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(54) 수지 조성물 및 수지 성형품 및 그 제조 방법

(57) 요약

본 발명은 수지 성형품(특히 연료계 부품)의 특정한 성질(특히 연료 배리어성)과 내충격성과의 양립을 도모하기 위한 것으

로서, 상기 목적을 달성하기 위한 해결 수단에 있어서, 수지 성형품은, 열가소성 수지(1)의 매트릭스중에, 해당 열가소성
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수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이 4 내지 20㎜의 섬유(2)가 분산되어 있는 것이다. 수지 성형품은, 열가소성 수

지의 융점보다 높고 또한 섬유의 융점보다 낮은 성형 온도로 성형된다. 본 발명은 연료에 폭로되는 연료계 부품(연료 탱크

등)에 바람직하게 적용할 수 있고, 그 경우, CE10에 대한 65℃에서의 연료 투과 계수가 1.0×10-11㎥·m/㎡/sec/MPa 이하

인 열가소성 수지를 이용하는 것이 바람직하다.

대표도

도 1

특허청구의 범위

청구항 1.
삭제

청구항 2.
삭제

청구항 3.

폴리아세탈(POM) 수지에, 상기 폴리아세탈 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이 4 내지 20㎜의 폴리에틸렌테레

프탈레이트(Poly-ethylene terephthalate) 섬유가 혼합되고,

상기 폴리아세탈 수지는, 톨루엔/이소옥탄/에탄올의 혼합 체적비가 45/45/10의 조성의 시험 연료에 대한 65℃에서의, 차

압식 가스 투과율 측정 시험기를 사용하여 측정된 연료 투과 계수가 1.0×10-11㎥·m/㎡/sec/MPa 이하인 것을 특징으로

하는 연료에 폭로되는 연료계 부품용의 수지 조성물.

청구항 4.
삭제

청구항 5.
삭제

청구항 6.

폴리아세탈(POM) 수지의 매트릭스 중에, 상기 폴리아세탈 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이 4 내지 20㎜의 폴

리에틸렌테레프탈레이트(Poly-ethylene terephthalate) 섬유가 분산되어 있고,

상기 폴리아세탈 수지는, 톨루엔/이소옥탄/에탄올의 혼합 체적비가 45/45/10의 조성의 시험 연료에 대한 65℃에서의, 차

압식 가스 투과율 측정 시험기를 사용하여 측정된 연료 투과 계수가 1.0×10-11㎥·m/㎡/sec/MPa 이하인 것을 특징으로

하는 연료에 폭로되는 연료계 부품으로서의 수지 성형품.

청구항 7.
삭제

청구항 8.
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폴리아세탈(POM) 수지에, 상기 폴리아세탈 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이 4 내지 20㎜의 폴리에틸렌테레

프탈레이트(Poly-ethylene terephthalate) 섬유를 혼합하고, 상기 폴리아세탈 수지의 융점보다 높고 또한 상기 폴리에틸

렌테레프탈레이트 섬유의 융점보다 낮은 성형 온도로 사출 성형하는 것을 특징으로 하는 연료에 폭로되는 연료계 부품으

로서의 수지 성형품의 제조 방법.

명세서

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

기술분야

본 발명은, 수지 조성물 및 수지 성형품 및 그 제조 방법에 관한 것으로, 특히 연료에 폭로되는 연료 탱크 등의 연료계 부품

에 적합한 것이다.

종래기술

자동차용의 수지제의 연료 탱크에는, 블로우 성형으로 일체 형성한 것과, 사출 성형으로 2분할 형성한 분할 성형체끼리를

용착부에서 용착하여 이루어지는 것이 있지만, 어느쪽이든 내(耐)연료 배리어성과 내충격성을 양립시킬 필요가 있다.

(1) 블로우 성형으로 일체 형성한 연료 탱크에서는, 복수층의 패리슨을 이용함으로써 복수층 구조를 용이하게 실현할 수

있기 때문에, 내충격성에 우수하지만 연료 배리어성에 뒤떨어지는 고밀도 폴리에틸렌(HDPE) 수지로 이루어지는 베이스

층과, 연료 배리어성에 우수한 에틸렌비닐알코올(EV0H) 공중합체 수지로 이루어지는 배리어층을 적층한 다층 구조체가

검토되어 있다(특허 문헌 1, 2). 그러나, 블로우 성형에 의한 연료 탱크는, 사출 성형과 비교하면 생산성이 뒤떨어지거나,

형상 자유도에 한계가 있거나, 블로우 성형에서 단말(端末)을 끼워 찌부러뜨리는 핀치부나 밸브 등의 부품을 부착하기 위

해 가공하는 부착구멍부 등의 특수 부위에서 배리어층이 불연속으로 되고 일반부위에 비하여 연료 투과가 증가한다는 문

제가 있다.

