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(57)【要約】
【課題】柔軟性および耐油性に優れ、熱変色しにくく、かつ成形性に優れた樹脂組成物を
用いたガスケットを提供する。
【解決手段】２００℃空気中での２０００時間熱暴露試験後の引張伸び変化率が３０％以
下、Ｄ硬度が５５以下、曲げ弾性率が２００ＭＰａ以下、融点が２１５℃以上である溶融
成形可能な樹脂組成物からなるガスケット。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　２００℃空気中での２０００時間熱暴露試験後の引張伸び変化率が３０％以下、
Ｄ硬度が５５以下、
曲げ弾性率が２００ＭＰａ以下、
融点が２１５℃以上である
溶融成形可能な樹脂組成物からなるガスケット。
【請求項２】
　前記樹脂組成物が、
引張強度が８ＭＰａ以上、
引張伸びが２００％以上、
面圧可視化試験でのフィルム着色が６０％以上、
である請求項１に記載のガスケット。
【請求項３】
　前記樹脂組成物が、
含フッ素エラストマー（Ａ）および融点が２１５℃以上の溶融成形可能な含フッ素樹脂（
Ｂ）を含む請求項１または２に記載のガスケット。
【請求項４】
　前記含フッ素エラストマー（Ａ）は、前記含フッ素樹脂（Ｂ）中に分散しており、
　前記含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’が１００以上であり、
　前記含フッ素エラストマー（Ａ）と前記含フッ素樹脂（Ｂ）との質量比（Ａ：Ｂ）が、
１０：９０～６５：３５であり、
　前記含フッ素エラストマー（Ａ）と前記含フッ素樹脂（Ｂ）との質量の合計が、前記含
フッ素樹脂組成物の質量の９０％以上であり、
　前記含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より２５℃高い温度における、前記含フッ素樹脂組成物
の貯蔵弾性率Ｅ’が２５０ｋＰａ以下である請求項３に記載のガスケット。
【請求項５】
　前記含フッ素樹脂（Ｂ）は、テトラフルオロエチレンに基づく構成単位を有する重合体
、フッ化ビニリデンに基づく構成単位を有する重合体、および、クロロトリフルオロエチ
レンに基づく構成単位を有する重合体から選ばれる少なくとも１種である請求項３または
４に記載のガスケット。
【請求項６】
　前記含フッ素樹脂（Ｂ）は、エチレンに基づく構成単位およびテトラフルオロエチレン
に基づく構成単位を有する共重合体である請求項５に記載のガスケット。
【請求項７】
　前記含フッ素エラストマー（Ａ）は、テトラフルオロエチレンに基づく構成単位および
プロピレンに基づく構成単位を有する共重合体からなる請求項３～６のいずれか１項に記
載のガスケット。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、樹脂組成物を用いたガスケットに関する。
【背景技術】
【０００２】
　テトラフルオロエチレン／プロピレン共重合体（以下、「ＴＦＥ－Ｐ共重合体」とも言
う。）のような含フッ素エラストマーは、耐熱性、耐油性、耐薬品性、電気絶縁性、可と
う性等の特性に優れ、かつ、放射線架橋可能なエラストマー材料として、ガスケット等に
使用されている。
　また、含フッ素エラストマーの特性を補うため、含フッ素エラストマーと、エチレン／
テトラフルオロエチレン共重合体（以下、「Ｅ－ＴＦＥ共重合体」とも言う。）のような
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含フッ素樹脂とをブレンドすることが行われている。
【０００３】
　例えば、特許文献１では、ＴＦＥ－Ｐ共重合体とＥ－ＴＦＥ共重合体とをブレンドして
、引張強さや引裂き強さ等の機械的特性、強靱性等の特性の向上を図っている。そして、
特許文献１では、コンパウンド価格を下げることを目的として、ＴＦＥ－Ｐ共重合体とＥ
－ＴＦＥ共重合体とに加えて、さらに、エチレン－アクリル酸エステル共重合体またはエ
チレン－酢酸ビニル共重合体を大量にブレンドしている。
　また、特許文献２では、ＴＦＥ－Ｐ共重合体のカットスルー性（高温下で熱軟化し難い
特性）を改善するため、ＴＦＥ－Ｐ共重合体と炭酸カルシウムと共に、Ｅ－ＴＦＥ共重合
体とをブレンドしている。
　特許文献３でも、カットスルー性改善のために、ＴＦＥ－Ｐ共重合体とＥ－ＴＦＥ共重
合体とをブレンドしている。そして、特許文献３では、ＴＦＥ－Ｐ共重合体とブレンドす
るＥ－ＴＦＥ共重合体が多すぎると可とう性と伸びが低下するため、ブレンドポリマ全体
に対するＥ－ＴＦＥ共重合体の配合量は４０質量％以下とされている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平５－７８５３９号公報
【特許文献２】特開平１０－３３４７３８号公報
【特許文献３】特開２０１０－１８６５８５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　たとえば、自動車のエンジンルームのハーネスに用いられる材料には、ハーネスの配線
自由度を確保するため優れた柔軟性が求められる。しかし、特許文献３で指摘されている
ように、可とう性と伸びの低下を抑え柔軟性を確保するためには、ＴＦＥ－Ｐ共重合体と
ブレンドするＥ－ＴＦＥ共重合体の割合を低くする必要があった。しかしながら、含フッ
素エラストマーに対する含フッ素樹脂の含有量の割合を低くすると、自動変速機油等の潤
滑油に対する耐油性が充分でない場合があった。
　また、含フッ素エラストマーと含フッ素樹脂とをブレンドすると、加熱下で熱変色する
場合があり、その場合には成形体の着色性に対する自由度を狭めることになる。また、成
形性が充分でない場合には、成形体にウェルドラインが生じる等の成形不良に基づく欠点
が生じる場合があった。
【０００６】
　本発明は、上記事情に鑑みてなされたものであって、柔軟性および耐油性に優れ、熱変
色しにくく、かつ成形性に優れた樹脂組成物を用いたガスケットを提供することを課題と
する。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、以下の構成を有する。
【０００８】
［１］２００℃空気中での２０００時間熱暴露試験後の引張伸び変化率が３０％以下、Ｄ
硬度が５５以下、曲げ弾性率が２００ＭＰａ以下、融点が２１５℃以上である溶融成形可
能な樹脂組成物からなるガスケット。
［２］前記樹脂組成物が、引張強度が８ＭＰａ以上、引張伸びが２００％以上、面圧可視
化試験でのフィルム着色が６０％以上、である［１］に記載のガスケット。
［３］前記樹脂組成物が、含フッ素エラストマー（Ａ）および融点が２１５℃以上の溶融
成形可能な含フッ素樹脂（Ｂ）を含む［１］または［２］に記載のガスケット。
［４］前記含フッ素エラストマー（Ａ）は、前記含フッ素樹脂（Ｂ）中に分散しており、
前記含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’が１００以上であり、前記含フ



