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(57)【要約】
【課題】
高温環境下の疲労特性に優れ、内部圧力が２５０ｋＰａ以上、温度が１８０℃～２３０℃
の範囲の環境で使用することが可能なポリアミド樹脂組成物からなる耐圧容器を提供する
。
【解決手段】
ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、平均扁平率が２～１０である扁平断面ガラ
ス繊維（Ｂ）５～１２０重量部を配合してなることを特徴とするポリアミド樹脂組成物か
らなる耐圧容器。ポリアミド樹脂（Ａ）はポリヘキサメチレンアジパミド、ポリヘキサメ
チレンアジパミド／ポリヘキサメチレンテレフタルアミドコポリマーおよびポリヘキサメ
チレンテレフタルアミド／ポリヘキサメチレンセバカミドコポリマーからなる群より選ば
れる少なくとも１種が好ましい。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、扁平断面ガラス繊維（Ｂ）５～１２０重量
部を配合してなるポリアミド樹脂組成物からなる耐圧容器。
【請求項２】
前記ポリアミド樹脂組成物が、ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、銅化合物（
Ｃ）０．０１～２重量部を配合してなることを特徴とする請求項１記載の耐圧容器。
【請求項３】
前記ポリアミド樹脂組成物が、ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、熱可塑性エ
ラストマー（Ｄ）１～３０重量部を配合してなることを特徴とする請求項１または２記載
の耐圧容器。
【請求項４】
前記ポリアミド樹脂（Ａ）の粘度数が９０～１６０ｍｌ／ｇであることを特徴とする請求
項１～３のいずれか記載の耐圧容器。
【請求項５】
前記ポリアミド樹脂（Ａ）がポリヘキサメチレンアジパミド、ポリヘキサメチレンアジパ
ミド／ポリヘキサメチレンテレフタルアミドコポリマーおよびポリヘキサメチレンテレフ
タルアミド／ポリヘキサメチレンセバカミドコポリマーからなる群より選ばれる少なくと
も１種である請求項１～４のいずれか記載の耐圧容器。
【請求項６】
前記扁平断面ガラス繊維（Ｂ）の平均扁平率が２～１０である請求項１～５のいずれか記
載の耐圧容器。
【請求項７】
前記熱可塑性エラストマー（Ｄ）がポリアミド系熱可塑性エラストマー、ポリウレタン系
熱可塑性エラストマー、ポリエステル系熱可塑性エラストマー、ポリオレフィン系熱可塑
性エラストマーおよびポリスチレン系エラストマーからなる群より選ばれる少なくとも１
種であることを特徴とする請求項１～６のいずれか記載の耐圧容器。
【請求項８】
内部圧力が２５０ｋＰａ以上、温度が１８０℃～２３０℃の環境で使用する請求項１～７
のいずれか記載の耐圧容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、高温時の疲労特性、衝撃性に優れた、扁平断面ガラス繊維を含有する樹脂組
成物からなる耐圧容器に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ポリアミド樹脂は、引張、曲げの強度、弾性率などの機械的物性に優れ、しかも耐熱性
、耐薬品性が良好であり電気電子部品、自動車用部品、建材部品、機械部品等に広く利用
されている。中でもガラス繊維強化ポリアミド樹脂は耐熱性、耐油性、強靭性に優れた特
徴を有し、携帯電話やパソコン筐体等の電子機器部品の素材として広く使用されている。
【０００３】
　近年では、携帯電話やパソコン筐体等の成形品は薄肉化、小型化、軽量化が求められて