(2) 다른한편, 사출 성형으로 2분할 형성한 분할 성형체끼리를 용착부에서 용착하여 이루어지는 연료 탱크에서는, 블로우

성형에 비하면 생산성에 우수하고, 특수 부위에서도 일반부위에 비하여 연료 투과가 그다지 변하지 않는다는 이점이 있다.

그러나, 사출 성형으로는 복수층 구조의 실현이 곤란하기 때문에, 단층으로 연료 배리어성과 내충격성에 우수한 사출 성형

재료를 채용하는 것이 중요하게 된다. 지금까지의 경우, 사출 성형 재료로서는 주로 나일론6, 나일론12가 검토되고 있지만

(특허 문헌 3), 메탄올이나 에탄올 등의 알코올을 포함하는 연료의 투과가 크다는 문제가 있다. 또한, 최근에는 연료 배리

어성에 우수하지만 내충격성에 뒤떨어지는 폴리페닐렌술피드(PPS) 수지와, 내충격성을 늘리는 올레핀계 수지와의 블렌드

도 검토되어 있지만(특허 문헌 4), 사출 성형에서의 유동성이 부족하다는 문제가 있다.

[특허 문헌 1] 특개평6-34O033호 공보

[특허 문헌 2] 특개평6-191296호 공보

[특허 문헌 3] 실원소61-89188호(실개소62-20922호)의 마이크로 필름

[특허 문헌 4] 특개2002-226707 공보

발명이 이루고자 하는 기술적 과제
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또한, PPS 수지와 올레핀계 고분자와의 블렌드에서는, 장기적으로 보면, 도 6에 실선으로부터 2점 쇄선으로의 변화로 나

타낸 바와 같이, PPS 수지(51)중의 올레핀계 고분자(52)에 연료가 저장되어 팽윤(澎潤)에 의한 치수 변화가 일어날 가능

성이 있다. 올레핀계 고분자는 내연료 유성(油性)에 뒤떨어지기 때문에, 연료에 용해 또는 팽윤하는 것이 일반적이기 때문

이다.

본 발명은, 상기 과제를 해결하고, 특정한 성질(특히 연료 배리어성)에는 우수하지만 내충격성에 뒤떨어지는 열가소성 수

지에 관해 그 내충격성을 높임에 의해, 특정한 성질(특히 연료 배리어성)과 내충격성과의 양립을 도모할 수 있는 수지 조성

물 및 수지 성형품(특히 연료계 부품)을 제공하는 것을 목적으로 하는 것이다.

(1) 본 발명의 수지 조성물은 열가소성 수지에, 해당 열가소성 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성(不融性)의 길이 4 내지

20㎜의 섬유가 혼합된 것을 특징으로 하고 있다.

(2) 본 발명의 수지 성형품은, 열가소성 수지의 매트릭스중에, 해당 열가소성 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이

4 내지 20㎜의 섬유가 분산되어 있는 것을 특징으로 하고 있다.

(3) 본 발명의 수지 성형품의 제조 방법은 열가소성 수지에, 해당 열가소성 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이 4

내지 20㎜의 섬유를 혼합하고, 상기 열가소성 수지의 융점보다 높고 또한 상기 섬유의 융점보다 낮은 성형 온도로 성형하

는 것을 특징으로 하고 있다.

a : 열가소성 수지

열가소성 수지로서는, 특히 한정되지 않지만, 바람직한 것으로서 다음의 것을 예시할 수 있다.

(1) 후술하는 연료계 부품의 성형에 적용하는 경우, 연료 배리어성이 높은 열가소성 수지, 구체적으로는 톨루엔/이소옥탄/

에탄올의 혼합 체적비가 45/45/10의 조성의 시험 연료(이하 「CE10」이라고 한다)에 대한 65℃에서의 연료 투과 계수가

1.0×10-11㎥·m/㎡/sec/MPa 이하인 열가소성 수지가 바람직하다.