(4) JP 2017-198317 A 2017.11.2

10

20

30

40

50

ッ素エラストマー（Ａ）と前記含フッ素樹脂（Ｂ）との質量比（Ａ：Ｂ）が、１０：９０
～６５：３５であり、前記含フッ素エラストマー（Ａ）と前記含フッ素樹脂（Ｂ）との質
量の合計が、前記含フッ素樹脂組成物の質量の９０％以上であり、前記含フッ素樹脂（Ｂ
）の融点より２５℃高い温度における、前記含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’が２５
０ｋＰａ以下である、［３］に記載のガスケット。
［５］前記含フッ素樹脂（Ｂ）は、テトラフルオロエチレンに基づく構成単位を有する重
合体、フッ化ビニリデンに基づく構成単位を有する重合体、および、クロロトリフルオロ
エチレンに基づく構成単位を有する重合体から選ばれる少なくとも１種である［３］また
は［４］に記載のガスケット。
［６］前記含フッ素樹脂（Ｂ）は、エチレンに基づく構成単位およびテトラフルオロエチ
レンに基づく構成単位を有する共重合体である［５］に記載のガスケット。
［７］前記含フッ素エラストマー（Ａ）は、テトラフルオロエチレンに基づく構成単位お
よびプロピレンに基づく構成単位を有する共重合体からなる［３］～［６］のいずれかに
記載のガスケット。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明のガスケットは、柔軟性および耐油性に優れ、熱変色しにくく、かつ成形不良に
基づく欠点が少ない。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本明細書における下記の用語の意味は以下のとおりである。
　「モノマー」とは、重合性不飽和結合、すなわち重合反応性の炭素－炭素二重結合を有
する化合物を意味する。
　「構成単位」とは、モノマーが重合することによって形成された当該モノマーに由来す
る単位を意味する。構成単位は、モノマーの重合反応によって直接形成された単位であっ
てもよく、ポリマーを処理することによって当該単位の一部が別の構造に変換された単位
であってもよい。
　「重合体」とは、単重合体と共重合体とを含む概念であり、単重合体であっても、共重
合体であってもよい。
【００１１】
［樹脂組成物］
　本発明のガスケットは、特定の物性を有する樹脂組成物からなることを特徴とする。
　前記樹脂組成物は、溶融成形可能な樹脂組成物である。
　前記樹脂組成物は、２００℃空気中での２０００時間熱暴露試験後の引張伸び変化率が
３０％以下であり、２５％以下が好ましく、２０％以下がより好ましい。引張伸び変化率
は、ＡＳＴＭ　Ｄ６３８に準拠した試験を行い、熱暴露前後での引張伸びの変化率を出し
た。
　前記樹脂組成物は、Ｄ硬度が５５以下であり、５０以下が好ましく、４５以下がより好
ましい。Ｄ硬度はＡＳＴＭ　Ｄ２２４０に準拠した試験で測定した。
　前記樹脂組成物は、曲げ弾性率が２００ＭＰａ以下であり、１７０ＭＰａ以下が好まし
く、１５０ＭＰａ以下がより好ましい。曲げ弾性率は、ＡＳＴＭ　Ｄ７９０に準拠した試
験で測定した。
　前記樹脂組成物は、融点が２１５℃以上であり、２２０℃以上が好ましく、２２５℃以
上がより好ましい。融点は示差走査熱量測定（ＤＳＣ）法で測定した。
　前記樹脂組成物は、引張強度が８ＭＰａ以上であるのが好ましく、１０ＭＰａ以上であ
るのがより好ましい。また、引張伸びが２００％以上であるのが好ましく、３００％以上
であるのがより好ましい。引張強度および引張伸びはＡＳＴＭ　Ｄ６３８に準拠した試験
で測定した。
　前記樹脂組成物は、面圧可視化試験でのフィルム着色が６０％以上であるのが好ましく
、７０％以上であるのがより好ましい。面圧可視化試験は、面圧測定フィルムと前記樹脂
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組成物の円形試験片とを重ねて、フランジ２枚の間に挟み、締め付けた後の面圧測定フィ
ルムの着色を確認することにより行う。面圧測定フィルムは市販品が使用可能であり、富
士フイルム社製「プレスケール」などが挙げられる。試験評価は目視で行った。面圧可視
化試験の結果が良好である樹脂組成物は、ガスケットとして用いたときに気密性が高いと
考えられる。
　前記樹脂組成物は、耐熱性が高く、面への追随性が高く、高い気密性を有することから
、ガスケットとして好適である。
【００１２】
［含フッ素樹脂組成物］
　本発明のガスケットとして用いる樹脂組成物としては、含フッ素樹脂組成物が好ましい
。
　前記含フッ素樹脂組成物は、含フッ素エラストマー（Ａ）および含フッ素樹脂（Ｂ）を
含む。
【００１３】
　前記含フッ素樹脂組成物における含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）と
の質量比（Ａ：Ｂ）は１０：９０～６５：３５であることが好ましい。含フッ素樹脂組成
物における含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）との質量比（Ａ：Ｂ）は、
１０：９０～６０：４０が好ましく、２０：８０～６０：４０がより好ましく、３０：７
０～５５：４５がさらに好ましい。
　含フッ素樹脂組成物に含フッ素エラストマー（Ａ）が上記範囲で充分含有されていれば
、優れた柔軟性が得られる。含フッ素樹脂組成物に含フッ素樹脂（Ｂ）が上記範囲で充分
含有されていれば、優れた耐油性が得られる。
【００１４】
　前記含フッ素樹脂組成物における含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）と
の質量の合計は、含フッ素樹脂組成物の質量の９０％以上であることが好ましい。含フッ
素樹脂組成物における含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）との質量の合計
が、含フッ素樹脂組成物の質量の９０～１００％であることが好ましく、９５～９９．７
％がより好ましく、９７～９９．５％がさらに好ましい。
　含フッ素樹脂組成物の質量に占める含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）
との質量の合計の割合が前記下限値以上であれば、本発明の効果を充分に奏することがで
きる。含フッ素樹脂組成物の質量に占める含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（
Ｂ）との質量の合計の割合が前記上限値以下であれば、含フッ素樹脂組成物の性状を変化
させるための他の成分を含有させることができる。
【００１５】
　また、前記含フッ素エラストマー（Ａ）は、前記含フッ素樹脂（Ｂ）に分散しており、
前記含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より２５℃高い温度における、前記含フッ素樹脂組成物の
貯蔵弾性率Ｅ’が２５０ｋＰａ以下であることが好ましい。
【００１６】
　前記含フッ素エラストマー（Ａ）は、海島構造（球状）または共連続構造（Ｇｙｒｏｉ
ｄ）を形成するように、前記含フッ素樹脂（Ｂ）中に分散していることが好ましい。
　本発明において、海島構造とは、比較的連続的に見える部分（本発明においては、含フ
ッ素樹脂（Ｂ）である。）の中に、不連続的な部分（本願発明においては、含フッ素エラ
ストマー（Ａ）である。）が混在している状態の構造を意味し、不連続な部分のそれぞれ
の塊における最大幅が７０μｍ程度であることを意味する。
　本発明において、共連続構造とは、海島構造における不連続な部分のそれぞれの塊が、
一部接合し、最大幅が５０μｍ以下で連続的につながった連続性構造を有する状態を意味
する。
【００１７】
　含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’は、以下の試験片を用いて、空気雰囲気下、周波
数：１０Ｈｚ、昇温開始温度：２３℃、昇温温度：３℃／分において粘弾性測定を行った
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際の、前記含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より２５℃高い温度における貯蔵弾性率である。
（試験片）
　プレス成形により成形した厚さ：１ｍｍのシートから、長さ：４５ｍｍ、幅：８ｍｍ、
厚さ：１ｍｍに切り出したシート。
【００１８】
　含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’は２５０ｋＰａ以下であり、０～２００ｋＰａが
好ましく、０～１５０ｋＰａがより好ましく、０～１３０ｋＰａがさらに好ましい。
　含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’が前記範囲内にあれば、成形時における充分な流
動性を確保でき、成形性に優れ、当該含フッ素樹脂組成物を含む成形体は表面平滑性に優
れる。
【００１９】
（含フッ素エラストマー（Ａ））
　本発明において、含フッ素エラストマー（Ａ）は１００以上の貯蔵せん断弾性率Ｇ’を
示す。
【００２０】
　含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’は、ＡＳＴＭ　Ｄ６２０４に準じ
て、Ｒｕｂｂｅｒ　Ｐｒｏｃｅｓｓ　Ａｎａｌｙｚｅｒ（ＲＰＡ２０００、アルファテク
ノロジー株式会社製）を用いて、サンプル量：７．５ｇ、温度：１００℃、変位：０．５
°において周波数を１～２０００ｃｐｍまで変化させてトルクを測定し、その測定値から
Ｇ’およびＧ’’を算出した際の、５０ｃｐｍにおけるＧ’である。
【００２１】
　含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’は１００以上であり、１５０～１
０００が好ましく、２００～８００がより好ましく、２２０～６００がさらに好ましい。
　含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’が前記下限値以上であれば、成形
体の機械的強度が良好となる。含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’が前
記上限値以下であれば、高い流動性を有し、含フッ素樹脂（Ｂ）中における分散が良好と