いる。このため、製品筐体の成型材料に、高剛性、高靭性、さらに成形品の低ソリ性が不
可欠とされている。これに対し、ポリアミド樹脂に扁平断面ガラス繊維を混合する検討が
なされてきた。特許文献１には樹脂組成物が剛性、靭性に優れ、特許文献２には樹脂組成
物が剛性、靭性、さらに低ソリ性に優れる例が開示されている。特許文献３は伝熱性、絶
縁性、靭性及び摺動性に優れる電子部品用の樹脂組成物が記載されている。
【０００４】
　軽量化、形状における自由度の観点から、特許文献４ではポリアミド樹脂に円形断面ガ
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ラス繊維を含む樹脂組成物製耐圧容器が提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００９－０７９２１２号公報
【特許文献２】特開２００９－０７９２１５号公報
【特許文献３】特開２００９－１８５１５１号公報
【特許文献４】特開２００４－１９６９２６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかし、例えばゲート部から流動末端までの長さが１００ｍｍ以上の長尺物であるパイ
プ状の樹脂製耐圧容器では、円形断面ガラスを用いた場合、樹脂の流動方向の補強効果は
十分であるが、樹脂の流動直角方向の補強効果は十分な強度は得られない。特許文献４に
記載される円形断面ガラス繊維を含む樹脂組成物製耐圧容器では高温における耐圧性で改
善の余地がある。特に自動車エンジンルーム内等の高温の環境で使用する場合、高温疲労
特性が要求されるが、従来の技術では満足できるものは得られていなかった。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、かかる課題を解決するために鋭意検討した結果、次のような手段を採用する
ものである。
（１）ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、扁平断面ガラス繊維（Ｂ）５～１２
０重量部を配合してなることを特徴とするポリアミド樹脂組成物からなる耐圧容器。
（２）（１）のポリアミド樹脂組成物が、ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、
銅化合物（Ｃ）０．０１～２重量部を配合してなることを特徴とする（１）記載の耐圧容
器。
（３）（１）のポリアミド樹脂組成物が、ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、
熱可塑性エラストマー（Ｄ）１～３０重量部を配合してなることを特徴とする（１）また
は（２）記載の耐圧容器。
（４）（１）のポリアミド樹脂（Ａ）の粘度数が９０～１６０ｍｌ／ｇであることを特徴
とする（１）～（３）のいずれか記載の耐圧容器。
（５）（１）のポリアミド樹脂（Ａ）がポリヘキサメチレンアジパミド、ポリヘキサメチ
レンアジパミド／ポリヘキサメチレンテレフタルアミドコポリマーおよびポリヘキサメチ
レンテレフタルアミド／ポリヘキサメチレンセバカミドコポリマーからなる群より選ばれ
る少なくとも１種である（１）～（４）のいずれか記載の耐圧容器。
（６）（１）の扁平断面ガラス繊維（Ｂ）の平均扁平率が２～１０である（１）～（５）
のいずれか記載の耐圧容器。
（７）（３）の熱可塑性エラストマー（Ｄ）がポリアミド系熱可塑性エラストマー、ポリ
ウレタン系熱可塑性エラストマー、ポリエステル系熱可塑性エラストマー、ポリオレフィ
ン系熱可塑性エラストマーおよびポリスチレン系エラストマーからなる群より選ばれる少