(2) 내연료 유성에 우수한 열가소성 수지, 구체적으로는 65℃에서의 CE10에 의한 포화팽윤량이 l0질량% 이하인 열가소

성 수지가 바람직하다.

(3) 유동성이 높은 열가소성 수지, 구체적으로는 ASTM-D1238에 따라 측정한 멜트 플로우 레이트(MFR)(5000g 하중)가

15g/10분 이상인 열가소성 수지가 바람직하다.

(4) 종류로서는 폴리아세탈 수지, 폴리에스테르 수지, 케톤 수지, 폴리아미드 수지 및 불소계 수지의 군으로부터 선택된 1

종(단체) 또는 2종 이상의 블렌드인 것이 바람직하다.

(5) 상기 (1), (2), (3)의 어느 하나 또는 2개 이상의 조건을 충족시키는 상기 (4)의 종류의 열가소성 수지가 보다 바람직하

고, 그 몇개인가의 예를 표 1에 나타낸다.

[표 1]

등록특허 10-0742064

- 4 -



또한, 표 1중 연료 투과 계수는, 시판의 차압식 가스 투과율 측정 시험기(GTR 테크 주식회사 제 : 형번 GTR-30XVT)를 사

용하여 측정하였다. 도 3에 도시한 바와 같이, 동 시험기의 항온조(31) 내에 일정 온도하에 세트된 시료대(32)의 소결 금속

(38)상에 시험막(S)을 세트하고, 시험막(S)의 주위를 누르는 액 밀봉용 치구(33)를 시료대(32)에 볼트 고정한다. 다음에,

시험막(S) 위에 시험 연료(F)로서의 CE10을 쏟고, 액 밀봉용 치구(33)의 윗뚜껑(34)을 닫는다. 이렇게 하여 시험막(S)의

상면을 시험 연료(F)에 폭로하고, 시험막(S)의 아래를 진공 펌프(35)로 감압하고, 이 상태 그대로 일정 온도하에서 방치하

여 시험막(S)을 정상화(定常化) 시킨다. 정상화 후, 일정 시간당에 시험막(S)을 투과한 시험 연료(F)를 계량관(36)을 통하

여 트랩 하고, 가스 크로마토그래피(37)에 주입하여 피크를 검출하여 정성·정량하였다. 정량은, 미리 가스 크로마토그래피

(37)에 규정량의 CE10중의 각각의 성분을 주입하여 피크를 검출하고, 각 성분량과 피크 면적과의 관계를 나타내는 검량선

을 구하여 두고, 이 검량선에 상기 일정 시간당의 투과에 의한 피크를 적용시켜서 행하였다.

b : 섬유

섬유로서는, 상기한 바와 같이 열가소성 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 길이 4 내지 20㎜의 섬유이다. 열가소성

수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 섬유로 한 것은, 열가소성 수지의 용융에 대해 섬유 형태를 유지하기 위해서이다.

또한, 길이 4 내지 20㎜의 섬유로 한 것은, 4㎜ 미만이면 내충격성을 높이는 효과가 저하되고, 20㎜을 넘으면 성형품의 외

관이 저하되는 경향이 있기 때문이다. 보다 바람직하게는 길이 6 내지 10㎜의 섬유이다. 섬유에 관해, 그 밖은 특히 한정되

지 않지만, 바람직한 것으로서 다음의 것을 예시할 수 있다.

(1) 유기 섬유 또는 카본 섬유인 것. 그 밖의 섬유(예를 들면 유리 섬유)는 채용 가능하기는 하지만, 제외하여도 좋다.

(2) 유기 섬유의 종류로서는 셀룰로오스 섬유, 폴리아미드 섬유, 폴리에스테르 섬유, 폴리비닐알코올계 섬유, 폴리 염화 비

닐계 섬유, 폴리 염화 비닐리덴계 섬유, 폴리올레핀계 섬유, 폴리우레탄계 섬유, 폴리알킬렌파라옥시벤조에이트 섬유 및

폴리테트라플루오로에틸렌 섬유의 군으로부터 선택된 1종(단체) 또는 2종 이상의 혼합인 것이 바람직하다. 그 몇개인가의

예를 카본 섬유와 동시에 표 2에 나타낸다.

