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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】押出成形による寸法安定性に優れるホース、お
よびその製法を提供する。
【解決手段】セルロース短繊維を含有するゴム組成物か
らなるホースであって、セルロース短繊維２が、ホース
１の長手方向に対して平行に配向している。また、ホー
スの製法であって、セルロース短繊維を含有するゴム組
成物を、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形
して加硫する工程を備えている。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　セルロース短繊維を含有するゴム組成物からなるホースであって、上記セルロース短繊
維が、ホースの長手方向に対して平行に配向していることを特徴とするホース。
【請求項２】
　上記セルロース短繊維の平均繊維長が５０～５００μｍの範囲である、請求項１記載の
ホース。
【請求項３】
　上記ゴム組成物におけるセルロース短繊維の含有割合が、ゴム成分１００重量部に対し
３～１２０重量部の範囲である、請求項１または２記載のホース。
【請求項４】
　上記ゴム組成物におけるゴム成分が、アクリロニトリルブタジエンゴムとポリ塩化ビニ
ルとのブレンドポリマー（ＮＢＲ－ＰＶＣ）、アクリロニトリルブタジエンゴム（ＮＢＲ
）、およびエチレン－プロピレン－ジエンゴム（ＥＰＤＭ）からなる群から選ばれた少な
くとも一つである請求項１～３のいずれか一項に記載のホース。
【請求項５】
　さらに脱水剤を含有する上記ゴム組成物からなる、請求項１～４のいずれか一項に記載
のホース。
【請求項６】
　上記ホースが単層構造である、請求項１～５のいずれか一項に記載のホース。
【請求項７】
　上記ホースが曲管ホースであり、その曲がり形状部の、外側の肉厚が、内側の肉厚より
も厚く形成されている、請求項１～６のいずれか一項に記載のホース。
【請求項８】
　請求項１～７のいずれか一項に記載のホースの製法であって、セルロース短繊維を含有
するゴム組成物を、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形して加硫する工程を備
えていることを特徴とするホースの製法。
【請求項９】
　上記ゴム組成物として、その加硫温度における最小トルク値が０．２Ｎ・ｍ以上のゴム
組成物を用いる、請求項８記載のホースの製法。
【請求項１０】
　上記ゴム組成物として、その加硫温度における１０％加硫時間が０．１～７．０分のゴ
ム組成物を用いる、請求項８または９記載のホースの製法。
【請求項１１】
　上記ゴム組成物として、さらに脱水剤を含有する上記ゴム組成物を用いる、請求項８～
１０のいずれか一項に記載のホースの製法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、燃料ホース、水系ホース、エアーホース等として用いられる、ホースおよび
その製法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　自動車用の燃料配管等に用いられる燃料ホースでは、そのホース材料として、燃料バリ
ア性が高いことから、アクリロニトリルブタジエンゴム中にポリ塩化ビニルを熱溶融させ
たポリマー（ＮＢＲ－ＰＶＣ）等が好ましく用いられる。通常、上記ホースは、ゴム材料
をホース状に押出成形した後にマンドレルを用いて曲げ成型することにより製造されるが
、近年、マンドレルを用いずに上記ゴム材料をホース状に中空押出成形する製法もあり、
さらには、偏肉させながら中空押出成形を行うことにより、マンドレルや金型を用いなく
とも曲管のホースを製造する技術も開発されている（例えば、特許文献１等参照）。
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【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特許第３３７４５１３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、上記のようにゴム材料をホース状に押出成形する際、スウェル（押出時