なくとも１種であることを特徴とする（１）～（６）のいずれか記載の耐圧容器。
（８）内部圧力が２５０ｋＰａ以上、温度が１８０℃～２３０℃の環境で使用する（１）
～（７）のいずれか記載の耐圧容器。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、内部圧力が２５０ｋＰａ以上、温度が１８０℃～２３０℃の範囲の使
用環境において、疲労強度に優れるポリアミド樹脂組成物からなる耐圧容器を提供するこ
とができる。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
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　以下、本発明について詳しく述べる。
【００１０】
　本発明に用いられるポリアミド樹脂（Ａ）としては、例えば環状ラクタムの開環重合物
、アミノカルボン酸の重縮合物、二塩基酸とジアミンとの重縮合物などが挙げられる。具
体的には、ポリカプロアミド（ナイロン６）、ポリテトラメチレンアジパミド（ナイロン
４６）、ポリペンタメチレンアジパミド（ナイロン５６）、ポリヘキサメチレンアジパミ
ド（ナイロン６６）、ポリヘキサメチレンセバカミド（ナイロン６１０）、ポリヘキサメ
チレンドデカミド（ナイロン６１２）、ポリウンデカンアミド（ナイロン１１）、ポリド
デカンアミド（ナイロン１２）、ポリカプロアミド／ポリヘキサメチレンアジパミドコポ
リマー（ナイロン６／６６）、ポリカプロアミド／ポリヘキサメチレンテレフタルアミド
コポリマー（ナイロン６／６Ｔ）、ポリヘキサメチレンアジパミド／ポリヘキサメチレン
テレフタルアミドコポリマー（ナイロン６６／６Ｔ）、ポリヘキサメチレンアジパミド／
ポリヘキサメチレンイソフタルアミドコポリマー（ナイロン６６／６Ｉ）、ポリヘキサメ
チレンテレフタルアミド／ポリヘキサメチレンイソフタルアミドコポリマー（ナイロン６
Ｔ／６Ｉ）、ポリヘキサメチレンテレフタルアミド／ポリヘキサメチレンセバカミドコポ
リマー（ナイロン６Ｔ／６１０）、ポリヘキサメチレンテレフタルアミド／ポリドデカン
アミドコポリマー（ナイロン６Ｔ／１２）、ポリヘキサメチレンアジパミド／ポリヘキサ
メチレンテレフタルアミド／ポリヘキサメチレンイソフタルアミドコポリマー（ナイロン
６６／６Ｔ／６Ｉ）、ポリキシレンアジパミド（ナイロンＸＤ６）、ポリヘキサメチレン
テレフタルアミド／ポリ－２－メチルペンタメチレンテレフタルアミドコポリマー（ナイ
ロン６Ｔ／５ＭＴ）、ポリノナメチレンテレフタルアミド（ナイロン９Ｔ）およびこれら
の混合物ないし共重合体を挙げることができる。特に本発明に好適なポリアミドとしては
、ナイロン６６、ナイロン６６／６Ｔ、ナイロン６Ｔ／６１０を挙げることができる。
【００１１】
　本発明に用いられるポリアミド樹脂（Ａ）は、溶媒として９６％硫酸を使用したＩＳＯ
３０７（１９９４年）に準拠して測定した粘度数が、機械特性や流動性の点で９０～１６
０ｍｌ／ｇの範囲であることが好ましい。
【００１２】
　本発明に用いられるポリアミド樹脂（Ａ）の重合方法は特に限定されず、溶融重合、界
面重合、溶液重合、塊状重合、固相重合、およびこれらの方法を組み合わせた方法を利用
することができる。通常、溶融重合が好ましく用いられる。
【００１３】
　本発明に用いられる扁平断面ガラス繊維（Ｂ）は、平均扁平率が２～１０であることが
好ましい。平均扁平率が２以上であると、樹脂組成物から得られる成形品の衝撃性、疲労
特性（高温、ヒートサイクル）、寸法精度をより向上させることができる。一方、平均偏
平率が１０以下であれば、樹脂組成物から得られる成形品の強度をより向上させることが