[표 2]
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c : 열가소성 수지와 섬유와의 조합

(1) 불융성의 섬유는, 어떤 열가소성 수지에도 혼합할 수 있다.

(2) 열융해성의 섬유는, 보다 융점이 높은 어떤 열가소성 수지에도 혼합할 수 있다.

(3) 구체적인 조합으로서, 표 3의 좌란의 열가소성 수지와 우란의 섬유와의 조합을 예시할 수 있다.

[표 3]

d : 그 밖의 첨가물

열가소성 수지에는, 섬유 외에 첨가물을 첨가하여도 좋고, 다음의 것을 예시할 수 있다.

(1) 산화 방지제

(2) 개질제 : 커플링제, 가소제, 결정핵제, 금속 비누, 이형제, 착색 방지제, 활제, 자외선 방지제, 착색제, 난연제, 발포제 등

의 통상의 개질제를 배합할 수 있다.

(3) 충전재

e : 수지 조성물의 혼합비율
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수지 조성물의 혼합비율은, 섬유가 5 내지 50질량%이고, 열가소성 수지와 그 밖의 첨가물이 잔부(殘部)인 것이 바람직하

다. 섬유가 5질량% 미만이면, 내충격성을 높인 효과가 저하되고, 섬유가 50질량%를 넘으면, 성형 가공성(외관·용착성)이

저하되는 경향이 있기 때문이다. 보다 바람직하게는, 섬유가 20 내지 40질량%이다.

f : 수지 조성물의 제조 방법

수지 조성물의 제조 방법(열가소성 수지와 섬유와의 혼합 방법)은, 특히 한정되지 않지만, 다음에 예시하는 방법이 바람직

하다. 도 1(a)에 도시한 바와 같이, 수지 압출기 선단에 부착한 크로스 헤드(8)에, 용융한 열가소성 수지(1)를 공급함과 함

께, 복수개의 연속상태의 섬유(2)를 공급한다. 해당 섬유(2)의 공급은, 복수개의 모노필라멘트로 이루어지는 섬유 다발(실

(絲))(2a)을 보빈(9)에 감아 두고, 해당 보빈(9)으로부터 복수개의 섬유 다발(2a)을 보내는 등으로 행할 수 있다. 크로스 헤

드(8)로부터, 끌어당겨 가지런하게 한 복수개의 섬유에 열가소성 수지가 코팅된 상태의 장척체(長尺體)(3)를 압출하고, 그

장척체(3)를 소정의 길이(이 길이가 섬유의 길이로 된다)의 펠릿(4)으로 컷트함에 의해, 펠릿상태의 수지 조성물을 얻을

수 있다. 또한, 이 펠릿(4)을 사출 성형기 등의 혼련기에서 용융 및 혼합함에 의해 용융상태의 수지 조성물을 얻을 수 있다.

g : 섬유의 분산 상태

도 1(b)는, 용융상태의 수지 조성물 또는 그것에 의해 성형된 수지 성형품에 있어서의 마이크로 조직을 모식적으로 예시한

확대도이고, 열가소성 수지(1)의 매트릭스중에 섬유(2)가 모노필라멘트 단위로 분리하여 분산된 상태(모노필라멘트의 일

부가 서로 부분적으로 뒤얽혀 있어도 좋다)를 나타내고 있다. 이와 같은 분산 상태가 바람직하다고 생각된다. 섬유(2)는 열

가소성 수지(1)보다도 융점이 높은 또는 불융성의 것이기 때문에, 열가소성 수지(1)의 용융에도 관계없이 섬유 형태를 유

지하고 있다. 또한, 상기한 바와 같이 섬유(2)의 섬유 길이가 4㎜ 이상이면, 동 도면에 도시되어 있는 바와 같이 뒤얽힘이

많아진다. 이와 같이 섬유(2)가 분산되어 있으면, 수지 성형품에 충격력이 가해졌을 때, 열가소성 수지(1)의 매트릭스와 섬

유(2) 사이의 마찰에 의해 충격 에너지가 흡수되고, 내충격성이 높아지는 것이 아닌가 하고 추정된다. 특히 섬유(2)의 섬유

길이 4 내지 20㎜의 장섬유이면, 그 마찰도 많아지고, 또한 뒤얽힘이 많아지는 것도 서로 어울려서 내충격성이 보다 높아

지는 것이라고 생각된다.

