯温センサー、水量センサー、水道メーターハウジ
ングなどの水廻り部品；バルブオルタネーターターミナル、オルタネーターコネクター、
ＩＣレギュレーター、ライトディヤー用ポテンシオメーターベース、排気ガスバルブなど
の各種バルブ、燃料関係・排気系・吸気系各種パイプ、エアーインテークノズルスノーケ
ル、インテークマニホールド、燃料ポンプ、エンジン冷却水ジョイント、キャブレターメ
インボディー、キャブレタースペーサー、排気ガスセンサー、冷却水センサー、油温セン
サー、スロットルポジションセンサー、クランクシャフトポジションセンサー、エアーフ
ローメーター、ブレーキパッド摩耗センサー、エアコン用サーモスタットベース、暖房温
風フローコントロールバルブ、ラジエーターモーター用ブラッシュホルダー、ウォーター
ポンプインペラー、タービンベイン、ワイパーモーター関係部品、デュストリビューター
、スタータースイッチ、スターターリレー、トランスミッション用ワイヤーハーネス、ウ
ィンドウォッシャーノズル、エアコンパネルスイッチ基板、燃料関係電磁気弁用コイル、
ヒューズ用コネクター、ホーンターミナル、電装部品絶縁板、ステップモーターローター
、ランプソケット、ランプリフレクター、ランプハウジング、ブレーキピストン、ソレノ
イドボビン、エンジンオイルフィルター、リチウムイオン電池などの電池部品、駆動モー
ター部品、発電モーター部品、電動パワステ部品、ブレーキ部品、点火装置ケース、車速
センサー、ケーブルライナーなどの自動車・車両関連部品など各種用途が例示できる。
【００５４】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体は、接合強度および気密性に優れているので、水蒸気
、液体などの透過を少なくしたい、電気・電子部品集積モジュール部材やモーター、電池
などの金属をインサートする部材に適している。
【実施例】
【００５５】
　以下に実施例を示し、本発明をさらに具体的に説明する。なお、以下の実施例でいう部
および％は、特に断らない限りは質量単位を示す。
【００５６】
　本発明の熱可塑性樹脂複合成形体を用いた試験例について説明する。
【００５７】
　図１は、実施例１で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の模式図であり、図１（ａ）は試
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験に使用した形状が６×７０×１ｍｍで中央部にφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム
合金製金属端子であり、図１（ｂ）は、金属端子の中央部に熱可塑性エラストマー樹脂組
成物（Ｙ）を被覆した成形体であり、図１（ｃ）は熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ
）を被覆した金属端子をさらに熱可塑性樹脂（Ｘ）でインサート成形して得た金属複合熱
可塑性樹脂成形体を示す。
【００５８】
　図２は、実施例１で使用した金属複合熱可塑性樹脂成形体の断面図を示し、熱可塑性樹
脂（Ｘ）と金属端子の間には熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）が介在している。
【００５９】
　［リーク性試験］
　図４に示すように、金属複合熱可塑性樹脂成形体を、リーク性試験測定用治具に固定し
、治具のソケット部に圧縮空気を流入させる管を接続した状態で水槽内に入れる。管から
圧力０．４ＭＰａの空気を治具内に流入させて、アルミニウム合金製金属端子と熱可塑性
樹脂（Ｘ）の隙間から空気の漏れを確認した。
【００６０】
　実施例で使用する金属端子としては、アルミニウム合金製と、銅製の２種類を用いた。
【００６１】
　［ポリエステルブロック共重合体（Ａ）の融点測定］
　ティー・エイ・インスツルメント社製ＤＳＣ　Ｑ１００を使用し、１０℃／分の昇温速
度で常温から２４０℃まで加熱し融点を測定した。
【００６２】
　［熱可塑性樹脂（Ｘ）］
　ポリブチレンテレフタレート樹脂（東レ（株）製“トレコン”１１０１Ｇ３０）、ポリ
フェニレンスルフィド樹脂（東レ（株）製“トレリナ”４９０ＭＡ５０Ｂ）と、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（株）製“ユーピロン”Ｈ－３００