できる。６以下がより好ましい。
【００１４】
　ガラス繊維の扁平率は、ガラス繊維の断面の長径（最長径）を短径（最短径）で除する
ことにより求められる。「平均扁平率」とは、各ガラス繊維の扁平率の数平均値を指す。
ガラス繊維全てが上記範囲の扁平率である必要はなく、各ガラス繊維の扁平率の数平均値
が上記範囲内であればよい。数平均値を求めるためのサンプル数は１０以上とする。また
、ガラス繊維の断面の長径および短径は、断面を顕微鏡で４００倍に拡大して観察するこ
とにより求めることができる。扁平断面ガラス繊維（Ｂ）の長径は１０～５０μｍである
ことが好ましく、１５～３５μｍであることがさらに好ましい。
【００１５】
　扁平断面ガラス繊維（Ｂ）の繊維長に特に制限はないが、製造上の利便性の観点から、
平均繊維長が１～６ｍｍであることが好ましい。扁平断面ガラス繊維（Ｂ）の形態は、混
合時の利便性の観点などから、チョップドストランドの形態のものを好適に用いることが
できる。
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【００１６】
　また、公知のカップリング剤（例えば、シラン系カップリング剤、チタネート系カップ
リング剤など）、その他の表面処理剤を用いて、扁平断面ガラス繊維（Ｂ）を表面処理す
ることで、ポリアミド樹脂との親和性を高めて密着性を向上させ、より優れた機械的強度
を得ることができるので好ましい。カップリング剤としてシラン系カップリング剤を用い
る場合、その割合はポリアミド樹脂１００重量部に対して０．１～２重量部が好ましい。
シラン系カップリング剤を０．１重量部以上用いることにより、補強効果が十分に奏され
る。一方、シランカップリング剤を２重量部以下とすることにより、成形加工時のガス発
生を抑制し、表面外観を良好に保つことができる。
【００１７】
　扁平断面ガラス繊維としては、例えば、日東紡績株式会社製　ＣＳＧ３ＰＡ－８２０Ｓ
（断面の平均扁平率が４、長径２８μｍ、短径７μｍ、繊維長３ｍｍ）などを挙げること
ができる。
【００１８】
　本発明において、扁平断面ガラス繊維（Ｂ）の割合はポリアミド樹脂（Ａ）１００重量
部に対して、５～１２０重量部である。５重量部未満では、樹脂組成物から得られる成形
品の十分な機械強度が得られない。１２０重量部を超えると成形加工時の表面外観が悪化
する。好ましい範囲としては４０～１００重量部である。
【００１９】
　本発明において、前記ポリアミド樹脂（Ａ）および扁平断面ガラス（Ｂ）を配合してな
るポリアミド樹脂組成物には、さらに銅化合物（Ｃ）を配合することが好まく、長期耐熱
性を向上させることができる。銅化合物（Ｃ）の具体的な例としては、塩化第一銅、塩化
第二銅、臭化第一銅、臭化第二銅、ヨウ化第一銅、ヨウ化第二銅、硫酸第二銅、硝酸第二
銅、リン酸銅、酢酸第一銅、酢酸第二銅、サリチル酸第二銅、ステアリン酸第二銅、安息
香酸第二銅および前記無機ハロゲン化銅とキシリレンジアミン、２－メルカプトベンズイ
ミダゾール、ベンズイミダゾールなどとの化合物などが挙げられる。なかでも１価のハロ
ゲン化銅化合物が好ましく、酢酸第一銅、ヨウ化第一銅などを特に好適な銅化合物として
例示できる。
【００２０】
　銅化合物（Ｃ）の添加量は、ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して０．０１～２
重量部であることが好ましく、さらに０．０１５～１重量部の範囲であることが好ましい
。添加量が多すぎると溶融成形時に金属銅の遊離が起こり、着色により成形品の価値を減
ずる場合がある。
【００２１】
　本発明において、前記ポリアミド樹脂組成物には、前記銅化合物（Ｃ）と併用する形で