なり、かつ含フッ素樹組成物の柔軟性を高めることができる。
【００２２】
　含フッ素エラストマー（Ａ）は、フッ素を含有し、１００以上の貯蔵せん断弾性率Ｇ’
を示す、融点を持たない弾性共重合体（エラストマー）であればよい。
【００２３】
　含フッ素エラストマー（Ａ）におけるフッ素含有量は、５０～７４質量％であることが
好ましく、５５～７０質量％であることがより好ましい。含フッ素エラストマー（Ａ）に
おけるフッ素含有量は、具体的には、後述のＴＦＥ／Ｐ系共重合体においては５７～６０
質量％が好ましく、ＨＦＰ／ＶｄＦ系共重合体においては６６～７１質量％が好ましく、
ＴＦＥ／ＰＭＶＥ系共重合体においては６６～７０質量％が好ましい。
　含フッ素エラストマー（Ａ）におけるフッ素含有量が前記下限値以上であれば、優れた
な耐熱性および耐薬品性が得られる。含フッ素エラストマー（Ａ）におけるフッ素含有量
が前記上限値以下であれば、含フッ素樹脂組成物の柔軟性を高めることができる。
【００２４】
　含フッ素エラストマー（Ａ）のフッ素含有量は、フッ素含有量の分析により得られ、含
フッ素エラストマー（Ａ）を構成するすべての原子の総質量に対するフッ素原子の質量の
割合を示す。
【００２５】
　含フッ素エラストマー（Ａ）の数平均分子量は、１万～１５０万が好ましく、２万～１
００万がより好ましく、２万～８０万がさらに好ましく、５万～６０万が特に好ましい。
含フッ素エラストマー（Ａ）の数平均分子量が前記下限値以上であれば、成形体の機械的
強度が良好となる。含フッ素エラストマー（Ａ）の数平均分子量が前記上限値以下であれ
ば、高い流動性を有し、含フッ素樹脂（Ｂ）中における分散が良好となり、かつ含フッ素
樹脂組成物の柔軟性を高めることができる。
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【００２６】
　含フッ素エラストマー（Ａ）の数平均分子量は、ゲルパーミエーションクロマトグラフ
ィー（以下、「ＧＰＣ」と記す。）により測定された値である。
【００２７】
　含フッ素エラストマー（Ａ）としては、１種を用いてもよく、２種以上を用いてもよい
。含フッ素エラストマー（Ａ）としては、１種を用いることが好ましい。
【００２８】
　含フッ素エラストマー（Ａ）は、テトラフルオロエチレン（ＴＦＥ）、ヘキサフルオロ
プロピレン（ＨＦＰ）、フッ化ビニリデン（ＶｄＦ）、およびクロロトリフルオロエチレ
ン（ＣＴＦＥ）から選ばれる１種以上のモノマー（以下、「モノマー（ＭＡ１）」とも言
う。）に基づく構成単位を含むエラストマーであることが好ましい。
【００２９】
　含フッ素エラストマー（Ａ）が、モノマー（ＭＡ１）に基づく構成単位を含むエラスト
マーである場合、含フッ素エラストマー（Ａ）は、ＴＦＥに基づく構成単位（以下、「Ｔ
ＦＥ単位」とも言う。他の構成単位についても同様である。）、ＨＦＰ単位、ＶｄＦ単位
、およびＣＴＦＥ単位から選ばれる２種または３種の構成単位のみからなるエラストマー
であってもよく、モノマー（ＭＡ１）と、モノマー（ＭＡ１）と共重合可能であり、当該
エラストマーが弾性共重合体となる、モノマー（ＭＡ１）以外の他のモノマー（以下、「
モノマー（ＭＡ２）」とも言う。）に基づく構成単位の１種以上とからなるエラストマー
であってもよい。
【００３０】
　モノマー（ＭＡ２）としては、エチレン（Ｅ）、プロピレン（Ｐ）、パーフルオロ（ア
ルキルビニルエーテル）（ＰＡＶＥ）、フッ化ビニル（ＶＦ）、１，２－ジフルオロエチ
レン（ＤｉＦＥ）、１，１，２－トリフルオロエチレン（ＴｒＦＥ）、３，３，３－トリ
フルオロ－１－プロピレン（ＴＦＰ）、１，３，３，３－テトラフルオロプロピレン、お
よび２，３，３，３－テトラフルオロプロピレンからなる群より選ばれる１種以上の化合
物が挙げられる。
【００３１】
　ここで、ＰＡＶＥは、下式（Ｉ）で表される化合物であり、具体的には、パーフルオロ
（メチルビニルエーテル）（ＰＭＶＥ）、パーフルオロ（エチルビニルエーテル）（ＰＥ
ＶＥ）、パーフルオロ（プロピルビニルエーテル）（ＰＰＶＥ）、パーフルオロ（ブチル
ビニルエーテル）（ＰＢＶＥ）が挙げられる。
　ＣＦ２＝ＣＦ（ＯＲＦ）　・・・（Ｉ）
［式中、ＲＦは炭素数１～８の直鎖状または分岐状のパーフルオロアルキル基である。］
【００３２】
　含フッ素エラストマー（Ａ）は、モノマー（ＭＡ１）と共重合可能であり、当該エラス
トマーが弾性共重合体となる、モノマー（ＭＡ１）およびモノマー（ＭＡ２）以外の他の
モノマー（以下、「モノマー（ＭＡ３）」とも言う。）に基づく構成単位の１種以上を有
していてもよい。
　含フッ素エラストマー（Ａ）を構成する全構成単位のうち、モノマー（ＭＡ３）に基づ
く構成単位は２０モル％以下であることが好ましく、５モル％以下であることがより好ま
しく、モノマー（ＭＡ３）に基づく構成単位を有さないことがさらに好ましい。
【００３３】
　含フッ素エラストマー（Ａ）は、含フッ素エラストマー（Ａ）を構成する全構成単位の
１００モル％が、モノマー（ＭＡ１）に基づく構成単位の２種または３種からなるか、ま
たは、モノマー（ＭＡ１）に基づく構成単位の１種以上と、モノマー（ＭＡ２）に基づく
構成単位の１種以上とからなることが好ましい。ただし、前記含フッ素樹脂組成物の特性
に影響を与えない範囲であれば、不純物等としてこれら以外の構成単位を含有することは
許容される。
　モノマー（ＭＡ１）に基づく構成単位の２種または３種からなるエラストマー、および
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、モノマー（ＭＡ１）に基づく構成単位の１種以上とモノマー（ＭＡ２）に基づく構成単
位の１種以上とからなるエラストマーは、含フッ素樹脂組成物の柔軟性に寄与する。
【００３４】
　含フッ素エラストマー（Ａ）としては、ＴＦＥ／Ｐ系共重合体（ＴＦＥ単位とＰ単位と
を有する共重合体を意味する。なお、「／」で結ばれた各構成単位の合計、ＴＦＥ／Ｐ系
共重合体の場合にはＴＦＥ単位とＰ単位との合計が、すべての構成単位の合計に占める割
合は、５０モル％以上であることが好ましい。他の「系共重合体」についても同様である
。）、ＨＦＰ／ＶｄＦ系共重合体、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体が挙げられる。
　なお、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体には、ＴＦＥ単位とＰＡＶＥ単位とを有する共重合
体であっても、さらにＰ単位やＶｄＦ単位を含むものは含まない。また、ＨＦＰ／ＶｄＦ
系共重合体には、ＨＦＰ単位とＶｄＦ単位とを有する共重合体であっても、さらにＰ単位
を含むものは含まない。
【００３５】
　ＴＦＥ／Ｐ系共重合体としては、ＴＦＥ／Ｐ（ＴＦＥ単位とＰ単位とからなる共重合体
を意味する。他についても同様である。）、ＴＦＥ／Ｐ／ＶＦ、ＴＦＥ／Ｐ／ＶｄＦ、Ｔ
ＦＥ／Ｐ／Ｅ、ＴＦＥ／Ｐ／ＴＦＰ、ＴＦＥ／Ｐ／ＰＡＶＥ、ＴＦＥ／Ｐ／１，３，３，
３－テトラフルオロプロペン、ＴＦＥ／Ｐ／２，３，３，３－テトラフルオロプロペン、
ＴＦＥ／Ｐ／ＴｒＦＥ、ＴＦＥ／Ｐ／ＤｉＦＥ、ＴＦＥ／Ｐ／ＶｄＦ／ＴＦＰ、ＴＦＥ／
Ｐ／ＶｄＦ／ＰＡＶＥが挙げられ、なかでもＴＦＥ／Ｐが好ましい。
　ＨＦＰ／ＶｄＦ系共重合体としては、ＨＦＰ／ＶｄＦ、ＴＦＥ／ＶｄＦ／ＨＦＰ、ＴＦ
Ｅ／ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＴＦＰ、ＴＦＥ／ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＰＡＶＥ、ＶｄＦ／ＨＦＰ／Ｔ
ＦＰ、ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＰＡＶＥが挙げられ、なかでもＨＦＰ／ＶｄＦが好ましい。
　ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体としては、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ、ＴＦＥ／ＰＭＶＥ、ＴＦＥ
／ＰＭＶＥ／ＰＰＶＥが挙げられ、なかでもＴＦＥ／ＰＭＶＥが好ましい。
【００３６】
　含フッ素エラストマー（Ａ）としては、上記のＴＦＥ／Ｐ系共重合体、ＨＦＰ／ＶｄＦ
系共重合体、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体以外に、ＴＦＥ／ＶｄＦ／２，３，３，３－テ
トラフルオロプロペン、ＶｄＦ／ＰＡＶＥ、ＶｄＦ／２，３，３，３－テトラフルオロプ
ロペン、Ｅ／ＨＦＰも挙げられる。
【００３７】
　上記の含フッ素エラストマー（Ａ）のなかでも、ＴＦＥ／Ｐ系共重合体、ＨＦＰ／Ｖｄ
Ｆ系共重合体、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体が好ましく、ＴＦＥ／Ｐ系共重合体がより好
ましく、ＴＦＥ／Ｐがさらに好ましい。
【００３８】
　これらのエラストマーの組成は、本発明の含フッ素樹脂組成物の柔軟性に寄与しやすい
点から、以下の範囲が好ましい。
　ＴＦＥ／Ｐにおいて、ＴＦＥ：Ｐ（ＴＦＥ単位とＰ単位とのモル比を意味する。単位は
モル％：モル％であり、合計で１００モル％である。他のモル比についても同様である。
）は、３０～８０：７０～２０が好ましく、４０～７０：６０～３０がより好ましく、６
０～５０：４０～５０がさらに好ましい。ＴＦＥ／Ｐ／ＶＦにおいて、ＴＦＥ：Ｐ：ＶＦ
＝３０～６０：６０～２０：０．０５～４０、ＴＦＥ／Ｐ／ＶｄＦにおいて、ＴＦＥ：Ｐ
：ＶｄＦ＝３０～６０：６０～２０：０．０５～４０、ＴＦＥ／Ｐ／Ｅにおいて、ＴＦＥ
：Ｐ：Ｅ＝２０～６０：７０～３０：０．０５～４０、ＴＦＥ／Ｐ／ＴＦＰにおいて、Ｔ
ＦＥ：Ｐ：ＴＦＰ＝３０～６０：６０～３０：０．０５～２０、ＴＦＥ／Ｐ／ＰＡＶＥに
おいて、ＴＦＥ：Ｐ：ＰＡＶＥ＝４０～７０：６０～２９．９５：０．０５～２０、ＴＦ
Ｅ／Ｐ／１，３，３，３－テトラフルオロプロペンにおいて、ＴＦＥ：Ｐ：１，３，３，
３－テトラフルオロプロペン＝３０～６０：６０～２０：０．０５～４０、ＴＦＥ／Ｐ／
２，３，３，３－テトラフルオロプロペンにおいて、ＴＦＥ：Ｐ：２，３，３，３－テト
ラフルオロプロペン＝３０～６０：６０～２０：０．０５～４０、ＴＦＥ／Ｐ／ＴｒＦＥ
において、ＴＦＥ：Ｐ：ＴｒＦＥ＝３０～６０：６０～２０：０．０５～４０、ＴＦＥ／