h : 수지 성형품

수지 성형품은, 특정 용도의 물품으로 한정되지 않고, 자동차의 부품. 내장품, 전기 전자 장치의 부품·케이스, 기계 장치의

부품·케이스, 실내 장식품의 본체·케이스 등, 각종 용도의 수지 성형품에 실시할 수 있다. 특히, 연료 배리어성에 우수한 열

가소성 수지에 섬유를 혼합함에 의해, 연료 배리어성과 내충격성이 양립하기 때문에, 연료에 폭로되는 연료계 부품에 바람

직하게 적용할 수 있다. 연료계 부품으로서는 연료 탱크, 밸브, 연료 호스, 연료 호스 조인트, 연료 펌프, 연료 펌프 하우징,

캐니스터 등을 예시할 수 있고, 특히 연료 탱크에 적합하다.

i : 성형 방법

수지 성형품의 성형 방법으로서는, 특히 한정되지 않지만, 용융 성형(사출 성형, 사출 프레스 성형 등), 블로우 성형, 압출

성형, 스탬핑 성형, 진공 성형, 압공(壓空) 성형, 슬래시 성형, 압축 성형 등을 예시할 수 있다. 특히 연료계 부품의 경우는

용융 성형이 바람직하다.

j : 성형 온도

수지 성형품의 성형 방법은, 상기한 바와 같이 상기 열가소성 수지의 융점보다 높고 또한 상기 섬유의 융점보다 낮은 성형

온도이지만, 바람직하게는 상기 열가소성 수지의 융점보다 10 내지 50℃ 높고 또한 상기 섬유의 융점보다 20 내지 30℃

이상 낮은 성형 온도이다. 열가소성 수지의 용융을 확실하게 함과 함께, 섬유의 용융을 확실하게 방지하기 위해서이다.

본 발명의 수지 조성물 및 수지 성형품 및 그 제조 방법에 의하면, 특정한 성질에는 우수하지만 내충격성에 뒤떨어지는 열

가소성 수지에 관해 그 내충격성을 높임으로써, 특정한 성질과 내충격성과의 양립을 도모할 수 있다. 특히, 연료 배리어성

에 우수한 열가소성 수지를 이용한 수지 조성물 및 연료계 부품에 의하면, 연료 배리어성에는 우수하지만 내충격성에 뒤떨

어지는 열가소성 수지에 관해 그 내충격성을 높임으로써, 연료 배리어성과 내충격성과의 양립을 도모할 수 있고, 그로써

용융 성형(사출 성형, 사출 프레스 성형 등)에 의한 단층(單層)의 연료계 부품을 실현할 수 있다.

발명의 구성
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도 2는, 연료 배리어성 및 유동성이 높은 열가소성 수지에, 해당 열가소성 수지보다도 융점이 높은 또는 불융성의 섬유를

혼합하여 이루어지는 수지 조성물을 이용하여 제조된 연료 탱크를 도시하고 있다. 마이크로적으로는, 앞에 도시한 도 1(b)

와 같이, 열가소성 수지의 매트릭스중에 섬유가 모노 필라멘트 단위로 분리하여 분산되어 있다. 이 연료 탱크는, 사출 성형

으로 2분할 형성한 분할 성형체로서의, 하면이 개구한 뒤집힌 바닥이 있는 컵형상의 어퍼 셸(10)과, 상면이 개구한 바닥이

있는 컵형상의 로우 셸(20)을, 용착부(30)에서 용착하여 이루어지는 것이다. 어퍼 셸(10) 및 로우 셸(20)의 일반부의 두께

는 약 4㎜이고, 내 치수는 폭 약 400㎜×속 길이 약 600㎜이다. 어퍼 셸(10)의 하면 개구로부터 내천면(內天面)까지의 깊

이는 약 150㎜이고, 로우 셸(20)의 상면 개구로부터 내저면까지의 깊이는 약 150㎜이다. 용착부(30)는, 어퍼 셸(10)의 하

단면(11)(도시예에서는 주연(周緣)을 바깥쪽으로 돌출시킨 플랜지(12)를 수반한다)과, 로우 셸(20)의 상단면(21)(마찬가

지로 플랜지(22)를 수반한다)을 맞댄 부위이다. 어퍼 셸(10)의 윗면(일반부)에는 부착구멍(13)이 형성되고, 해당 부착구멍

(13)에는 펌프 모듈(14)의 부착판(14a)이 맞대어지고, 로크 링(15)에 의해 개스킷(도시 생략)을 사이에 두고 채워져 있다.