ハロゲン化アルカリを添加することも可能である。このハロゲン化アルカリ化合物の例と
しては、塩化リチウム、臭化リチウム、ヨウ化リチウム、塩化カリウム、臭化カリウム、
ヨウ化カリウム、臭化ナトリウムおよびヨウ化ナトリウムを挙げることができ、ヨウ化カ
リウム、ヨウ化ナトリウムが特に好ましい。
【００２２】
　本発明において、前記ポリアミド樹脂組成物には、さらに衝撃性を向上させるために、
熱可塑性エラストマー（Ｄ）を配合してもよい。熱可塑性エラストマー（Ｄ）としては、
例えばポリオール等のゴム成分とポリアミドによって生成されるポリアミド系熱可塑性エ
ラストマー、ポリオール等のゴム成分とイソシアネート化合物等によって生成されるポリ
ウレタン系熱可塑性エラストマー、ポリオール等のゴム成分とポリエステルによって生成
されるポリエステル系熱可塑性エラストマー、エチレン、プロピレン、ブチレンの１種な
いし２種以上からなるブロック共重合等からなるゴム成分とポリスチレンからなるポリス
チレン系熱可塑性エラストマー、ポリオレフィン類にエチレン・プロピレン・ジエンゴム
等の成分を微分散させたポリオレフィン系熱可塑性エラストマー等が挙げられるが、これ
らは特に限定されるものではなく、硬質成分と軟質成分からなる熱可塑性エラストマーな
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どが好ましく、成形品に熱融着する軟質成分として要求される目的に合わせて使用するこ
とができる。また、ゴム成分が動的もしくは部分架橋されたもの、互いにポリマーがブレ
ンドされたもの、他のポリマーをアロイしたものでも問題はない。本発明においては、ポ
リオレフィン系熱可塑性エラストマーが特に好ましい。熱可塑性エラストマー（Ｄ）は、
ポリアミド樹脂（Ａ）１００重量部に対して、１～３０重量部配合することが好ましい。
【００２３】
　本発明における前記ポリアミド樹脂組成物には、本発明の効果を損なわない範囲で、他
の成分、例えば酸化防止剤や耐熱安定剤（ヒンダードフェノール系、ヒドロキノン系、ホ
スファイト系およびこれらの置換体等）、耐候剤（レゾルシノール系、サリシレート系、
ベンゾトリアゾール系、ベンゾフェノン系、ヒンダードアミン系等）、離型剤および滑剤
（モンタン酸およびその金属塩、そのエステル、そのハーフエステル、ステアリルアルコ
ール、ステアラミド、各種ビスアミド、ビス尿素およびポリエチレンワックス等）、顔料
（硫化カドミウム、フタロシアニン、カーボンブラック等）、染料（ニグロシン等）、結
晶核剤（タルク、シリカ、カオリン、クレー等）、可塑剤（ｐ－オキシ安息香酸オクチル
、Ｎ－ブチルベンゼンスルホンアミド等）、帯電防止剤（アルキルサルフェート型アニオ
ン系帯電防止剤、ポリオキシエチレンソルビタンモノステアレートなどの非イオン系帯電
防止剤、ベタイン系両性帯電防止剤等）、難燃剤（例えば、赤燐、メラミンシアヌレート
、水酸化マグネシウム、水酸化アルミニウム等の水酸化物、ポリリン酸アンモニウム、臭
素化ポリスチレン、臭素化ポリフェニレンエーテル、臭素化ポリカーボネート、臭素化エ
ポキシ樹脂あるいはこれらの臭素系難燃剤と三酸化アンチモンとの組み合わせ等）、他の
重合体を添加することができる。
【００２４】
　前記ポリアミド樹脂組成物を得る方法としては、溶融混練において、例えば２軸押出機
で溶融混練する場合にメインフィーダーからポリアミド樹脂（Ａ）、必要により銅化合物
（Ｃ）および熱可塑性エラストマー（Ｄ）を供給し、扁平断面ガラス繊維（Ｂ）を押出機
のサイドフィーダーから供給する方法が挙げられる。押出機への供給にあたり作業性を向