(9) JP 2017-198317 A 2017.11.2

10

20

30

40

50

Ｐ／ＤｉＦＥにおいて、ＴＦＥ：Ｐ：ＤｉＦＥ＝３０～６０：６０～２０：０．０５～４
０、ＴＦＥ／Ｐ／ＶｄＦ／ＴＦＰにおいて、ＴＦＥ：Ｐ：ＶｄＦ：ＴＦＰ＝３０～６０：
６０～２０：０．０５～４０：０．０５～２０、ＴＦＥ／Ｐ／ＶｄＦ／ＰＡＶＥにおいて
、ＴＦＥ：Ｐ：ＶｄＦ：ＰＡＶＥ＝３０～７０：６０～２０：０．０５～４０：０．０５
～２０、ＨＦＰ／ＶｄＦにおいて、ＨＦＰ：ＶｄＦ＝９９～５：１～９５、ＴＦＥ／Ｖｄ
Ｆ／ＨＦＰにおいて、ＴＦＥ：ＶｄＦ：ＨＦＰ＝２０～４０：１～４０：２０～４０、Ｔ
ＦＥ／ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＴＦＰにおいて、ＴＦＥ：ＶｄＦ：ＨＦＰ：ＴＦＰ＝３０～６０
：０．０５～４０：６０～２０：０．０５～２０、ＴＦＥ／ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＰＡＶＥに
おいて、ＴＦＥ：ＶｄＦ：ＨＦＰ：ＰＡＶＥ＝３０～７０：６０～２０：０．０５～４０
：０．０５～２０、ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＴＦＰにおいて、ＶｄＦ：ＨＦＰ：ＴＦＰ＝１～９
０：９５～５：０．０５～２０、ＶｄＦ／ＨＦＰ／ＰＡＶＥにおいて、ＶｄＦ：ＨＦＰ：
ＰＡＶＥ＝２０～９０：９．９５～７０：０．０５～２０、ＴＦＥ／ＰＡＶＥにおいて、
ＴＦＥ：ＰＡＶＥ＝４０～７０：６０～３０、ＴＦＥ／ＰＭＶＥにおいて、ＴＦＥ：ＰＭ
ＶＥ＝４０～７０：６０～３０、ＴＦＥ／ＰＭＶＥ／ＰＰＶＥにおいて、ＴＦＥ：ＰＭＶ
Ｅ：ＰＰＶＥ＝４０～７０：３～５７：３～５７、ＴＦＥ／ＶｄＦ／２，３，３，３－テ
トラフルオロプロペンにおいて、ＴＦＥ：ＶｄＦ：２，３，３，３－テトラフルオロプロ
ペン＝１～３０：３０～９０：５～６０、ＶｄＦ／ＰＡＶＥにおいて、ＶｄＦ：ＰＡＶＥ
＝３～９５：９７～５、ＶｄＦ／２，３，３，３－テトラフルオロプロペンにおいて、Ｖ
ｄＦ：２，３，３，３－テトラフルオロプロペン＝３０～９５：７０～５、Ｅ／ＨＦＰに
おいて、Ｅ：ＨＦＰ＝４０～６０：６０～４０が好ましい。
【００３９】
（含フッ素エラストマー（Ａ）の製造）
　含フッ素エラストマー（Ａ）は、１種以上のモノマー（ＭＡ１）、ならびに必要に応じ
てモノマー（ＭＡ２）およびモノマー（ＭＡ３）の一方または両方の１種以上を共重合す
ることにより製造できる。
　重合法としては、乳化重合法、溶液重合法、懸濁重合法、塊状重合法等が挙げられる。
含フッ素共重合体の数平均分子量や共重合体組成の調整が容易で、生産性に優れることか
ら、水性媒体および乳化剤の存在下で、単量体を重合する乳化重合法が好ましい。
　乳化重合法では、水性媒体、乳化剤およびラジカル重合開始剤の存在下に、上記モノマ
ーを含む単量体成分を重合（乳化重合）する工程（乳化重合工程）を経て、エラストマー
のラテックスを得る。乳化重合工程においては、ｐＨ調整剤を添加してもよい。
【００４０】
（含フッ素樹脂（Ｂ））
　本発明において、含フッ素樹脂（Ｂ）は融点が２１５℃以上の溶融成形可能な樹脂であ
る。
【００４１】
　含フッ素樹脂（Ｂ）は、フッ素を含有し、２１５℃以上の融点を持ち、溶融成形可能で
あればよい。
【００４２】
　含フッ素樹脂（Ｂ）におけるフッ素含有量は、５０～７４質量％であることが好ましく
、５３～７０質量％であることがより好ましい。含フッ素樹脂（Ｂ）におけるフッ素含有
量は、別の態様として、５０～７０質量％であることが好ましく、さらに別の態様として
、５３～７４質量％であることが好ましい。
　含フッ素樹脂（Ｂ）におけるフッ素含有量が前記下限値以上であれば、優れたな耐熱性
および耐薬品性が得られる。含フッ素樹脂（Ｂ）におけるフッ素含有量が前記上限値以下
であれば、含フッ素樹脂組成物の柔軟性を高めることができる。
【００４３】
　含フッ素樹脂（Ｂ）のフッ素含有量は、フッ素含有量の分析により得られ、含フッ素樹
脂（Ｂ）を構成するすべての原子の総質量に対するフッ素原子の質量の割合を示す。
　含フッ素樹脂（Ｂ）の数平均分子量は、１万～１００万が好ましく、２万～５０万がよ
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り好ましく、２万～３０万が更に好ましく、５万～３０万がさらに好ましい。含フッ素樹
脂（Ｂ）の数平均分子量が前記下限値以上であれば、成形体の機械的強度が良好となる。
含フッ素樹脂（Ｂ）の数平均分子量が前記上限値以下であれば、高い流動性を有し、含フ
ッ素エラストマー（Ａ）を良好に分散させることができ、かつ含フッ素樹脂組成物の柔軟
性を高めることができる。
【００４４】
　含フッ素樹脂（Ｂ）の融点は２１５℃以上であり、２１５～３００℃が好ましく、２１
５～２８０℃がより好ましく、２１５～２７０℃がさらに好ましい。
　含フッ素樹脂（Ｂ）の融点が前記下限値以上であれば、充分な耐熱性を有する含フッ素
樹脂組成物が得られる。含フッ素樹脂（Ｂ）の融点が前記上限値以下であれば、高温を必
要とせずに含フッ素樹脂組成物および成形体が製造できる。
【００４５】
　含フッ素樹脂（Ｂ）としては、１種を用いてもよく、２種以上を用いてもよい。含フッ
素樹脂（Ｂ）としては、１種を用いることが好ましい。
【００４６】
　含フッ素樹脂（Ｂ）は、以下のモノマー（ＭＢ１）～モノマー（ＭＢ７）に基づく構成
単位の１種以上を含む樹脂であることが好ましい。
　モノマー（ＭＢ１）：ＴＦＥ、ＣＴＦＥ。
　モノマー（ＭＢ２）：下式（ＩＩ）で表される化合物（以下、「ＦＡＥ」とも言う。）
。
　ＣＨ２＝ＣＸ（ＣＦ２）ｎＹ　・・・（ＩＩ）
［式中、ＸおよびＹは、それぞれ同一または異なって、水素原子またはフッ素原子であり
、ｎは２～８の整数である。］
　モノマー（ＭＢ３）：ＶｄＦ、フッ化ビニル、トリフルオロエチレン、ヘキサフルオロ
イソブチレン等の不飽和基に水素原子を有するフルオロオレフィン。
　モノマー（ＭＢ４）：ＨＦＰ等の不飽和基に水素原子を有しないフルオロオレフィン（
ただし、モノマー（ＭＢ１）を除く。）。
　モノマー（ＭＢ５）：ＰＡＶＥ。
　モノマー（ＭＢ６）：ＣＦ２＝ＣＦＯＣＦ２ＣＦ＝ＣＦ２、ＣＦ２＝ＣＦＯ（ＣＦ２）

２ＣＦ＝ＣＦ２等の不飽和結合を２個有するパーフルオロビニルエーテル類。
　モノマー（ＭＢ７）：パーフルオロ（２，２－ジメチル－１，３－ジオキソール）、２
，２，４－トリフルオロ－５－トリフルオロメトキシ－１，３－ジオキソール、パーフル
オロ（２－メチレン－４－メチル－１，３－ジオキソラン）等の脂肪族環構造を有する含
フッ素モノマー類。
【００４７】
　得られる樹脂の耐熱性、耐薬品性、耐候性、非粘着性が優れる点から、含フッ素樹脂（
Ｂ）はモノマー（ＭＢ１）に基づく構成単位を含むことが好ましく、モノマー（ＭＢ１）
に基づく構成単位のなかでも、ＴＦＥ単位を含むことがより好ましい。
　また、得られる樹脂の耐熱性、耐薬品性、耐候性、非粘着性が優れる点から、含フッ素
樹脂（Ｂ）は、モノマー（ＭＢ１）に基づく構成単位と、モノマー（ＭＢ２）～モノマー
（ＭＢ７）のいずれか１種以上のモノマーに基づく構成単位とを含むことが好ましく、モ
ノマー（ＭＢ１）とに基づく構成単位と、モノマー（ＭＢ２）、モノマー（ＭＢ４）及び
モノマー（ＭＢ５）のいずれか１種以上のモノマーに基づく構成単位とを含むことがより
好ましく、モノマー（ＭＢ１）に基づく構成単位と、モノマー（ＭＢ４）に基づく構成単
位と、モノマー（ＭＢ５）に基づく構成単位とを含むことがさらに好ましい。
【００４８】
　なお、式（ＩＩ）におけるｎは２～８の整数であり、他のモノマーとの重合反応性の観
点から、２～６の整数が好ましく、２～４の整数がより好ましい。式（ＩＩ）におけるｎ
が前記下限値以上であれば、樹脂にクラックが発生する等の不具合の発生を抑制できる。
式（ＩＩ）におけるｎが前記上限値以下であれば、良好な重合反応性を有する。
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【００４９】
　ＦＡＥとしては、具体的には、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）２Ｆ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）

３Ｆ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）４Ｆ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）５Ｆ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ

２）８Ｆ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）２Ｈ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）３Ｈ、ＣＨ２＝ＣＦ（
ＣＦ２）４Ｈ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）５Ｈ、ＣＨ２＝ＣＦ（ＣＦ２）８Ｈ、ＣＨ２＝Ｃ
Ｈ（ＣＦ２）２Ｆ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）３Ｆ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）４Ｆ、ＣＨ２