の厚肉化）の発生による寸法精度の低下といった課題がある。従来では、このようなスウ
ェルは、押出し時に未加硫ゴムホースを引き取ることにより対処していた。しかし、この
ような対処法では加硫する際の熱による収縮が大きくなることから、寸法精度の低下とい
った問題がある。さらに、マンドレルを用いない中空押出成形では、加硫する際にマンド
レルによる収縮抑制ができないため、より寸法安定性の高さが求められている。よって、
これらの問題にも対処した、寸法安定性の高いゴムホースが求められている。
【０００５】
　また、ＮＢＲ－ＰＶＣ製のホースは、先に述べたように燃料バリア性に優れることから
、燃料ホースとして有用であるが、その燃料バリア性をより高めるためにニトリル量の多
いグレードのＮＢＲ－ＰＶＣを用いると、加硫時の熱により軟化しやすく、ホースのへた
りが発生するといった問題もある。この問題は、中空押出成形によりホースを製造する際
に顕著にみられ、その解決が求められる。
【０００６】
　本発明は、このような事情に鑑みなされたもので、押出成形による寸法安定性に優れる
ホース、およびその製法の提供をその目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記の目的を達成するため、本発明は、セルロース短繊維を含有するゴム組成物からな
るホースであって、上記セルロース短繊維が、ホースの長手方向に対して平行に配向して
いるホースを第一の要旨とする。
【０００８】
　また、本発明は、上記第一の要旨のホースの製法であって、セルロース短繊維を含有す
るゴム組成物を、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形して加硫する工程を備え
ているホースの製法を第二の要旨とする。
【０００９】
　すなわち、本発明者らは、前記課題を解決するため鋭意研究を重ねた。その研究の過程
で、ホース材料であるゴム組成物中に、ホースの寸法安定性が得られるようになるまでフ
ィラーを添加することを検討した。しかしながら、ホースの寸法安定性が得られるように
なるまでフィラーを添加するには、多量にフィラーを添加しなければならず、押出加工性
の悪化、ホースの柔軟性の悪化等の問題が新たに生じたことから、このような問題を生じ
ずに、ホースの寸法安定性の改善に特化したフィラーの検討を行った。その結果、セルロ
ース短繊維をフィラーとして用いたところ、ゴム成分との親和性もよく、ゴム成分中で良
好な分散性を示すことを見いだした。そして、上記セルロース短繊維は、多量に添加しな
くとも、そのセルロース短繊維が、ホースの押出成形時に、ホースの長手方向に対して平
行に配向することにより、上記押出時におけるゴム組成物の流れを押出方向に拘束する作
用を示すため、押出時におけるゴム組成物の流れの乱れからくるスウェル等の問題を解消
することができ、さらに加硫時の収縮も抑えられ、しかも加硫時のへたりに対する補強性
も高まるようになることを突き止めた。これらのことから、セルロース短繊維がホースの
長手方向に対して平行に配向してなる本発明のホースは、寸法安定性の高いゴムホースと
なることを見いだし、本発明に到達した。
【００１０】
　また、上記ホースの製造において、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形して
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加硫すると、マンドレル使用の加硫の際に時々みられるホース内周面のアバタの発生を解
消することができることを突き止めた。なお、上記アバタは、ホース製造時に使用するマ
ンドレルと、ホース内周面との間に溜まった水分および離型剤が蒸発し、その力にゴムの
弾性力が負けて発生した気泡痕であり、燃料ホースにおいては、燃料洩れの要因となりう
る。そして、本発明のように、セルロース短繊維を含有するゴム組成物を、マンドレルを
用いずにホース状に中空押出成形すると、従来の中空押出成形において頻繁にみられたス
ウェル等の問題や、加硫時の収縮の問題、さらには加硫時のへたりの問題も解消すること
ができる。さらに、偏肉させながら中空押出成形を行うことにより、マンドレルや金型を