上させるために、エチレン／酢酸ビニル共重合体などの熱可塑性樹脂、エポキシ樹脂など
の熱硬化性樹脂で被膜あるいは集束された扁平ガラス繊維（Ｂ）を用いてもよい。
【００２５】
　また、前記ポリアミド樹脂組成物を成形する方法は特に制限されず、射出成形、射出圧
縮成形、プレス成形、押出成形など公知の方法を用いることができるが、形状自由度、生
産性の点で射出成形、射出圧縮成形が好ましい。
【００２６】
　本発明の耐圧容器は、前記ポリアミド樹脂組成物を、射出成形することにより得ること
ができる。耐圧容器の形状としては、ゲート部から流動末端までの長さが１００ｍｍ以上
の長尺物である円筒状や角柱状の容器が挙げられる。また、内部に気体や液体さらには混
合物等の流路があるパイプ状や半パイプ状が挙げられ、半パイプ状のものは金属と接合さ
せた耐圧容器として用いることができる。本発明の耐圧容器は、２５０ｋＰａ以上の加圧
と放圧が繰返される環境、温度が１８０℃～２３０℃の範囲において、成形時の樹脂の流
動直角方向における疲労特性に優れる。
【実施例】
【００２７】
　（１）曲げ強度、曲げ弾性率
試験片：ＩＳＯ２９４－１（１９９４年）に準処し、厚さ４ｍｍの多目的試験片を成形し
た。
試験条件：ＩＳＯ１７８（２００１年）に準処し、測定を行った。降伏速度２ｍｍ／ｍｉ
ｎ、スパン６４ｍｍ。
試験雰囲気：気温２３℃、湿度５０％ＲＨ。
測定機器：インストロンジャパン株式会社製 万能試験機５５６６。
【００２８】
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　（２）シャルピー衝撃強度
試験片：ＩＳＯ２９４－１（１９９４年）に準処し、厚さ４ｍｍの多目的試験片を成形し
た。この多目的試験片の中央部分より、８０×１０×４ｍｍの試験片を切削加工し、得ら
れた試験片を、ＪＩＳＫ７１４４（１９９９年）に準処しノッチ加工することで衝撃試験
片を得た。
試験条件：ＩＳＯ１７９－１（２０００年）に準処し、測定を行った。
試験雰囲気：気温２３℃、湿度５０％ＲＨ。
測定機器：ＣＥＡＳＴ社製 衝撃試験機ＴＹＰＥ６５４５。
【００２９】
　（３）高温における曲げ疲労特性
試験片：射出成形した８０×８０×３ｍｍの角板から、樹脂の流動直角方向にＡＳＴＭ：
Ｄ６７１Ａ－ＴＹＰＥの形状へ切削加工することで曲げ疲労試験片を得た。
試験条件：片持ち両振り、振動数３０Ｈｚ。
試験雰囲気：２００℃。
測定機器：株式会社東洋精機製作所製　繰り返し震動試験機Ｂ－２０型。
【００３０】
　（４）ヒートサイクルにおける促進疲労特性
試験片：射出成形した１５０×１００×３ｍｍの角板から、樹脂の流動直角方向に１００
×１０×３ｍｍの形状へ切削加工することで疲労試験片を得た。
前処理：試験片を８０℃水中に８時間浸漬処理して吸水させた。
試験条件：試験片端部から１５ｍｍまでを専用治具に固定し、その反対側に２５ＭＰａの
応力をかけ、８０℃、９５％ＲＨ雰囲気下で１時間処理した。その後４３重量％塩化カル
シウム溶液を表面に塗布し、１００℃で１時間加熱処理した。処理後の試験片について、
目視によりクラックの有無を観察した。この一連の操作を１サイクルとして１５サイクル
行い、試験片にクラックが発生するサイクルを割れ発生サイクルとした。
【００３１】
　（５）耐圧容器の特性１：低温落球衝撃特性
試験片：長さ１００ｍｍ、内径７４ｍｍ、外径８０ｍｍである厚み３ｍｍの中空パイプを
成形した。中空パイプの円形断面が半円となるよう、２等分に切削した。
試験条件：試験片を、－２０℃で１時間冷却し、室温に戻らないよう切削面を下に向けて
１００×８０ｍｍの試験片ホルダーに設置した後、試験片中心部に直径６３．５ｍｍ、重