０）を使用した。
【００６３】
　［熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ）］
　ポリエステルブロック共重合体（Ａ）として、東レ・デュポン（株）製ハイトレル４０
５７Ｎ（融点：１６２℃）、ポリビニルアルコール樹脂（Ｂ）として、積水化学工業(株)
製エスレックＢＬ－１、シランカップリング剤（Ｃ）として、東レ・ダウコーニング(株)
製Ｚ－６０４０、酸化防止剤（Ｄ）として、白石カルシウム(株)製ナウガード４４５（芳
香族アミン系酸化防止剤）を、表１に示す配合比率でドライブレンドし、４５ｍｍφのス
クリューを有する２軸押出機を用いて、２２０℃の温度設定で溶融混練したのちペレット
化し、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－１）、（Ｙ－２）、（Ｙ－３）、（Ｙ－４
）を得た。
【００６４】
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【表１】

【００６５】
　［実施例１］
　形状が６×７０×１ｍｍで中央部にφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属
端子を用い、穴部がある中央部分に厚み０．１ｍｍ、幅６ｍｍにフィルム化した熱可塑性
エラストマー樹脂組成物（Ｙ－１）を巻き付け、１５０℃のオーブン内に１時間保持し、
金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した成形体（ｂ）を得た。尚、中央部
の穴は射出成形時に被覆した熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－１）が移動しないよ
う固定するために設けた。
【００６６】
　次に、熱可塑性樹脂組成物（Ｘ）としてＰＰＳ樹脂（Ａ４９０ＭＸ５０Ｂ）を成形する
射出成形機（日精樹脂工業製ＮＥＸ－１０００)を用いて、シリンダー温度３２０℃、金
型温度１３０℃に設定した成形機の金型キャビティ内に熱可塑性エラストマー樹脂組成物
（Ｙ）を被覆した成形体（ｂ）をセットし、図３に示す寸法の成形体を射出速度３０ｍｍ
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／ｓｅｃの条件で射出成形し金属複合熱可塑性樹脂成形体を得た。
【００６７】
　図１に、実施例１で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の模式図を示した。図１（ａ）は
、形状が６×７０×１ｍｍで中央部にφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属
端子、図１（ｂ）は、熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した金属端子、図１（ｃ）
は、実施例１で使用した熱可塑性樹脂複合成形体の模式図である。図２に、実施例１で使
用した熱可塑性樹脂複合成形体の断面概略図を示した。図３（ｄ）は、実施例１で使用し
た金属端子の寸法であり、図３（ｅ）は、実施例１で使用した熱可塑性エラストマー樹脂
組成物を被覆した金属端子の寸法、図３（ｆ）は、実施例で使用した熱可塑性樹脂複合成
形体の寸法を示す。
【００６８】
　得られた金属複合熱可塑性樹脂成形体を－４０℃×１時間と１１０℃×１時間の温度条
件で５０サイクルの冷熱処理を施した後、図４のリーク性測定用治具に固定し、次いで圧
縮空位を流入する管をソケットに接続し、次いで水を入れた水槽内にリーク性測定用治具
と金属複合熱可塑性樹脂成形体を固定した装置を入れ、治具内に０．４ＭＰａの圧縮空気
を５分間流入させた。金属複合熱可塑性樹脂成形体からは空気の漏れは確認されなかった
。
【００６９】
　［実施例２］
　熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－１）を成形する金型に、６×７０×１ｍｍで中
央部のφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属端子をインサートし、シリンダ
ー温度２１０℃、金型温度５０℃に設定したインラインスクリュー型射出成形機（日精樹