用いなくとも曲管のホースを製造することも可能となる。
【発明の効果】
【００１１】
　以上のように、本発明のホースは、セルロース短繊維を含有するゴム組成物からなるホ
ースであって、上記セルロース短繊維が、ホースの長手方向に対して平行に配向している
ホースである。そのため、押出成形による寸法安定性に優れており、寸法精度の高いゴム
ホースとすることができる。
【００１２】
　特に、上記セルロース短繊維の平均繊維長が５０～５００μｍの範囲であると、より寸
法安定性に優れるようになる。
【００１３】
　また、上記ゴム組成物におけるセルロース短繊維の含有割合が、ゴム成分１００重量部
に対し３～１２０重量部の範囲であると、押出加工性の悪化、押出肌の悪化、硬さや伸び
の悪化によるホースの柔軟性の悪化等の問題を生じることなく、良好な寸法安定性のホー
スとすることができる。
【００１４】
　また、上記ゴム組成物におけるゴム成分が、アクリロニトリルブタジエンゴムとポリ塩
化ビニルとのブレンドポリマー（ＮＢＲ－ＰＶＣ）、アクリロニトリルブタジエンゴム（
ＮＢＲ）、およびエチレン－プロピレン－ジエンゴム（ＥＰＤＭ）からなる群から選ばれ
た少なくとも一つであると、汎用ポリマーであるため、コストが下がるなどの点で優れる
ようになる。
【００１５】
　また、本発明のホースが、さらに脱水剤を含有する上記ゴム組成物からなると、ゴム組
成物中の水分が蒸発することに起因するゴム発泡の問題を効果的に解消することができる
。
　また、本発明のホースが、さらに加硫温度における最小トルク値（ＭＬ値）が０．２Ｎ
・ｍ以上の上記ゴム組成物からなり、かつ脱水剤を含有する上記ゴム組成物からなると、
ゴム組成物中の加硫ガスの発生や水分が蒸発することに起因するゴム発泡の問題を効果的
に解消することができる。
【００１６】
　また、上記ホースが単層構造であると、製造が容易であることにより、加工費が下がる
などの点で優れるようになる。
【００１７】
　また、上記ホースが曲管ホースであり、その曲がり形状部の、外側の肉厚が、内側の肉
厚よりも厚く形成されていると、Ｒ部内側に曲げやすくなるなど車両やシステムへの組み
付け性が優れるようになる場合もある。
【００１８】
　また、上記ホースの製造において、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形して
加硫すると、マンドレル使用の加硫の際に時々みられるホース内周面のアバタの発生を解
消することができる。そして、本発明のように、セルロース短繊維を含有するゴム組成物
を、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形すると、従来の中空押出成形において
頻繁にみられたスウェル等の問題や、加硫時の収縮の問題、さらには加硫時のへたりの問
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題も解消することができる。さらに、偏肉させながら中空押出成形を行うことにより、マ
ンドレルや金型を用いなくとも曲管のホースを製造することも可能となる。
【００１９】
　そして、上記のようなホースの製法において、上記ゴム組成物として、その加硫温度に
おける最小トルク値が０．２Ｎ・ｍ以上のゴム組成物を用いると、特に大気圧下での加硫
時に問題となるゴム発泡の問題を解消することができる。
【００２０】
　また、上記のようなホースの製法において、上記ゴム組成物として、その加硫温度にお
ける１０％加硫時間が０．１～７．０分のゴム組成物を用いると、上記加硫時のゴム発泡
の問題を、より解消することができる。
【００２１】
　また、上記のようなホースの製法において、上記ゴム組成物として、さらに脱水剤を含
有する上記ゴム組成物を用いると、ゴム組成物中の水分が蒸発することに起因するゴム発
泡の問題を効果的に解消することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】本発明のホースの一例を示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　つぎに、本発明の実施の形態を詳しく説明する。
【００２４】