＝ＣＨ（ＣＦ２）５Ｆ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）６Ｆ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）８Ｆ、Ｃ
Ｈ２＝ＣＨ（ＣＦ２）２Ｈ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）３Ｈ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）４Ｈ
、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）５Ｈ、ＣＨ２＝ＣＨ（ＣＦ２）８Ｈが挙げられる。
【００５０】
　含フッ素樹脂（Ｂ）が、モノマー（ＭＢ１）～モノマー（ＭＢ７）に基づく構成単位の
１種以上を含む場合、含フッ素樹脂（Ｂ）は、モノマー（ＭＢ１）～モノマー（ＭＢ７）
と共重合可能な、モノマー（ＭＢ１）～モノマー（ＭＢ７）以外のモノマー（以下、「Ｍ
Ｂ８」とも言う。）に基づく構成単位の１種以上を含んでもよい。
【００５１】
　モノマー（ＭＢ８）としては、Ｅ、Ｐ、ブテン等のα－オレフィン類、極性官能基含有
モノマーが挙げられる。
　極性官能基含有モノマーとしては、エチルビニルエーテル、プロピルビニルエーテル、
ブチルビニルエーテル、イソブチルビニルエーテル、シクロヘキシルビニルエーテル等の
アルキルビニルエーテル類；酢酸ビニル、プロピオン酸ビニル、ｎ－酪酸ビニル、イソ酪
酸ビニル、吉草酸ビニル、ピバリン酸ビニル、カプロン酸ビニル、カプリル酸ビニル、カ
プリン酸ビニル、バーサチック酸ビニル、ラウリン酸ビニル、ミリスチン酸ビニル、パル
ミチン酸ビニル、ステアリン酸ビニル、安息香酸ビニル、パラ－ｔ－ブチル安息香酸ビニ
ル、シクロヘキサンカルボン酸ビニル、モノクロル酢酸ビニル、アジピン酸ビニル、アク
リル酸ビニル、メタクリル酸ビニル、クロトン酸ビニル、ソルビン酸ビニル、桂皮酸ビニ
ル、ウンデシレン酸ビニル、ヒドロキシ酢酸ビニル、ヒドロキシプロピオイン酸ビニル、
ヒドロキシ酪酸ビニル、ヒドロキシ吉草酸ビニル、ヒドロキシイソ酪酸ビニル、ヒドロキ
シシクロヘキサンカルボン酸ビニル等のビニルエステル類；エチルアリルエーテル、プロ
ピルアリルエーテル、ブチルアリルエーテル、イソブチルアリルエーテル、シクロヘキシ
ルアリルエーテル等のアルキルアリルエーテル類；エチルアリルエステル、プロピルアリ
ルエステル、ブチルアリルエステル、イソブチルアリルエステル、シクロヘキシルアリル
エステルなどのアリルエステル類；水酸基、エポキシ基を有するビニルエーテル類；アク
リル酸、メタクリル酸、マレイン酸、イタコン酸、シトラコン酸、ウンデシレン酸等の不
飽和カルボン酸；無水マレイン酸、無水イタコン酸、無水シトラコン酸、無水ハイミック
酸等の不飽和カルボン酸無水物；等が挙げられる。
【００５２】
　含フッ素樹脂（Ｂ）としては、ＴＦＥ系重合体（ＴＦＥ単位を有する重合体を意味する
。他の「系重合体」も同様である。）、ＶｄＦ系重合体、ＣＴＦＥ系重合体が挙げられる
。
　なお、ＶｄＦ単位を有する重合体は、さらにＴＦＥ単位やＣＴＦＥ単位を有していても
ＶｄＦ系重合体とする。また、ＣＴＦＥ系重合体には、ＣＴＦＥ単位を有する重合体であ
っても、さらにＴＦＥ単位およびＶｄＦ単位の一方または両方を含むものは含まない。
【００５３】
　ＴＦＥ系重合体としては、Ｅ／ＴＦＥ系重合体（以下、「ＥＴＦＥ」とも言う。）、Ｔ
ＦＥ／ＨＦＰ系共重合体、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体が挙げられる。
　ＣＴＦＥ系重合体としては、Ｅ／ＣＴＦＥ系共重合体が挙げられる。
　また、ＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体の一種としてＰＦＡが挙げられる。
【００５４】
　なお、含フッ素樹脂（Ｂ）は１５０℃以上の融点を持つ、溶融成形可能な樹脂であり、
含フッ素エラストマー（Ａ）は融点を持たない弾性共重合体である。したがって、たとえ
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ば、含フッ素樹脂（Ｂ）であるＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体と、含フッ素エラストマー（
Ａ）であるＴＦＥ／ＰＡＶＥ系共重合体とは異なる。
【００５５】
　上記の含フッ素樹脂（Ｂ）のなかでも、耐熱性、耐薬品性、機械的強度のバランスに優
れる点から、ＥＴＦＥ、Ｅ／ＣＴＦＥ系共重合体が好ましく、ある態様としてＥＴＦＥが
より好ましく、別の態様としてＥ／ＣＴＦＥ系共重合体がより好ましい。
【００５６】
　ＥＴＦＥの組成は、本発明の含フッ素樹脂組成物の耐熱性、耐薬品性、機械的強度の優
れたバランスに寄与しやすい点から、Ｅ：ＴＦＥは、８０：２０～２０：８０が好ましく
、７０：３０～３０：７０がより好ましく、５０：５０～３５：６５がさらに好ましい。
【００５７】
　ＥＴＦＥには、Ｅ単位およびＴＦＥ単位以外の構成単位が含まれていることが好ましい
。ＥＴＦＥがＥ単位およびＴＦＥ単位以外の構成単位を有する場合における、ＥＴＦＥに
占めるＥ単位およびＴＦＥ単位以外の構成単位の含有量は、全構成単位に対して、０．０
１～２０モル％が好ましく、０．１～１０モル％がより好ましく、０．８～５モル％がさ
らに好ましい。
【００５８】
　含フッ素樹脂（Ｂ）としてＥＴＦＥを用いる場合のＥＴＦＥとしては、１５０～３００
℃の融点を有するＥＴＦＥが好ましく、１６０～２８０℃の融点を有するＥＴＦＥがより
好ましく、１７０～２７０℃の融点を有するＥＴＦＥがさらに好ましい。
　また、含フッ素樹脂（Ｂ）としてＥＴＦＥを用いる場合のＥＴＦＥとしては、０．１～
２００ｍｍ３／秒の容量流速を有するＥＴＦＥが好ましく、０．５～１００ｍｍ３／秒の
容量流速を有するＥＴＦＥがより好ましく、１～５０ｍｍ３／秒の容量流速を有するＥＴ
ＦＥがさらに好ましい。
　容量流速は、樹脂の溶融流動性を表す指標であり、分子量の目安となる。容量流速が大
きいと分子量が低く、容量流速小さいと分子量が高いことを示す。
　容量流速は、島津製作所製フローテスターを用いて、樹脂の融点より５０℃高い温度に
おいて、荷重７ｋｇ下に、直径：２．１ｍｍ、長さ：８ｍｍのオリフィス中に押出すとき
の樹脂の押出し速度として得られる。
【００５９】
（その他の成分）
　前記含フッ素樹脂組成物は、含フッ素エラストマー（Ａ）および含フッ素樹脂（Ｂ）以
外に、任意成分としてその他の成分を含んでもよい。
　その他の成分としては、エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）および難燃剤（
Ｄ）が挙げられ、含フッ素樹脂組成物にその一方が含まれていても、両方が含まれていて
もよい。
【００６０】
　前記含フッ素樹脂組成物に占める、その他の成分の質量の合計は、含フッ素樹脂組成物
の質量の１０％以下が好ましく、０．３～５％がより好ましく、０．５～３％がさらに好
ましい。
【００６１】
＜エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）＞
　前記含フッ素樹脂組成物は、含フッ素エラストマー（Ａ）および含フッ素樹脂（Ｂ）の
他に、エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）を含んでもよい。エポキシ基を含有
するエチレン共重合体（Ｃ）は、含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）との
相溶性を高め、含フッ素樹脂（Ｂ）中における含フッ素エラストマー（Ａ）の分散をより
良好にすることができる。
【００６２】
　前記含フッ素樹脂組成物が、エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）を含む場合
、エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）と、前記含フッ素エラストマー（Ａ）お
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よび前記含フッ素樹脂（Ｂ）の合計との質量比（Ｃ：（Ａ＋Ｂ））は、０．１：１００～
１０：１００であり、０．３：１００～８：１００が好ましく、０．５：１００～５：１
００がより好ましい。
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）と、前記含フッ素エラストマー（Ａ）お
よび前記含フッ素樹脂（Ｂ）の合計との質量比（Ｃ：（Ａ＋Ｂ））が前記下限値以上であ
れば、含フッ素樹脂組成物の熱変色を生じにくい。エポキシ基を含有するエチレン共重合
体（Ｃ）と、前記含フッ素エラストマー（Ａ）および前記含フッ素樹脂（Ｂ）の合計との
質量比（Ｃ：（Ａ＋Ｂ））が前記上限値以下であれば、充分な耐油性および耐熱性が得ら
れる。
【００６３】
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）の融点は１５０℃未満である。
【００６４】
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）としては、１種を用いてもよく、２種以
上を用いてもよい。エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）としては、１種を用い
ることが好ましい。
【００６５】
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）としては、Ｅ単位と、エポキシ基を有す
るモノマー（以下、「モノマー（ＭＣ１）」とも言う。）の１種以上に基づく構成単位と
からなる２元以上の共重合体；Ｅ単位と、モノマー（ＭＣ１）の１種以上に基づく構成単
位と、Ｅと共重合可能な、Ｅおよびモノマー（ＭＣ１）以外のその他のモノマー（以下、
「モノマー（ＭＣ２）とも言う。」）の１種以上に基づく構成単位とからなる３元以上の
共重合体；等のエチレン共重合体が挙げられる。
【００６６】
　モノマー（ＭＣ１）としては、アリルグリシジルエーテル、２－メチルアリルグリシジ
ルエーテル、ビニルグリシジルエーテル等の不飽和グリシジルエーテル類；アクリル酸グ
リシジル、メタクリル酸グリシジル等の不飽和グリシジルエステル類；等が挙げられる。