이 연료 탱크는, 다음의 공정순으로 제조된다.

(1) 상기 수지 조성물을, 상기 열가소성 수지의 융점보다 높고 또한 상기 섬유의 융점보다 낮은 성형 온도로, 어퍼 셸용의

성형틀로 사출하여 어퍼 셸(10)을 사출 성형하고, 로우 셸용의 성형틀에 사출하여 로우 셸(20)을 사출 성형한다(도 2(a)).

(2) 어퍼 셸(10)의 하단면(11)과 로우 셸(20)의 상단면(21)을 열판(熱板) 가열하여 맞대여(열판 용착), 용착부(30)를 형성

한다(도 2(b)(c)).

(3) 어퍼 셸(10)의 부착구멍(13)(사출 성형시에 형성되지만, 그 성형 후의 펀칭 가로공이라도 좋다)에, 펌프 모듈(14)의 부

착판(14a)을 로크 링(15)에 의해 부착한다(도 2(b)).

본 실시 형태의 연료 탱크에 의하면, 다음의 작용 효과를 얻을 수 있다.

(A) 상기 수지 조성물을 이용하여 어퍼 셸(10) 및 로우 셸(20)을 사출 성형하기 때문에 생산성이 높다. 또한, 상기한 바와

같이 유동성이 높은 열가소성 수지를 이용하기 때문에 성형성에 우수하고, 두께 모자람(언더필)이 생기지 않음과 함께 충

격 특성이나 인장 강도가 확보된다.

(B) 연료 배리어성(특히 가솔린, 알코올에 대한 배리어성)이 높은 열가소성 수지를 이용하여 어퍼 셸(10) 및 로우 셸(20)을

사출 성형하기 때문에, 일반부에서의 연료 투과를 억제할 수 있다. 또한, 용착부(30)에서도 해당 열가소성 수지끼리가 융

합한 구조로 되기 때문에, 용착부(30)의 연료 배리어성은 일반부와 동등하고, 연료 투과를 억제할 수 있다.

(C) 길이 4 내지 20㎜의 섬유가 분산되어 있음에 의해 내충격성이 늘어나기 때문에, 내충격성에 우수한 연료 탱크를 얻을

수 있다.

[실시예]

다음 표 4에 나타낸 바와 같이, 실시예 1 내지 8 및 비교예 1 내지 4의 각 수지 조성물에 의해 수지 성형품으로서의 연료

탱크를 성형하고, 성능을 측정 및 비교하였다.

[표 4]
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실시예 1 및 실시예 2를 예로 들어 그 상세를 설명하면, 상술한 도 1(a)에 도시한 방법에 의해, 연료 배리어성이 높은 열가

소성 수지로서의 POM 수지에, 섬유로서의 길이 6㎜의 PET(Poly-ethylene terephthalate) 섬유를 30질량% 혼합한 수지

조성물의 펠릿을 작성하였다. 보다 구체적으로는, 도 1(a)에 도시한 섬유의 공급은, 192개의 모노필라멘트로 이루어지는

섬유 다발(실)(2a)(1670d TEX)의 12개를 크로스 헤드(8)에 보내어 행하였다. 이 펠릿을 사출 성형기(도시 생략)의 혼련

기로 용융 및 혼합하여 형으로 사출하여 상기 연료 탱크의 어퍼 셸과 로우 셸을 성형하였다. 성형 온도는 POM의 융점보다

높고 또한 PET의 융점보다 낮은 약 20O℃이다.

실시예 3은, 나일론6 수지에 나일론66 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 나일론6의 융점보다 높고 또한 나일

론66의 융점보다 낮은 약 240℃이다.

실시예 4는, POM 수지에 나일론66 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 POM의 융점보다 높고 또한 나일론66의

융점보다 낮은 약 200℃이다.

실시예 5는, PBT 수지에 나일론66 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 PBT의 융점보다 높고 또한 나일론66의

융점보다 낮은 약 240℃이다.

실시예 6은, PBT 수지에 아라미드 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 PBT의 융점보다 높고 또한 아라미드의

융점보다 낮은 약 240℃이다.