　本発明のホースは、セルロース短繊維を含有するゴム組成物からなるホースであって、
図１に示すように、セルロース短繊維２が、ホース１の長手方向に対して平行に配向して
いるホースである。この「平行」とは、ホースの長手方向に対して３０°以内であること
を示す。なお、図示の矢印部分は、ホース１の長手方向の断面状態（セルロース短繊維２
の配向状態）を示す要部拡大図である。そして、上記セルロース短繊維の配向は、ホース
を長手方向に半割し、その断面をＳＥＭ（電子顕微鏡）により観察することにより確認す
ることができる。
【００２５】
　上記ゴム組成物におけるゴム成分としては、アクリロニトリルブタジエンゴムとポリ塩
化ビニルとのブレンドポリマー（ＮＢＲ－ＰＶＣ）、アクリロニトリルブタジエンゴム（
ＮＢＲ）、エチレン－プロピレン－ジエンゴム（ＥＰＤＭ）、水素添加アクリロニトリル
ブタジエンゴム（Ｈ－ＮＢＲ）、アクリルゴム（ＡＣＭ）、エチレンアクリレートゴム（
ＡＥＭ）、塩素化ポリエチレン（ＣＭ）、クロロスルホン化ポリエチレン（ＣＳＭ）、フ
ッ素ゴム（ＦＫＭ）、クロロプレンゴム（ＣＲ）等が用いられる。これらは単独であるい
は二種以上併せて用いられる。なかでも、汎用性に優れるＮＢＲ－ＰＶＣ、ＮＢＲ、ＥＰ
ＤＭが好ましく用いられる。
【００２６】
　上記ゴム組成物中に配合される、セルロース短繊維とは、セルロース繊維の繊維長が短
く、本発明のホースの材料中のフィラーとして用い得るものであり、ホースの寸法安定性
の改善において有効に作用するものである。そして、ホースの寸法安定性の改善効果の観
点から、上記セルロース短繊維の平均繊維長が５０～５００μｍであることが好ましい。
より好ましくは平均繊維長１９０～３７０μｍのセルロース短繊維、さらに好ましくは２
７０～３３０μｍのセルロース短繊維、が用いられる。すなわち、上記平均繊維長が短す
ぎると、本発明に要求される寸法安定性の改善効果が得られにくくなり、上記平均繊維長
が長すぎると、押出加工性の悪化、ホースの柔軟性の悪化等の問題を生じるようになるか
らである。なお、上記セルロース短繊維の平均繊維径は、通常、１０～３０μｍである。
そして、上記セルロース短繊維の平均繊維長および平均繊維径は、例えば、ＳＥＭ（電子
顕微鏡）観察等により測定することができる。
【００２７】
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　また、上記ゴム組成物におけるセルロース短繊維の含有割合は、ゴム成分１００重量部
に対し３～１２０重量部の範囲であることが、押出加工性の悪化、押出肌の悪化、硬さや
伸びの悪化によるホースの柔軟性の悪化等の問題を生じることなく、良好な寸法安定性の
ホースとする観点から、好ましい。同様の観点から、上記セルロース短繊維の含有割合は
、より好ましくは４～５０重量部の範囲、さらに好ましくは５～２０重量部の範囲である
。すなわち、上記セルロース短繊維の含有割合が少なすぎると、本発明に要求される寸法
安定性の改善効果が得られにくくなり、多すぎると、押出加工性の悪化、押出肌の悪化、
ホースの柔軟性の悪化等の問題を生じるようになるからである。
【００２８】
　本発明のホースの材料であるゴム組成物は、上記ゴム成分、セルロース短繊維とともに
、必要に応じて、架橋剤、加硫促進剤、加硫助剤、リターダー、可塑剤、共架橋剤、表面
改質剤、老化防止剤、脱水剤、カーボンブラック等の充填剤等を配合し、これらをニーダ
ー，バンバリーミキサー，ロール等の混練機を用いて混練することにより、調製すること
ができる。
【００２９】
　なお、上記のように、脱水剤を含有するゴム組成物を用いると、ゴム組成物中の水分が
蒸発することに起因するゴム発泡の問題を効果的に解消することができるため、好ましい
。上記脱水剤としては、例えば、酸化カルシウム、塩化カルシウム、シリカゲル等が、単
独であるいは二種以上併せて用いられる。なかでも、酸化カルシウムが、よりゴム組成物
中の水分の脱水効果に優れているため、好ましい。また、上記のような効果を得る観点か
ら、上記脱水剤の含有割合は、ゴム成分１００重量部に対し、好ましくは３～２０重量部
の範囲である。
【００３０】
　そして、本発明のホースは、上記のようにして調製されたゴム組成物を用い、例えば、
つぎのようにして作製することができる。すなわち、まず、上記のようにして調製したゴ