　含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）との相溶性を向上させられる点から
、モノマー（ＭＣ１）としては、メタクリル酸グリシジルが好ましい。
【００６７】
　モノマー（ＭＣ２）としては、アクリル酸メチル、アクリル酸エチル等のアクリル酸エ
ステル類；メタクリル酸メチル、メタクリル酸エチル等のメタクリル酸エステル類；酢酸
ビニル等の脂肪酸ビニルエステル類；Ｅ以外のαオレフィン類；等が挙げられる。
　含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）との相溶性を向上させられる点から
、モノマー（ＭＣ２）としては、アクリル酸エステル類、メタクリル酸エステル類、およ
び脂肪酸ビニルエステル類（以下、まとめて「モノマー（ＭＣ３）」とも言う。モノマー
（ＭＣ３）は、モノマー（ＭＣ２）の一部の集合である。）が好ましい。
【００６８】
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）としては、含フッ素樹脂組成物の柔軟性
、耐油性、成形性等の特性がより優れる点から、Ｅ単位とメタクリル酸グリシジル単位と
を有する、Ｅ／メタクリル酸グリシジル系共重合体が好ましく、Ｅ／メタクリル酸グリシ
ジル、Ｅ／メタクリル酸グリシジル／モノマー（ＭＣ３）がより好ましい。
　Ｅ／メタクリル酸グリシジル／モノマー（ＭＣ３）としては、Ｅ／メタクリル酸グリシ
ジル／酢酸ビニル、Ｅ／メタクリル酸グリシジル／アクリル酸メチル、Ｅ／メタクリル酸
グリシジル／アクリル酸エチルが挙げられ、Ｅ／メタクリル酸グリシジル／アクリル酸メ
チル、Ｅ／メタクリル酸グリシジル／アクリル酸エチルが好ましい。
【００６９】
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）に占める、Ｅに基づく構成単位の含有量
は、含フッ素樹脂組成物の耐熱性および靱性の点から、５５～９９．９モル％が好ましく
、７０～９４モル％がより好ましい。
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）に占める、モノマー（ＭＣ１）に基づく
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構成単位の含有量は、含フッ素樹脂組成物の成形性および機械的特性の点から、０．１～
４５モル％が好ましく、１～１０モル％がより好ましい。
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）がモノマー（ＭＣ２）に基づく構成単位
を有する場合、エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）に占める、モノマー（ＭＣ
２）に基づく構成単位の含有量は、１～３０モル％が好ましく、５～２０モル％がより好
ましい。
【００７０】
　各構成単位の含有量が上記範囲内のエポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）を用
いると、含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）との相溶性をより向上させる
ことができる。その結果、得られる含フッ素樹脂組成物は、柔軟性、耐油性、耐熱性、成
形性などの特性がより優れる。
【００７１】
　エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）としては市販品を用いることもでき、エ
ポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）の市販品としては、「ボンドファースト（登
録商標）Ｅ」（住友化学株式会社製、Ｅ／メタクリル酸グリシジル共重合体）、「ボンド
ファースト７Ｍ」（住友化学株式会社製、Ｅ／メタクリル酸グリシジル／アクリル酸メチ
ル共重合体）が挙げられる。
【００７２】
＜難燃剤（Ｄ）＞
　難燃剤（Ｄ）としては、特に限定されず、公知の難燃剤を採用できる。
【００７３】
　難燃剤（Ｄ）としては、水酸化アルミニウム、水酸化マグネシウム、炭酸マグネシウム
、三酸化アンチモン、アンチモン酸ナトリウム、五酸化アンチモン、ホスファゼン化合物
、リン酸エステル、ポリリン酸アンモニウム、ポリリン酸メラミン・メラム・メレム、赤
リン、モリブデン化合物、ホウ酸化合物、ＰＴＦＥ等が挙げられ、三酸化アンチモン；ト
リフェニルホスフェート、トリクレジルホスフェート、トリキシレニルホスフェート、ク
レジルフェニルホスフェート、２－エチルヘキシルジフェニルホスフェートその他芳香族
リン酸エステル等のリン酸エステル；樹脂中でフィブリル構造を形成するドリップ防止剤
であるＰＴＦＥ；が好ましい。
【００７４】
（含フッ素樹脂組成物の製造方法）
　前記含フッ素樹脂組成物は、含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）と、必
要に応じて任意成分であるその他の成分とを、溶融押出混練機構を有する機器で溶融押出
混練することによって製造される。
　なお、任意成分は、含フッ素エラストマー（Ａ）と含フッ素樹脂（Ｂ）とを溶融押出混
練する工程で添加される。
【００７５】
　溶融押出混練に用いる装置としては、二軸押出機、多軸押出機等の二軸以上の溶融押出
混練機構を有する機器を用いることが好ましく、混練効果の高いスクリューを備える二軸
押出機、混練効果の高いスクリューを備える多軸押出機を用いることがより好ましい。
　混練効果の高いスクリューとしては、溶融押出混練対象物に充分な混練効果を与え、か
つ、過剰なせん断力を与えないものを選択することができる。
【００７６】
　二軸以上の溶融押出混練機構を有する機器は連続式の二軸以上の溶融押出混練機構を有
する機器であることが好ましい。
　連続式の二軸以上の溶融押出混練機構を有する機器を用いることにより、溶融押出混練
対象物に充分な混練効果を与えることができる。バッチ式の溶融押出混練機構を有する機
器を用いると、せん断力が不充分なため、溶融押出混練対象物に充分な混練効果を与えら
れないことがある。
【００７７】
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　また、二軸以上の溶融押出混練機構を有する機器は１以上のニーディングゾーンを備え
、２以上のニーディングゾーンを備えることが好ましい。
　また、二軸以上の溶融押出混練機構を有する機器におけるスクリュー径Ｄに対するニー
ディングゾーンの長さＬ（２以上のニーディングゾーンを備える場合には、それぞれのニ
ーディングゾーンの長さの合計）の比（Ｌ／Ｄ）は、０．１～５０であることが好ましく
、１～２０であることがより好ましく、３～１０であることがさらに好ましい。
【００７８】
　溶融押出混練における混練温度は、含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より、５℃以上高い温度
で行うことが好ましく、５～８０℃高い温度で行うことがより好ましく、５～５０℃高い
温度で行うことがさらに好ましい。
【００７９】
　溶融押出混練におけるせん断速度は、上記の溶融押出混練における混練温度における、
溶融押出混練対象物の溶融粘度に応じて設定することが好ましい。
　溶融押出混練における二軸以上の溶融押出混練機構を有する機器のスクリューの回転数
は、５０～７００ｒｐｍが好ましく、１００～５００ｒｐｍがより好ましく、２００～４
００ｒｐｍがさらに好ましい。
【００８０】
　溶融押出混練における、ニーディングゾーンの個数、ニーディングゾーンの長さ、混練
温度、およびせん断速度を適切に調整することにより、本発明の含フッ素樹脂組成物の、
含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より２５℃高い温度における貯蔵弾性率Ｅ’を２５０ｋＰａ以
下に制御できる。
【００８１】
　より多くのニーディングゾーンを設けることにより、溶融押出混練において、含フッ素
樹脂（Ｂ）中に分散する含フッ素エラストマー（Ａ）をより小粒径化し、より良好な分散
状態とすることができる。
　また、より長いニーディングゾーンの長さ（２以上のニーディングゾーンを備える場合
には、それぞれのニーディングゾーンの長さの合計）とすることにより、溶融押出混練に
おいて、含フッ素樹脂（Ｂ）中に分散する含フッ素エラストマー（Ａ）をより小粒径化し
、より良好な分散状態とすることができる。
　また、より高い混練温度とすることにより、押出混練において、含フッ素樹脂（Ｂ）中
に分散する含フッ素エラストマー（Ａ）をより小粒径化し、より良好な分散状態とするこ
とができる。
　また、より大きいせん断速度とすることにより、押出混練において、含フッ素樹脂（Ｂ
）中に分散する含フッ素エラストマー（Ａ）をより小粒径化し、より良好な分散状態とす
ることができる。
【００８２】
　これらの条件を適宜調整して、溶融押出混練において、含フッ素樹脂（Ｂ）中に分散す
る含フッ素エラストマー（Ａ）を充分に小粒径化し、充分な分散状態とすることによって
、含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より２５℃高い温度における、含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾
性率Ｅ’を２５０ｋＰａ以下に制御できる。
【００８３】
　溶融押出混練は、溶融押出混練対象物の粘度が一定になるまで実施する。溶融押出混練
対象物の溶融押出混練中の粘度変化は、スクリューを介してトルクメーターによる回転ト
ルクの経時変化により観測できる。
　「溶融押出混練対象物の粘度が一定になるまで」とは、回転トルクの値の変動が一定時
間以上中心値から５％以内にある状態となるまで溶融押出混練することを意味する。
　溶融押出混練に要する時間は、混練温度、せん断速度、溶融押出混練対象物の組成、二
軸以上の溶融押出混練機構を有する機器のスクリュー形状等により変わり得るが、経済性
と生産性の点から、１～３０分が好ましく、１～２０分がより好ましく、２～１０分がさ
らに好ましい。
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【００８４】
　溶融押出混練に用いる含フッ素エラストマー（Ａ）の形態としては、クラムが好ましい
。特に、乳化重合で得られたエラストマーのラテックスを凝集することにより得られた、