脂工業製ＮＥＸ－１０００）を用いて、厚み０．４ｍｍ、長さ６ｍｍで図１（ｂ）の形状
になるように金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した。次に、実施例１と
同じ様にＰＰＳ樹脂（Ａ４９０ＭＸ５０Ｂ）を射出成形し金属複合熱可塑性樹脂成形体を
得、実施例１と同様の冷熱処理を施した後でリーク性試験を行った。金属複合熱可塑性樹
脂成形体からは空気の漏れは確認されなかった。
【００７０】
　［実施例３］
　図１（ａ）形状の銅合金製金属端子の中央部を幅６ｍｍだけ残る形でマスキングし、次
いでマスキングした金属端子を２００℃のオーブン内に３分間保持して金属端子が２００
℃になった頃、粒径約０．０５ｍｍの熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－１）粉体の
中に２００℃になった金属端子を差し込み１分間放置した。その熱可塑性エラストマー粉
体の中から金属端子を取り出しマスキングを剥がして金属端子に幅６ｍｍの熱可塑性エラ
ストマー樹脂を被覆させた。
【００７１】
　次に、熱可塑性樹脂組成物（Ｘ）としてＰＢＴ樹脂（１１０１Ｇ３０）を成形する射出
成形機（日精樹脂工業製ＮＥＸ－１０００)を用いて、シリンダー温度２６０℃、金型温
度８０℃に設定した成形機の金型キャビティ内に熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－
１）を被覆した成形体（図１、ｂ）をセットし、図３に示す寸法の成形体を射出速度３０
ｍｍ／ｓｅｃの条件で射出成形し金属複合熱可塑性樹脂成形体を得た。実施例１と同様の
冷熱処理を施した後でリーク性試験を行った。金属複合熱可塑性樹脂成形体からは空気の
漏れは確認されなかった。
【００７２】
　［実施例４］
　実施例２と同様に、熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－１）を成形する金型に、６
×７０×１ｍｍで中央部のφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属端子をイン
サートし、シリンダー温度２１０℃、金型温度５０℃に設定したインラインスクリュー型
射出成形機（日精樹脂工業製ＮＥＸ－１０００）を用いて厚み０．４ｍｍ、長さ６ｍｍで
（図１、ｂ）の形状になるように金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した
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【００７３】
　次に、実施例１と同じ射出成形機を用いＰＣ樹脂（Ｈ－３０００）をシリンダー温度２
９０℃、金型温度１００℃に設定した成形機の金型キャビティ内に熱可塑性エラストマー
樹脂組成物（Ｙ－１）を被覆した成形体（図１、ｂ）をセットし、図３に示す寸法の成形
体を射出速度３０ｍｍ／ｓｅｃの条件で射出成形し金属複合熱可塑性樹脂成形体を得た。
実施例１と同様の冷熱処理を施した後方法でリーク性試験を行った。金属複合熱可塑性樹
脂成形体からは空気の漏れは確認されなかった。
【００７４】
　［比較例１］
　実施例１で用いた形状が６×７０×１ｍｍで中央部にφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミ
ニウム合金製金属端子を用い、金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆しない
状態で、熱可塑性樹脂組成物（Ｘ）としてＰＰＳ樹脂（Ａ４９０ＭＸ５０Ｂ）を成形する
射出成形機（日精樹脂工業製ＮＥＸ－１０００)の金型内にセットし、実施例１と同様の
条件でＰＰＳ樹脂を射出成形し金属複合熱可塑性樹脂成形体を得た。
【００７５】
　得られた金属複合熱可塑性樹脂成形体を－４０℃×１時間と１１０℃×１時間の温度条
件で５０サイクルの冷熱処理を施した後、図４のリーク性測定用治具に固定し、次いで圧
縮空位を流入する管をソケットに接続し、次いで水を入れた水槽内にリーク性測定用治具
と金属複合熱可塑性樹脂成形体を固定した装置を入れ、治具内に０．４ＭＰａの圧縮空気
を５分間流入させた。熱可塑性樹脂複合成形体の金属端子とＰＰＳ樹脂の隙間から空気の