ム組成物を管状（円筒状）に押出成形し、未加硫ホースを作製する。なお、本発明のホー
スは、上記押出成形の際に、マンドレルを用いなくとも、寸法安定性に優れることが特徴
であるが、必要に応じ、マンドレル上にゴム組成物を押出成形してもよい。そして、上記
のように押出成形した後、所定の条件（１４０～１６０℃×３０～６０分）で、スチーム
加硫等によって加硫することにより、所望のホースを得ることができる。
【００３１】
　なお、本発明のホースの製法においては、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成
形して加硫すると、マンドレル使用の加硫の際に時々みられるホース内周面のアバタの発
生を解消することができる。そして、本発明のように、セルロース短繊維を含有するゴム
組成物を、マンドレルを用いずにホース状に中空押出成形すると、従来の中空押出成形に
おいて頻繁にみられたスウェル等の問題や、加硫時の収縮の問題、さらには加硫時のへた
りの問題も解消することができる。さらに、偏肉させながら中空押出成形を行うことによ
り、マンドレルや金型を用いなくとも曲管のホースを製造することも可能となる。
【００３２】
　ところで、上記のように偏肉させながら中空押出成形を行うと、得られた未加硫ゴムホ
ースにおいて、ゴムの応力や自重による曲げ戻りやへたりが発生しやすく、未加硫ゴムホ
ースの形状保持に支障をきたすといった問題も懸念されるが、上記ゴム組成物の６０℃に
おけるグリーン強度が０．６ＭＰａ以上のゴム組成物を使用することにより、そのような
問題も解消することができる。同様の観点から、上記グリーン強度は、好ましくは、０．
８ＭＰａ以上である。なお、上記ゴム組成物のグリーン強度は、そのゴム組成物を用いて
予備成形した未加硫シートよりＪＩＳ１号のダンベルを採取し、６０℃雰囲気下で引張試
験を行い、２５％伸長時の引張応力を測定した値（Ｍ（モジュラス）２５）を採用した。
【００３３】
　また、上記のようなホースの製法において、上記ゴム組成物として、その加硫温度にお
ける最小トルク値が０．２Ｎ・ｍ以上のゴム組成物を用いると、特に大気圧下での加硫時
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に問題となるゴム発泡の問題を解消することができるため、好ましい。上記ゴム組成物の
最小トルク値（ＭＬ値）は、上記と同様の観点から、より好ましくは、０．３～０．８Ｎ
・ｍの範囲である。なお、上記ゴム組成物の最小トルク値（ＭＬ値）は、ＪＩＳ　Ｋ　６
３００－２の加硫曲線解析の方法により、トルクが最小となる値を読みとったものであり
、上記トルクは、例えば、ローターレス型のレオメーター等により測定することができる
。また、上記の「加硫温度」は、ゴム種により異なり、例えば、アクリロニトリルブタジ
エンゴムとポリ塩化ビニルとのブレンドポリマー（ＮＢＲ－ＰＶＣ）のときは１４０～１
６０℃であり、アクリロニトリルブタジエンゴム（ＮＢＲ）のときは１４０～１６０℃で
あり、エチレン－プロピレン－ジエンゴム（ＥＰＤＭ）のときは１４０～１６０℃であり
、水素添加アクリロニトリルブタジエンゴム（Ｈ－ＮＢＲ）のときは１５０～１７０℃で
あり、アクリルゴム（ＡＣＭ）のときは１５０～１７０℃であり、エチレンアクリレート
ゴム（ＡＥＭ）のときは１６０℃であり、塩素化ポリエチレン（ＣＭ）のときは１５０～
１７０℃であり、クロロスルホン化ポリエチレン（ＣＳＭ）のときは１４０～１６０℃で
あり、フッ素ゴム（ＦＫＭ）のときは１５０～１７０℃であり、クロロプレンゴム（ＣＲ
）のときは１４０～１６０℃である。
【００３４】
　さらに、上記のようなホースの製法において、上記ゴム組成物として、その加硫温度に
おける１０％加硫時間が０．１～７．０分（６秒～７分）のゴム組成物を用いると、より
加硫速度が速いことから、ゴム強度が高くなる速度が速く、それにより上記加硫時のゴム
発泡の問題を、より解消することができるため、好ましい。同様の観点から、上記１０％
加硫時間（Ｔ１０）は、より好ましくは０．５～４．５分（３０秒～４分３０秒）である
。なお、上記ゴム組成物の１０％加硫時間（Ｔ１０）は、ＪＩＳ　Ｋ　６３００－２の加