등록특허 10-0742064

- 9 -



실시예 7은, 나일론6 수지에 아라미드 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 나일론6의 융점보다 높고 또한 아라미

드의 융점보다 낮은 약 240℃이다.

실시예 8은, PPS 수지에 아라미드 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 PPS 의 융점보다 높고 또한 아라미드의

융점보다 낮은 약 24O℃이다.

비교예 1은, 섬유를 혼합하지 않는 POM 수지 단체(單體)이고, 성형 온도는 20O℃이다.

비교예 2는, PPS 수지에 올레핀계 고무로서의 에폭시 변성 폴리에틸렌 및 에틸렌-α올레핀 공중합체를 총량 30질량% 혼

합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 300℃이다.

비교예 3은, PBT 수지에 PET 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 PBT의 융점보다 높고 또한 PET의 융점보다

높은 약 250℃이다.

비교예 4는, 나일론6 수지에 나일론66 섬유를 혼합한 수지 조성물이고, 성형 온도는 나일론6의 융점보다 높고 또한 나일

론66의 융점보다 높은 약 26O℃이다.

그리고, 실시예 3, 4, 5 및 비교예 2, 3에서의 섬유 길이, 섬유량 , 펠릿의 작성 방법, 및 셸의 성형 방법은 실시예 1과 마찬

가지이고, 비교예 1에서의 셸의 성형 방법도 실시예 1과 마찬가지이다.

또한, 실시예 1 내지 8 및 비교예 1 내지 4의 각 수지 조성물 및 각 성형 온도에 의해, 연료 투과량의 측정용 시험편과 아이

죠드 충격 강도의 측정용 시험편을 성형하고, 연료 투과량과 아이죠드 충격 강도를 측정하였다. 또한, 연료에 대한 포화팽

윤시의 치수 변화율을 측정하였다. 이들의 측정 방법은 후술하는 바와 같다. 이들의 측정 결과를 상기한 표 4에 나타낸다.

[아이죠드 충격 강도의 측정]

사출 성형한 테스트 피스에 후가공하여 노치를 넣고, ASTM-D256에 따라, 온도 분위기 -40℃에서, 노치를 넣은 아이죠드

충격 강도를 측정하였다.

[연료 투과량의 측정(컵 법)]

컵 법이란, 도 4에 도시한 바와 같은 플랜지가 있는 컵(내경 : 34㎜, 컵 내 높이 : 25㎜)(40)에, 시험 연료(F)를 17㎖ 투입하

고, 플랜지부(41)에 시험편(S)를 싣고, 또한, 철망(42)을 사이에 두고 누르는 링(43)으로 누르고, 볼트(44)로 세트하고, 계

속해서, 이 컵 조립체를 반전시키고, 시험 연료(F)의 일산량(逸散量)을 경시 측정하는 방법이다. 시험 연료(F)는 CE10으로

하고, 65℃로 측정하였다. 수치는, 1㎜두께로 환산한 때의 값이다.

[포화팽윤시의 치수 변화율의 측정]

65℃의 CE10에 2000시간 침지한 전과 후에 있어서의, 테스트 피스(ISO3167에 규정된 다목적 시험편 타입 A 중앙부)의

폭방향의 치수를 측정하고, 치수 변화율을 구하였다.

표 4와 같이, 비교예 1은 연료 배리어성에는 우수하지만 내충격성에 뒤떨어지고, 비교예 2는 포화팽윤에 의한 치수 변화가

큰 것에 대해, 실시예 1 내지 8은 연료 배리어성, 내충격성 및 내포화팽윤성의 어느것에서도 우수하다. 또한, 비교예 3, 4

는, 열가소성 수지보다도 융점이 높은 섬유를 혼합하였음에도 불구하고, 섬유의 융점보다 높은 성형 온도로 사출 성형함으

로써, 내충격성에 뒤떨어지는 결과로 되었다. 섬유가 일단 용융하면, 섬유로서의 형태가 남지 않고, 매트릭스와 융합하여

버리기 때문에, 내충격성을 높이는 작용이 발현되지 않게 되는 것이라고 생각된다.