含フッ素エラストマー（Ａ）のクラムを乾燥して用いることが好ましい。
　溶融押出混練に用いる含フッ素樹脂（Ｂ）の形態としては、粉体が好ましい。粉体とし
ては、粒子径の小さいものがより好ましい。粒径が小さいと、溶融押出混練における混練
が容易となるうえ、均一な溶融押出混練状態を得られやすい。特に、粉体としては、溶液
重合で得られた樹脂スラリーを乾燥して得られた、含フッ素樹脂（Ｂ）の粉体が好ましい
。
　また、溶融押出混練を実施する前に、含フッ素エラストマー（Ａ）のクラムと含フッ素
樹脂（Ｂ）の粉体とを、公知の装置を用いて加熱せずに混合してもよい。また、含フッ素
エラストマー（Ａ）のクラムと含フッ素樹脂（Ｂ）の粉体とは、溶融押出混練時に二軸以
上の溶融押出混練機構を有する機器内で混合してもよい。
【００８５】
［成形体］
　本発明のガスケットは、前記樹脂組成物を成形してなる成形体である。
　前記成形体は、前記含フッ素樹脂組成物を含む成形材料を成形してなる成形体であるも
のが好ましい。以下、樹脂組成物として前記含フッ素樹脂組成物を用いたものについて説
明する。前記成形体は、前記含フッ素樹脂組成物を含む成形材料を架橋してなる架橋物で
あってもよく、前記含フッ素樹脂組成物を含む成形材料を成形してなる成形体を架橋して
なる架橋物であってもよい。
【００８６】
　前記成形体を製造するための成形材料は、前記含フッ素樹脂組成物を含む。前記成形体
を製造するための成形材料は、前記含フッ素樹脂組成物のほかに、成形体が使用される用
途に応じて、架橋剤、架橋助剤、充填剤、安定剤、着色剤、酸化防止剤、加工助剤、滑剤
、潤滑剤、帯電防止剤等などの配合剤が添加されてもよく、必要に応じてこれらの１種以
上を添加できる。
　前記成形体を製造するための成形材料を架橋する場合には、これら配合剤のうち、架橋
剤または架橋助剤を含有することが好ましい。
【００８７】
　架橋剤としては、従来公知のものはすべて使用できるが、有機過酸化物が好ましい。有
機過酸化物としては、加熱、酸化還元の存在下で容易にラジカルを発生するものであれば
使用できる。有機過酸化物を用いて架橋された含フッ素樹脂組成物は耐熱性に優れる。
　有機過酸化物の具体例としては、１，１－ジ（ｔ－ヘキシルパーオキシ）－３，５，５
－トリメチルシクロへキサン、２，５－ジメチルへキサン－２，５－ジヒドロパーオキシ
ド、ジ－ｔ－ブチルパーオキシド、ｔ－ブチルクミルパーオキシド、ジクミルパーオキシ
ド、α，α’－ビス（ｔ－ブチルパーオキシ）－ｐ－ジイソプロピルベンゼン、２，５－
ジメチル－２，５－ジ（ｔ－ブチルパーオキシ）－へキサン、２，５－ジメチル－２，５
－ジ（ｔ－ブチルパーオキシ）－へキシン－３、ジベンゾイルパーオキシド、ｔ－ブチル
パーオキシベンゼン、２，５－ジメチル－２，５－ジ（ベンゾイルパーオキシ）へキサン
、ｔ－ブチルパーオキシマレイン酸、ｔ－ヘキシルパーオキシイソプロピルモノカーボネ
ート等が挙げられる。中でもα，α’－ビス（ｔ－ブチルパーオキシ）－ｐ－ジイソプロ
ピルベンゼンが挙げられる。これらの有機過酸化物は、含フッ素エラストマー組成物の架
橋性に優れる。
　成形体が架橋剤を含有する場合、架橋剤の含有量は、含フッ素樹脂組成物の１００質量
部に対して、０．１～５質量部が好ましく、０．２～４質量部がより好ましく、０．５～
３質量部がさらに好ましい。架橋剤の含有量が前記範囲内であれば、有機過酸化物の架橋
効率が高い。
　架橋剤は１種以上を使用できる。
【００８８】
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　架橋助剤としては、トリアリルシアヌレート、トリアリルイソシアヌレート、トリアク
リルホルマール、トリアリルトリメリテート、ジプロパルギルテレフタレート、ジアリル
フタレート、テトラアリルテレフタールアミド、トリアリルホスフェート等が挙げられ、
なかでも、トリアリルイソシアヌレートが好ましい。
　成形体が架橋助剤を含有する場合、架橋助剤の含有量は、含フッ素エラストマー（Ａ）
の１００質量部に対して、０．１～３０質量部が好ましく、０．５～１５質量部がより好
ましく、１～１０質量部がさらに好ましい。架橋助剤の含有量が前記下限値以上であれば
、架橋速度が大きく、充分な架橋度が得られやすい。架橋助剤の含有量が前記上限値以下
であれば、含フッ素樹脂組成物が架橋してなる架橋物の伸びなどの特性が良好となる。
　架橋助剤は１種以上を使用できる。
【００８９】
　充填剤としては、カーボンブラック、ホワイトカーボン、クレー、タルク、炭酸カルシ
ウム、ガラス繊維、炭素繊維、フッ素樹脂（ポリテトラフルオロエチレン、ＥＴＦＥなど
。）等が挙げられる。
　カーボンブラックとしては、フッ素ゴムの充填剤として用いられているものであれば制
限なく使用できる。その具体例としては、ファーネスブラック、アセチレンブラック、サ
ーマルブラック、チャンネルブラック、グラファイト等が挙げられ、ファーネスブラック
が好ましい。ファーネスブラックとしては、ＨＡＦ－ＬＳカーボン、ＨＡＦカーボン、Ｈ
ＡＦ－ＨＳカーボン、ＦＥＦカーボン、ＧＰＦカーボン、ＡＰＦカーボン、ＳＲＦ－ＬＭ
カーボン、ＳＲＦ－ＨＭカーボン、ＭＴカーボン等が挙げられ、これらのなかではＭＴカ
ーボンがより好ましい。
　成形体がカーボンブラックを含有する場合、カーボンブラックの含有量は、含フッ素エ
ラストマー（Ａ）の１００質量部に対して、１～５０質量部が好ましく、３～２０質量部
がより好ましい。カーボンブラックの含有量が前記下限値以上であれば、含フッ素樹脂組
成物が架橋してなる架橋物は強度が優れ、カーボンブラックを配合したことによる補強効
果が充分に得られる。また、カーボンブラックの含有量が前記上限値以下であれば、架橋
物の伸びも優れる。このようにカーボンブラックの含有量が前記範囲内であれば、架橋物
の強度と伸びとのバランスが良好となる。
【００９０】
　成形体がカーボンブラック以外の充填剤を含有する場合、その含有量は、含フッ素エラ
ストマー（Ａ）の１００質量部に対して、５～２００質量部が好ましく、１０～１００質
量部がより好ましい。
　なお、充填剤は１種以上を使用でき、カーボンブラックとそれ以外の充填剤とを併用し
てもよい。成形体が、カーボンブラックとそれ以外の充填剤とを含有する場合、その含有
量は、含フッ素エラストマー（Ａ）の１００質量部に対して、１～１００質量部が好まし
く、３～５０質量部がより好ましい。
【００９１】
　安定剤としては、ヨウ化銅、酸化鉛、酸化カルシウム、酸化マグネシウム、酸化アルミ
ニウム、酸化チタン、酸化アンチモン、五酸化リン等が挙げられる。安定剤は１種以上を
使用できる。
　加工助剤としては、高級脂肪酸、高級脂肪酸のアルカリ金属塩等が挙げられ、具体的に
は、ステアリン酸、ステアリン酸塩、ラウリン酸塩が好ましい。加工助剤の含有量は、含
フッ素エラストマー（Ａ）の１００質量部に対して、０．１～１０質量部が好ましく、０
．２～５質量部がより好ましく、１～３質量部がさらに好ましい。加工助剤は１種以上を
使用できる。
　滑剤としては、高級脂肪酸、高級脂肪酸のアルカリ金属塩等があげられ、具体的には、
ステアリン酸、ステアリン酸塩、ラウリン酸塩が好ましい。滑剤の含有量は、含フッ素樹
脂組成物の１００質量部に対して、０．１～２０質量部が好ましく、０．２～１０質量部
がより好ましく、１～５質量部がさらに好ましい。
【００９２】
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　前記成形体を製造するための成形方法としては、射出成形、押出成形、共押出成形、ブ
ロー成形、圧縮成型、インフレーション成形、トランスファー成型、カレンダー成形等が
挙げられる。
　本発明の含フッ素樹脂組成物は、含フッ素樹脂組成物に含まれる含フッ素エラストマー
（Ａ）よりも溶融粘度が低いことから、引き取り速度を大きく設定できるため、成形加工
性に優れる。
【００９３】
　前記成形体である架橋物を製造するための架橋方法としては特に限定されず、有機過酸
化物を架橋剤として使用した化学架橋法、Ｘ線、γ線、電子線、陽子線、重陽子線、α線
、β線等の電離性放射線を使用した照射架橋法などが挙げられ、成形と同時に架橋が行わ
れてもよく、成形の後に架橋が行われてもよい。
【００９４】
　前記の成形体の形状は特に限定されず、ペレット形状、フィルムないしシート形状、中
空のチューブ形状、その他用途に応じた種々の形状とすることができる。
　本発明の成形体は、それ自体が独立した成形品であってもよく、たとえば被覆材のよう
な、他の部材に付随したものであってもよい。
【００９５】
　フィルムないしシート形状の本発明の成形体の具体的な用途としては、石油精製、石油
化学、電力、製紙等の各種プラントにおけるガスケット、パッキン、ダイヤフラム等が挙
げられる。
　なかでも、ガスケットとして好適である。
【００９６】
（作用機序）
　本発明者らは、前記含フッ素樹脂組成物を成形した場合、プレス成型等の静的成形のみ
ならず、押出成形等の動的成形においても、表面平滑性に優れた良好な成形体が得られる
ことを知見した。それに対して、従来の含フッ素樹脂組成物においては、プレス成型等の
静的成形においては良好な特性を有する成形体が得られる一方で、押出成形等の動的成形
においては、その特性を保持することができず、表面平滑性が不充分となる等、成形不良
が生じる場合があることを見出した。
　この差異が生じる原因を明らかにするため、それぞれの含フッ素樹脂組成物における特
性評価を行ったところ、含フッ素樹脂組成物における貯蔵弾性率Ｅ’に相違が認められる
ことを見出した。
【００９７】
　含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’は、含フッ素樹脂組成物中の含フッ素エラストマ
ー（Ａ）の分散性を示す指標となっていると考えられる。
　すなわち、含フッ素樹脂（Ｂ）に含フッ素エラストマー（Ａ）が充分に分散されていな
い場合、含フッ素樹脂（Ｂ）の融点以上の温度となっても、含フッ素エラストマー（Ａ）
の連続相の影響により十分な流動性が得られず、含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’が
大きくなる。
　これに対して、含フッ素樹脂（Ｂ）に含フッ素エラストマー（Ａ）が充分に小粒径化さ
れて分散している場合、含フッ素樹脂（Ｂ）の融点以上の温度で含フッ素樹脂（Ｂ）が溶
融すると、含フッ素樹脂組成物全体の流動性が高まり、含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率