硫曲線解析の方法により、最小トルク値（ＭＬ値）を示す時間から、最小トルク値（ＭＬ
値）と最大トルク値（ＭＨ値）とのトルク差の１０％にまでトルク値が上昇するまでの時
間を読みとったものである。
【００３５】
　なお、本発明において、ゴム発泡の問題とは、発泡によりホースの外観が損なわれると
いった問題や、ゴムの伸びが短くなる等のホース性能に支障をきたすといった問題のこと
を意味する。
【００３６】
　このようにして得られた本発明のホースは、単層構造であることが、製造が容易である
ことにより、加工費が下がるなどの点で好ましい。また、上記ホースが曲管ホースであり
、その曲がり形状部の、外側の肉厚が、内側の肉厚よりも厚く形成されていることが、Ｒ
部内側に曲げやすくなるなど、車両やシステムへの組み付け性の点から好ましい。
【００３７】
　また、本発明のホースは、必要に応じ、上記のようにして得られた単層構造のホースの
外周に、ゴム層、樹脂層、補強糸層を形成して、多層構造のホースとしても差し支えない
。
【００３８】
　上記のようにして得られた本発明のホースにおいて、その最内層の厚み（単層構造の場
合は、その厚み）は、１～１５ｍｍが好ましく、特に好ましくは２～１０ｍｍである。ま
た、ホース内径は、６～６０ｍｍが好ましく、特に好ましくは１５～４０ｍｍである。す
なわち、この範囲に設定することにより、先に述べたような、本発明のホースに求められ
る寸法安定性を有利に得ることができる。
【００３９】
　本発明のホースは、そのポリマーであるゴム成分の種類に応じ、ホース全般に使用する
ことが可能であり、例えば、フィラーホース，エバポホース，ブリーザーホース等の燃料
系ホース、ラジエーターホース，ヒーターホース，ドレーンホース等の水系ホース、ター
ボエアーホース，バキュームブレーキホース等のエアーホースとして使用することができ
る。そして、上記ホースは、自動車，トラクター，耕運機，船舶等の輸送機やこれらホー
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スの機能を必要とするシステムや設備に、好適に用いられる。
【実施例】
【００４０】
　つぎに、実施例について比較例と併せて説明する。ただし、本発明はこれら実施例に限
定されるものではない。
【００４１】
　まず、実施例および比較例に先立ち、下記に示す材料を準備した。
【００４２】
〔ＮＢＲ－ＰＶＣ〕
　日本ゼオン社製、ニポールＤＮ５０８ＳＣＲ（５重量％油添されたＮＢＲ－ＰＶＣ）
【００４３】
〔ＮＢＲ〕
　日本ゼオン社製、ニポールＤＮ００３
【００４４】
〔ＥＰＤＭ〕
　住友化学社製、エスプレン５０５Ａ
【００４５】
〔カーボンブラック１〕
　東海カーボン社製、シーストＶ
【００４６】
〔カーボンブラック２〕
　キャボット社製、ショウブラックＩＰ２００
【００４７】
〔ステアリン酸〕
　花王社製、ルナックＳ－７０Ｖ
【００４８】
〔酸化亜鉛〕
　三井金属鉱業社製、酸化亜鉛２種
【００４９】
〔可塑剤１〕
　ＡＤＥＫＡ社製、アデカサイザーＲＳ－１０７
【００５０】
〔可塑剤２〕
　出光石油社製、ダイアナプロセスＰＷ－３８０
【００５１】
〔老化防止剤１〕
　川口化学工業社製、アンテージＲＤ
【００５２】
〔老化防止剤２〕
　川口化学工業社製、アンテージ３Ｃ
【００５３】
〔表面改質剤〕
　理研ビタミン社製、エマスター５１０Ｐ
【００５４】
〔加硫促進剤１〕
　川口化学工業社製、アクセルＣＺ
【００５５】
〔加硫促進剤２〕
　川口化学工業社製、アクセルＴＭＴ
【００５６】
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〔加硫促進剤３〕
　三新化学工業社製、サンセラーＴＴ－Ｇ
【００５７】
〔加硫促進剤４〕
　三新化学工業社製、サンセラーＴＥＴ－Ｇ
【００５８】
〔加硫促進剤５〕
　三新化学工業社製、サンセラーＣＺ－Ｇ
【００５９】
〔加硫促進剤６〕
　大内新興化学工業社製、ノクセラーＢＺ－Ｇ
【００６０】
〔加硫促進剤７〕
　川口化学工業社製、アクセルＭ
【００６１】
〔リターダー〕
　アンスコーチＣＴＰ、川口化学工業社製
【００６２】
〔架橋剤１〕
　三新化学工業社製、サンミックスＳ－８０ＮＢＲ
【００６３】
〔架橋剤２〕
　鶴見化学工業社製、サルファックスＴ－１０