다음에, 실시예 2의 수지 조성물(P0M 수지(코폴리 타입)+PET 섬유)의 PET 섬유량을 20, 30, 4O질량%로 바꾼 수지 조

성물을 다시 작성하고, 성형 온도 약 200℃로 측정용 시험편을 성형하고, 아이죠드 충격 강도를 측정하였다. 그 측정 결과

를 다음 표 5에 나타낸다. PET 섬유량 20 내지 4O질량%의 어느 경우에도 높은 충격 강도가 얻어지고, 30질량%의 경우에

가장 높은 충격 강도가 얻어졌다. 이 30중량%의 경우의 측정용 시험편의 파단면의 현미경 사진을 도 5에 도시한다.

[표 5]
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다음에, 실시예 2의 수지 조성물(POM 수지(코폴리 타입)+PET 섬유)의 PET 섬유 길이를 3, 6, 9㎜로 바꾼 수지 조성물

을 다시 작성하고, 성형 온도 약 200℃로 측정용 시험편을 성형하고, 아이죠드 충격 강도를 측정하였다. 그 측정 결과를 다

음 표 6에 나타낸 바와 같이, PET 길이 3 내지 6㎜의 어느 경우에도 높은 충격 강도가 얻어지고, 6㎜ 이상의 경우에 특히

높은 충격 강도가 얻어졌다.

[표 6]

또한, 본 발명은 상기 실시 형태·실시예로 한정되는 것이 아니고, 예를 들면 이하와 같이, 발명의 취지로부터 일탈하지 않

는 범위에서 적절히 변경하여 구체화할 수도 있다.

(1) 어퍼 셸(10) 및 로우 셸(20)을 사출 프레스 성형하는 것.

(2) 본 발명의 수지 조성물을 이용하여, 연료 탱크 이외의 각종 용도의 수지 성형품을 용융 성형하는 것.

(3) 본 발명의 수지 조성물을 이용하여, 용착부를 갖지 않는 수지 성형품을 용융 성형하는 것.

발명의 효과

본 발명의 수지 조성물 및 수지 성형품 및 그 제조 방법에 의하면, 특정한 성질에는 우수하지만 내충격성에 뒤떨어지는 열

가소성 수지에 관해 그 내충격성을 높임으로써, 특정한 성질과 내충격성과의 양립을 도모할 수 있다. 특히, 연료 배리어성

에 우수한 열가소성 수지를 이용한 수지 조성물 및 연료계 부품에 의하면, 연료 배리어성에는 우수하지만 내충격성에 뒤떨

어지는 열가소성 수지에 관해 그 내충격성을 높임으로써, 연료 배리어성과 내충격성과의 양립을 도모할 수 있고, 그로써

용융 성형(사출 성형, 사출 프레스 성형 등)에 의한 단층(單層)의 연료계 부품을 실현할 수 있다.

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 수지 조성물을 도시하고, (a)는 펠릿의 제법을 도시한 개략도, (b)는 수지 조성물의 확대도.

도 2는 실시 형태에 관한 연료 탱크의 단면도.

도 3은 연료 투과량의 측정 방법을 도시한 개략도.

도 4는 투과량의 다른 측정 방법을 도시한 개략도.

도 5는 실시예 2의 아이죠드 충격 시험에서 파단한 측정용 시험편의 파단면의 현미경 사진.

도 6은 종래예의 수지 조성물의 개략도.

<도면의 주요부분에 대한 부호의 설명>

1 : 열가소성 수지

2 : 섬유

4 : 펠릿

등록특허 10-0742064

- 11 -



10 : 어퍼 셸

20 : 로우 셸

도면

도면1
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도면2

등록특허 10-0742064

- 13 -



도면3

도면4
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도면5

도면6

등록특허 10-0742064

- 15 -


	문서
	서지사항
	요약
	대표도
	특허청구의 범위
	명세서
	발명의 상세한 설명
	발명의 목적
	발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술
	발명이 이루고자 하는 기술적 과제

	발명의 구성
	발명의 효과

	도면의 간단한 설명
	실시예


	도면
	도면1
	도면2
	도면3
	도면4
	도면5
	도면6




문서
서지사항 1
요약 1
대표도 2
특허청구의 범위 2
명세서 3
 발명의 상세한 설명 3
  발명의 목적 3
   발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술 3
   발명이 이루고자 하는 기술적 과제 3
  발명의 구성 7
  발명의 효과 11
 도면의 간단한 설명 11
  실시예 11
도면 11
 도면1 12
 도면2 13
 도면3 14
 도면4 14
 도면5 15
 도면6 15