漏れが確認された。
【００７６】
　［比較例２］
　比較例１と同様に形状が６×７０×１ｍｍで中央部にφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミ
ニウム合金製金属端子を用い、金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆しない
状態で、熱可塑性樹脂組成物（Ｘ）としてＰＣ樹脂（Ｈ－３０００）を成形する射出成形
機（日精樹脂工業製ＮＥＸ－１０００)の金型内にセットし、実施例４と同様の条件でＰ
Ｃ樹脂を射出成形し熱可塑性樹脂複合成形体を得た。得られた熱可塑性樹脂複合成形体は
１日後にＰＣ樹脂に亀裂が入りリーク性試験することができなかった。
【００７７】
　［比較例３］
　熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－２）を成形する金型に、６×７０×１ｍｍで中
央部のφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属端子をインサートし、シリンダ
ー温度２１０℃、金型温度５０℃に設定したインラインスクリュー型射出成形機（日精樹
脂工業製ＮＥＸ－１０００）を用いて厚み０．４ｍｍ、長さ６ｍｍで（図１、ｂ）の形状
になるように金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した。次に、実施例１と
同じ様にＰＰＳ樹脂（Ａ４９０ＭＸ５０Ｂ）を射出成形し熱可塑性樹脂複合成形体を得た
。実施例１と同様の冷熱処理を施した後でリーク性試験を行った。熱可塑性樹脂複合成形
体の金属とＰＰＳ樹脂の間から空気の漏れが確認された。
【００７８】
　［比較例４］
　熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－３）を成形する金型に、６×７０×１ｍｍで中
央部のφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属端子をインサートし、シリンダ
ー温度２１０℃、金型温度５０℃に設定したインラインスクリュー型射出成形機（日精樹
脂工業製ＮＥＸ－１０００）を用いて厚み０．４ｍｍ、長さ６ｍｍで（図１、ｂ）の形状
になるように金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した。次に、実施例３と
同じ様にＰＢＴ樹脂（１１０１Ｇ３０）を射出成形し熱可塑性樹脂複合成形体を得た。実
施例１と同様の冷熱処理を施した後でリーク性試験を行った。熱可塑性樹脂複合成形体の
金属とＰＢＴ樹脂の間から空気の漏れが確認された。
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【００７９】
　［比較例５］
　熱可塑性エラストマー樹脂組成物（Ｙ－４）を成形する金型に、６×７０×１ｍｍで中
央部のφ１．５ｍｍの穴を開けたアルミニウム合金製金属端子をインサートし、シリンダ
ー温度２１０℃、金型温度５０℃に設定したインラインスクリュー型射出成形機（日精樹
脂工業製ＮＥＸ－１０００）を用いて厚み０．４ｍｍ、長さ６ｍｍで（図１、ｂ）の形状
になるように金属端子に熱可塑性エラストマー樹脂組成物を被覆した。次に、実施例３と
同じ様にＰＢＴ樹脂（１１０１Ｇ３０）を射出成形し熱可塑性樹脂複合成形体を得た。実
施例１と同様の冷熱処理を施した後でリーク性試験を行った。熱可塑性樹脂複合成形体の
金属とＰＢＴ樹脂の間から空気の漏れが確認された。
【符号の説明】
【００８０】
１．熱可塑性樹脂以外の材質からなる部材であり、実施例では、アルミニウム合金製金属
端子である。
２．貫通穴
３．熱可塑性エラストマー樹脂組成物
４．熱可塑性樹脂
５．リーク性試験測定用治具
６．ソケット
７．圧縮空気流入管
８．セラッミクヒーター
９．ヒーター機能を備えた金型
１０．エジェクターピン
１１．空間（断熱部）：ヒーターで加熱した金属端子の熱が金型に逃げないようにした空
間
【図１】 【図２】
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【図５】
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