さ１ｋｇの鉄球を落下させた。鉄球の落下は高さ１００ｍｍから開始し、割れなかった場
合は５０ｍｍ間隔で高くした。鉄球の落下により試験片が割れたとき、鉄球を落下させた
高さを計測した。
測定機器：コーディングテスター株式会社製 落球衝撃試験装置ＮＯ．８０５ＳＴ。
【００３２】
　（６）耐圧容器の特性２：流動直角方向の曲げ特性
試験片：長さ１００ｍｍ、内径１４４ｍｍ、外径１５０ｍｍである厚み３ｍｍの中空パイ
プを成形した。長さ方向が樹脂の流動方向であり、流動直角方向に８×１００×３ｍｍへ
切削加工することで試験片を得た。
以下の試験条件で曲げ強度と曲げ弾性率を測定した。
試験条件：降伏速度１ｍ／ｍｉｎ、スパン５０ｍｍ。
試験雰囲気：気温２３℃、湿度５０％ＲＨ。
測定機器：インストロンジャパン株式会社製 万能試験機５５６６。
【００３３】
　（７）ポリアミド樹脂の粘度数
　ＩＳＯ３０７（１９９４年）に準拠し、９６％濃硫酸溶液を用いて測定した。
【００３４】
　（８）ガラス繊維の平均扁平率
　ガラス繊維の断面を顕微鏡で４００倍に拡大して観察し、長径と短径の長さを測定した
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【００３５】
　実施例および比較例で使用したポリアミド樹脂、扁平断面ガラス繊維、銅化合物、熱可
塑性エラストマーは以下のとおりである。
＜ポリアミド樹脂＞
ポリアミド６６樹脂：融点２６５℃、粘度数１５０ｍｌ／ｇ。
ポリアミド６６／６Ｔ（４５／５５ｗｔ％）樹脂：融点３００℃、粘度数１０５ｍｌ／ｇ
。
＜扁平断面ガラス繊維＞
扁平断面ガラス繊維：日東紡績株式会社製　ＣＳＧ３ＰＡ－８２０Ｓ（断面の平均扁平率
が４、長径２８μｍ、短径７μｍ、繊維長３ｍｍ）。
＜円形断面ガラス繊維＞
円形断面ガラス繊維：日本電気硝子株式会社製　Ｔ２７５Ｈ（断面の直径が１０．５μｍ
、繊維長３ｍｍ）。
＜銅化合物＞
ヨウ化第一銅：日本化学産業株式会社製　ヨウ化第一銅。
＜熱可塑性エラストマー＞
ポリオレフィン系熱可塑性エラストマー：三井化学株式会社製“タフマー”（登録商標）
ＭＨ７０２０。
【００３６】
　実施例１～４、比較例１～４
　Werner－Pfleiderer社製二軸押出機ＺＳＫ－５７を用いて、表１に示す組成でメインフ
ィーダーからポリアミド樹脂、熱可塑性エラストマーおよび銅化合物を供給し、サイドフ
ィーダーから扁平断面ガラス繊維または円形断面ガラス繊維を供給し、樹脂溶融温度をポ
リアミド６６樹脂組成物については２９０℃、ポリアミド６６／６Ｔ樹脂組成物について
は３２０℃とし、スクリュー回転を２００ｒｐｍにて溶融混練後ペレット化した。得られ
たペレットを８０℃、１２時間の条件で真空乾燥した。乾燥したペレットを用いて、日精
樹脂工業株式会社製の射出成形機ＮＥＸ１０００を用いて、ポリアミド６６樹脂組成物に
ついては、シリンダー温度２９０℃、金型温度８０℃の条件で、ポリアミド６６／６Ｔ樹
脂組成物については、シリンダー温度３２０℃、金型温度１３０℃の条件で成形し、各試
験片を得た。評価結果は表１に示すとおりであった。
【００３７】
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【表１】

【００３８】
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　実施例１～４および比較例１～４との比較例の結果より、本発明の樹脂製耐圧容器は、
２００℃における流動直角方向の曲げ疲労特性と、－２０℃における落球衝撃特性が優れ
るものであった。
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