【００６４】
〔酸化カルシウム〕
　ＣＭＬ－２１、近江化学工業社製
【００６５】
〔セルロース繊維１〕
　平均繊維長３７０μｍ、平均粒子径２５μｍのセルロース繊維（日本製紙社製、ＫＣフ
ロックＷ－５０ＧＫ）
【００６６】
〔セルロース繊維２〕
　平均繊維長３００μｍ、平均粒子径２５μｍのセルロース繊維（日本製紙社製、ＫＣフ
ロックＷ－１００ＧＫ）
【００６７】
〔セルロース繊維３〕
　平均繊維長１９０μｍ、平均粒子径１６μｍのセルロース繊維（日本製紙社製、ＫＣフ
ロックＷ－４００Ｇ）
【００６８】
〔シリカ〕
　東ソー・シリカ社製、ニプシールＥＲ
【００６９】
《実施例１～１６、比較例１，２》
　上記各成分を後記の表１および表２に示す割合（ＮＢＲ－ＰＶＣは油添分を除いた割合
）で配合し、バンバリーミキサーおよびオープンロールを用いて混練して、ゴム組成物を
調製した。具体的には、架橋剤および加硫促進剤を除く成分を、バンバリーミキサーで混
練し、１５０℃に達したときに放出し、マスターバッチを得た後、そのマスターバッチに
、架橋剤および加硫促進剤を同表に示す割合で配合し、これらをオープンロールで混練し
てゴム組成物を調製した。
【００７０】
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　このようにして得られた実施例および比較例のゴム組成物を用い、下記の基準に従いゴ
ムホースを作製して、その際の各特性の評価を行った。これらの結果を、後記の表１およ
び表２に併せて示した。
【００７１】
≪加硫収縮性≫
　各ゴム組成物を、内径３０ｍｍ、肉厚４ｍｍで管状（円筒状）に中空押出成形した後、
長さ３００ｍｍにカットした。このようにして得られた未加硫ゴムホースを二本用意し、
一方には外径３０ｍｍのストレート金属マンドレルを内挿し、もう一方にはマンドレルを
内挿しなかった。そして、これらの未加硫ゴムホースに対し、１６０℃で２０分間スチー
ムにて加圧加硫を行い、ゴムホースを得た。
　なお、上記のようにマンドレルを内挿して加硫したゴムホースを「マンドレルあり」と
し、マンドレルを内挿せずに加硫したゴムホースを「マンドレルなし」とした。そして、
「マンドレルあり」の場合と、「マンドレルなし」の場合との、ゴムホースの加硫収縮率
を、下記の式（１）により求めた。そして、その加硫収縮率が６．５％以下のものを○と
評価し、加硫収縮率が６．５％を超えるものを×と評価した。
　加硫収縮率（％）＝〔（未加硫ゴムホースの長さ－加硫後のゴムホースの長さ）／未加
硫ゴムホースの長さ〕×１００……（１）
【００７２】
≪スウェル≫
　各ゴム組成物を中空押出成形する際のダイスとスピンドルの空間に対する、中空押出成
形品（ゴムホース）の肉厚の変化率を、下記の式（２）により求めた。そして、その変化
率が１～１．２４のものを○と評価し、変化率が１．２４を超えるものを×と評価した。
　変化率＝中空押出成形品の肉厚／〔（ダイスサイズ－スピンドルサイズ）／２）〕……
（２）
【００７３】
≪硬さ≫
　上記「加硫収縮性」評価の際に作製したゴムホースからテストピースを切り出し、ＪＩ
Ｓ　Ｋ　６２５３に準拠し、そのテストピースの硬さ（ＪＩＳ－Ａ）を測定した。そして
、その硬さが８０以下のものを◎、９０以下のものを○と評価した。
【００７４】
≪伸び≫
　上記「加硫収縮性」評価の際に作製したゴムホースからテストピースを切り出し、ＪＩ
Ｓ　Ｋ　６２５１に準拠して引張試験を実施し、破断時の伸び（％）を測定した。そして
、その伸びが１５０％以上のものを○と評価した。
【００７５】
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【００７６】
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【表２】

【００７７】
　上記表１および表２の結果より、実施例のホースは、加硫収縮が少なく、スウェルの発
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ースを長手方向に半割し、その断面をＳＥＭ（電子顕微鏡）により観察したところ、セル
ロース短繊維が、ホースの長手方向に対して平行に配向していることが認められた。
【００７８】