Ｅ’が小さくなる。
【００９８】
　含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率Ｅ’が大きい場合に動的成形に不具合が生じる原因と
して、以下が考えられる。すなわち、貯蔵弾性率Ｅ’が大きい含フッ素樹脂組成物は一見
、含フッ素樹脂に含フッ素エラストマーが充分に分散しているように見えても、含フッ素
エラストマーの粒径が、前記含フッ素樹脂組成物における含フッ素エラストマーの粒径と
比較して大きいものと考えられる。そのため、含フッ素樹脂との相溶性が低い含フッ素エ
ラストマーが動的成形時に凝集し合うことによって、その分散状態を保持できないものと
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考えられた。すなわち、含フッ素エラストマーが充分に小粒径化されて分散していない場
合には、含フッ素エラストマーの分散が非平衡状態にあり、特に動的成形においてスピノ
ーダル分解による相分離が進行するものと考えられた。
　そのため、従来の含フッ素樹脂組成物では、プレス成型等の静的成形においては良好な
特性を有する成形体が得られる一方で、押出成形等の動的成形においては、分散していた
含フッ素エラストマーが、スピノーダル分解による相分離により凝集し、成形する前の状
態では良好な物性を示す含フッ素樹脂組成物であっても、動的成形を行うことによってそ
の物性が変化し、成形する前の良好な物性を保持できないのではないかと推測された。
【００９９】
　これに対して、前記含フッ素樹脂組成物では、含フッ素樹脂組成物中の含フッ素エラス
トマー（Ａ）が充分に小粒径化されて分散しているため、含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性
率Ｅ’が２５０ｋＰａ以下と小さくなるものと考えられる。また、含フッ素樹脂組成物中
の含フッ素エラストマー（Ａ）が充分に小粒径化されて分散していることにより、スピノ
ーダル分解による相分離の進行が抑制され、当該含フッ素樹脂組成物を含む成形材料を動
的成形した際にも、表面平滑性に優れた良好な成形体が得られるものと考えられる。
【実施例】
【０１００】
　以下、実施例によって本発明を具体的に説明するが、本発明はこれらの実施例に限定さ
れるものではない。
　各例において使用した材料を以下に示す。
【０１０１】
＜含フッ素エラストマー（Ａ）＞
　Ａ１：以下の製造法により製造した、含フッ素エラストマーＡ１（ＴＦＥ／Ｐ共重合体
（ＴＦＥ：Ｐ＝５６：４４、フッ素含有量：５７質量％、ムーニー粘度（ＭＬ１＋１０（
１２１℃））：１２０、ガラス転移温度（Ｔｇ）：－３℃）、貯蔵せん断弾性率Ｇ’：５
３０）。
　撹拌用アンカー翼を備えた３．２Ｌの反応器の内部を脱気し、イオン交換水の１５００
ｇ、リン酸水素二ナトリウム１２水和物の５９ｇ、水酸化ナトリウムの０．７ｇ、ｔｅｒ
ｔ－ブタノールの１９７ｇ、ラウリル硫酸ナトリウムの９ｇ、および過硫酸アンモニウム
の６ｇを加えた。さらに、１００ｇのイオン交換水に０．４ｇのエチレンジアミン四酢酸
二ナトリウム塩二水和物および０．３ｇの硫酸第一鉄７水和物を溶解させた水溶液を、反
応器に加えた。このときの反応器内の水性媒体のｐＨは９．５であった。
　ついで、２５℃で、ＴＦＥ／Ｐ＝８８／１２（モル比）の単量体混合ガスを、反応器の
内圧が２．５０ＭＰａＧになるように圧入した。アンカー翼を３００ｒｐｍで回転させ、
その後、水酸化ナトリウムでｐＨを１０．０に調整したヒドロキシメタンスルフィン酸ナ
トリウム２水和物の２．５質量％水溶液（以下、「ロンガリット２．５質量％水溶液」と
記す。）を反応器に加え、重合反応を開始させた。以降、ロンガリット２．５質量％水溶
液を、高圧ポンプを用いて連続的に反応器に加えた。ＴＦＥ／Ｐの単量体混合ガスの圧入
量の総量が１０００ｇとなった時点で、ロンガリット２．５質量％水溶液の添加を停止し
、反応器の内温を１０℃まで冷却し、重合反応を停止し、含フッ素エラストマーＡ１のラ
テックスを得た。ロンガリット２．５質量％水溶液の添加量は６８ｇであった。重合時間
は６時間であった。上記ラテックスに塩化カルシウムの５質量％水溶液を添加して、含フ
ッ素エラストマーＡ１のラテックスを凝集し、含フッ素エラストマーＡ１を析出させた。
含フッ素エラストマーＡ１をろ過し、回収した。　
【０１０２】
＜含フッ素樹脂（Ｂ）＞
　Ｂ１：ＷＯ２０１６／００６６４４の例９と同様に製造した、含フッ素樹脂Ｂ１（Ｅ／
ＴＦＥ／（パーフルオロブチル）エチレン共重合体（Ｅ：ＴＦＥ：（パーフルオロブチル
）エチレン＝４０：５７：３、メルトフローレート（ＭＦＲ）：２５ｇ／１０分、Ｔｇ：
７５℃、融点（Ｔｍ）：２２５℃））。
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【０１０３】
＜エポキシ基を含有するエチレン共重合体（Ｃ）＞
Ｃ１：「ボンドファースト（登録商標）　７Ｍ」（Ｅ／メタクリル酸グリシジル／アクリ
ル酸メチル共重合体、住友化学株式会社製）。
【０１０４】
＜貯蔵せん断弾性率Ｇ’の測定＞
　含フッ素エラストマー（Ａ）の貯蔵せん断弾性率Ｇ’は、ＡＳＴＭ　Ｄ６２０４に準じ
て、Ｒｕｂｂｅｒ　Ｐｒｏｃｅｓｓ　Ａｎａｌｙｚｅｒ（ＲＰＡ２０００、アルファテク
ノロジー株式会社製）を用いて、サンプル量：７．５ｇ、温度：１００℃、変位：０．５
°において周波数を１～２０００ｃｐｍまで変化させてトルクを測定し、その測定値から
Ｇ’およびＧ’’を算出した際の、５０ｃｐｍにおけるＧ’である。
【０１０５】
＜貯蔵弾性率Ｅ’および損失弾性率Ｅ’’の測定＞
　含フッ素樹脂組成物の貯蔵弾性率および損失弾性率は、２５５℃で５分間予熱し、５分
間プレス成形して作成した、長さ：１３０ｍｍ、幅：１３０ｍｍ、厚さ１ｍｍのシートか
ら試験片を切り出し、動的粘弾性測定（ＤＭＡ）装置（ＥＸＳＴＡＲ６０００、セイコー
インスツル株式会社製）を用いて測定した。貯蔵弾性率および損失弾性率は、空気雰囲気
下、２５０℃で測定する値であり、長さ：４５ｍｍ、幅：８ｍｍ、厚み：１ｍｍの試験片
を引張モード、つかみ幅：２０ｍｍ、測定温度：２５℃から３００℃、昇温速度：３℃／
ｍｉｎ、周波数：１０Ｈｚの条件で測定した。貯蔵弾性率Ｅ’および損失弾性率Ｅ’’は
、含フッ素樹脂（Ｂ）の融点より２５℃高い温度における貯蔵弾性率および損失弾性率で
あり、貯蔵弾性率Ｅ’は弾性成分を表し、損失弾性率Ｅ’’は粘性成分を表す。
【０１０６】
＜曲げ弾性率の測定＞
　ＡＳＴＭ　Ｄ７９０に準拠した試験を行い、各サンプルの曲げ弾性率を測定した。
【０１０７】
＜Ｄ硬度＞
　ＡＳＴＭ　Ｄ２２４０に準拠した試験を行い、各サンプルのＤ硬度を測定した。
【０１０８】
＜２００℃熱暴露試験＞
　空気中２００℃の電気炉内に各サンプルを入れて放置し、２０００時間経過後、室温に
戻し一晩放置した。ＡＳＴＭ　Ｄ６３８に準拠した試験で引張物性を確認し、熱暴露前後
での引張伸びの変化率を確認した。変化率が、３０％以内は○、３０％を超える場合は×
、サンプルが融解しその形状を保てないものを「不可」として示す。
【０１０９】
＜融点＞
　各サンプルの融点を、ＤＳＣ装置を用いて測定した。
【０１１０】
＜引張強度、引張伸び＞
　ＡＳＴＭ　Ｄ６３８に準拠した試験で、各サンプルの引張強度、引張伸びを測定した。
【０１１１】
＜気密性＞
　２３℃の温度下で、ＪＩＳ １０Ｋ　２５Ａのフランジ２枚の間に、厚み１ｍｍ直径５
０ｍｍの円形樹脂試験片と圧力測定フィルム（富士フィルム社製プレスケール）を１枚ず
つはさみ、トルクレンチを使って、４か所すべてを各３２Ｎ・ｍの力で締めた。解放した
のちの、圧力測定フィルムの色を目視で確認した。圧力フィルムは、圧力がかかった場合
に着色し、圧力がかからなかった場合は着色しない。直径５０ｍｍの円において、面積の
６０％以上が着色し、かつ、締め付けに偏りがなかった場合は○、いずれかを満たさなか
った場合は×とした。なお、締め付けに偏りがあったとは、円の中心から外周までに圧力
測定フィルムに着色がなかった部分があったことを示す。
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【０１１２】
〔実施例１〕
　二軸押出機（ＫＺＷ３２ＴＷ－４５ＭＧ－ＮＨ、株式会社テクノベル製、連続式）を用
いて、Ａ１の５０質量部、Ｂ１の５０質量部、Ｃ１の１質量部を溶融押出混練し、含フッ
素樹脂組成物（以下、含フッ素樹脂組成物１と記す）を得た。溶融押出混練は、スクリュ
ー回転数を２５０ｒｐｍとし、２４０℃で２分間の条件にて行った。また、二軸押出機に
は、２カ所のニーディングゾーンを設け、スクリュー径Ｄに対する２カ所のニーディング
ゾーンの長さの合計Ｌとの比（Ｌ／Ｄ）は６とした。
　含フッ素樹脂組成物１の融点は２２５℃であり、貯蔵弾性率Ｅ’および損失弾性率Ｅ’
’は検出限界以下（１００ｋＰａ以下）であった。
　得られた含フッ素樹脂組成物１を２５０℃で予熱５分、１０ＭＰａの条件でのプレス５
分で成型し、得られた長さ：１３０ｍｍ、幅：１３０ｍｍ、厚さ１ｍｍのシートから各試
験の評価サンプルを切り出した。
　前記含フッ素樹脂組成物１でサンプルを調製し、２００℃熱暴露試験、Ｄ硬度測定、曲
げ弾性率測定、融点測定、引張強度・引張伸び測定、気密性評価を行った。結果を表１に
示す。
【０１１３】
［実施例２］
　実施例１の含フッ素樹脂組成物１の評価サンプルを、照射線量１２０ｋＧｙで電子線架
橋した。この架橋サンプルは、含フッ素樹脂組成物１の架橋物（以下、含フッ素樹脂組成
物２と記す）からなる。この架橋サンプルについて、実施例１と同様の評価を行った。結
果を表１に示す。
【０１１４】
　比較例１～３として、実施例１の含フッ素樹脂組成物１の代わりに下記の樹脂を用いて
実施例１と同様の評価を行った。結果を表１に示す。
　フッ素樹脂１：旭硝子社製「Ｆｌｕｏｎ（登録商標） ＰＴＦＥ　Ｇ１６３」
　フッ素樹脂２：旭硝子社製「Ｆｌｕｏｎ　ＥＴＦＥ　ＬＭ－７３０ＡＰ」
　フッ素樹脂３：３Ｍ社製「ダイニオン（登録商標）ＴＨＶ５００Ｇ　Ｚ」
【０１１５】
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【表１】

【０１１６】
　表１からも、前記樹脂組成物は、柔軟性と耐熱性に優れるとともに気密性も高いことか
ら、前記樹脂組成物を用いた本発明のガスケットは各種用途に好適に用いることができる
と考えられる。
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