　これに対し、比較例１のホースは、実施例のホースに比べ、加硫収縮率が高く、スウェ
ルも発生しているため、寸法安定性に劣る結果となった。比較例２のホースは、シリカを
含有するものであり、実施例のホースに比べ、加硫収縮率がやや高く、スウェルも発生し
ているため、寸法安定性に劣る結果となった。
【００７９】
　なお、実施例と比較例のゴムホースにおいて、マンドレルを内挿して加硫したゴムホー
スで、そのホース内周面を目視観察したところ、実施例のゴムホースの内周面にはアバタ
がみられなかったが、比較例のゴムホースの内周面には気泡痕（アバタ）が散見された。
【００８０】
　また、更なる実験として、実施例１４、１５および１６のゴム組成物を用い、以下に示
す各物性の測定・評価を行った。その結果を、後記の表３に併せて示した。
【００８１】
＜ＭＬ値＞
　ローターレス型のレオメーター（東洋精機製作所社製）により、１５０℃におけるゴム
組成物のトルクを測定し、ＪＩＳ　Ｋ　６３００－２の加硫曲線解析の方法により、その
最小トルク値（ＭＬ値）を読みとった。
【００８２】
＜グリーン強度＞
　上記ゴム組成物を用いて１００℃で予備成形して得られた未加硫シートより、ＪＩＳ１
号のダンベルを採取し、６０℃雰囲気下で引張試験を行い、２５％伸長時の引張応力の値
（Ｍ（モジュラス）２５）を測定した。そして、その値を、グリーン強度（ＭＰａ）とし
た。
【００８３】
＜Ｔ１０＞
　ＪＩＳ　Ｋ　６３００－２の加硫曲線解析の方法により、１５０℃における上記ゴム組
成物が最小トルク値（ＭＬ値）を示す時間から、最小トルク値（ＭＬ値）と最大トルク値
（ＭＨ値）とのトルク差の１０％にまでトルク値が上昇するまでの時間を読みとり、その
値を、Ｔ１０とした。
【００８４】
＜伸び＞
　上記ゴム組成物を用いて１６０℃で４０分間熱風炉にて大気圧加硫して得られた加硫シ
ートからテストピースを切り出し、ＪＩＳ　Ｋ　６２５１に準拠して引張試験を実施し、
破断時の伸び（％）を測定した。
【００８５】
≪断面観察≫
　上記ゴム組成物を用いて、内径３０ｍｍ、肉厚４ｍｍで管状（円筒状）に中空押出成形
した後、長さ３００ｍｍにカットした。このようにして得られた未加硫ゴムホースを、熱
風炉を用いて、大気圧下で、１６０℃×４０分の熱風加硫を行い、ゴムホースを得た。そ
して、得られたゴムホースをカットし、その断面を、光学顕微鏡（ＫＥＹＥＮＣＥ社製）
により、視野範囲２０ｍｍ×３．７ｍｍで観察し、直径０．１ｍｍ以上の発泡数を数えた
。
【００８６】
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【表３】

【００８７】
　上記表３の結果より、実施例１４および１５のホースの材料であるゴム組成物は、その
加硫温度におけるＭＬ値が０．２Ｎ・ｍ以上である。そのため、大気圧下で加硫を行って
いるにもかかわらず、ホースの外観に支障をきたすような数のゴム発泡が、断面観察から
は見受けられなかった。また、上記のようにゴム発泡が抑えられたことから、伸びも抑え
られる結果となった。特に、実施例１５のホースの材料であるゴム組成物は、さらに脱水
剤である酸化カルシウムを含有しており、ゴム発泡がより抑えられる結果となった。また
、実施例１４および１５のホースの材料であるゴム組成物は、グリーン強度が高く、中空
押出成形後にヘタリが生じることもなかった。
【００８８】
　これに対し、実施例１６のホースの材料であるゴム組成物は、その加硫温度におけるＭ
Ｌ値が０．２Ｎ・ｍ未満であることから、実施例１４および１５に比べ、大気圧下での加
硫で多数のゴム発泡がみられた。
【産業上の利用可能性】
【００８９】
　本発明のホースは、例えば、フィラーホース，エバポホース，ブリーザーホース等の燃
料系ホース、ラジエーターホース，ヒーターホース，ドレーンホース等の水系ホース、タ
ーボエアーホース，バキュームブレーキホース等のエアーホースとして使用することがで
きる。そして、上記ホースは、自動車，トラクター，耕運機，船舶等の輸送機やこれらホ
ースの機能を必要とするシステムや設備に使用することができる。
【符号の説明】
【００９０】
　１　ホース
　２　セルロース短繊維
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