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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
（ａ）メタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・α－オレフィン・非共役ポリエン
共重合体ゴム１００質量部、
（ｂ）ポリプロピレン系樹脂２０～３５０質量部、
（ｃ）アルキルフェノールホルムアルデヒド樹脂系架橋剤２～２５質量部、
（ｈ）アクリル変性ポリテトラフルオロエチレン重合体０．０５～３０質量部、および
（ｉ）熱膨張マイクロカプセル以外の発泡剤０．０１～１０質量部、
を含有することを特徴とするポリプロピレンとの複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組
成物。
 
【請求項２】
上記成分（ｉ）熱膨張マイクロカプセル以外の発泡剤が、有機系発泡剤と無機系発泡剤と
の混合物であることを特徴とする請求項１に記載のポリプロピレンとの複合成形用発泡熱
可塑性エラストマー組成物。
 
【請求項３】
請求項１又は２に記載の熱可塑性エラストマー組成物のリサイクル材５～５０質量％、及
び、
請求項１又は２に記載の熱可塑性エラストマー組成物のバージン材９５～５０質量％
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からなる請求項１又は２に記載のポリプロピレンとの複合成形用発泡熱可塑性エラストマ
ー組成物。
 
【請求項４】
請求項１～３の何れか１項に記載の発泡熱可塑性エラストマー組成物とポリプロピレンと
の複合成形体。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、ポリオレフィン系熱可塑性エラストマー組成物に関し、特に、発泡倍率、ポリ
プロピレンとの複合成形性（熱融着性）、射出成形性、押出成形性に優れるポリプロピレ
ンとの複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組成物に関する。
 
【背景技術】
【０００２】
近年、ゴム弾性を有する軟質材料であって、加硫工程を必要とせず、熱可塑性樹脂と同様
な成形加工性及びリサイクル性を有する熱可塑性エラストマーが、自動車部品、家電部品
、電線被覆材、医療用部品、履物、雑貨等の分野で多用されている。
【０００３】
熱可塑性エラストマーの中でも、マルチサイト触媒で合成されたエチレン・プロピレン・
非共役ジエン（例えば、エチリデンノルボルネンなど）共重合体ゴムとポリプロピレンと
パラフィンオイルを含有する成分をフェノール樹脂架橋剤で架橋したポリオレフィン系熱
可塑性エラストマーは、柔軟性に富み、常温で良好なゴム弾性を有し、かつ、これらより
得られる熱可塑性エラストマー組成物は加工性に優れており、加硫ゴムの代替品として広
く使用されている。
【０００４】
しかしながら、これらのポリオレフィン系エラストマーは、発泡剤を加えて発泡させた場
合、発泡倍率、ポリプロピレンとの複合成形性（熱融着性）、射出成形性、押出成形性に
おいて大きな問題を抱えていた。そのため、発泡剤として熱膨張マイクロカプセルを使用
することが検討（例えば、特許文献１）されていたが、価格が高価であり、リサイクルに
も不向きであり、特にポリプロピレンとの複合成形性（熱融着性）の点で満足できるもの
ではなかった。
 
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平１１－３４３３６２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
本発明の目的は、発泡倍率、ポリプロピレンとの複合成形性（熱融着性）、射出成形性、
押出成形性に優れたポリプロピレンとの複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組成物を提
供することである。
 
【課題を解決するための手段】
【０００７】
すなわち、本発明の第１の発明によれば
（ａ）メタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・α－オレフィン・非共役ポリエン
共重合体ゴム１００質量部、
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（ｂ）ポリプロピレン系樹脂２０～３５０質量部、
（ｃ）アルキルフェノールホルムアルデヒド樹脂系架橋剤２～２５質量部、
（ｈ）アクリル変性ポリテトラフルオロエチレン重合体０．０５～３０質量部、および
（ｉ）熱膨張マイクロカプセル以外の発泡剤０．０１～１０質量部、
を含有することを特徴とするポリプロピレンとの複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組
成物が提供される。
【０００８】
本発明の第２の発明によれば、一度成形した第１の発明に記載の熱可塑性エラストマー組
成物をリサイクルとして５～５０質量％を含むことを特徴とする第１の発明に記載のポリ
プロピレンとの複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組成物が提供される。
【０００９】
本発明の第３の発明によれば、第１の発明又は第２の発明に記載の発泡熱可塑性エラスト
マー組成物とポリプロピレンとから成形されたことを特徴とする複合成形体が提供される
。
 
【発明の効果】
【００１０】
本発明の熱可塑性エラストマー組成物は、発泡倍率、ポリプロピレンとの複合成形性（熱
融着性）、射出成形性、押出成形性に優れるので、自動車の内装材（シート表皮、ピラー
、ウエザーストリップ等）や外装材（モール、トリム等）、工業部品（パイプ、チューブ
、電線被覆材等）、家具（椅子の座部や肘掛け等）、雑貨（靴、スリッパ等）等の部品や
製品の材料として好適に用いることができる。
 
【発明を実施するための形態】
【００１１】
以下、本発明の熱可塑性エラストマー組成物の構成成分、熱可塑性エラストマー組成物の
製造方法、熱可塑性エラストマー組成物の用途について詳細に説明する。
【００１２】
１．  発泡熱可塑性エラストマー組成物の構成成分
成分（ａ）： （必須成分）
本発明の成分（ａ）は、メタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・α－オレフィン
・非共役ポリエン共重合体ゴムである。
【００１３】
メタロセン系触媒はシングルサイト触媒あるいはセミマルチサイト触媒であり、チーグラ
ー系触媒等のマルチサイト触媒とは区別される。メタロセン系触媒自体は公知であり、チ
タン、ジルコニウム等の遷移金属のシクロペンタジエニル誘導体と助触媒とからなる高活
性の重合触媒である。
【００１４】
上記エチレン・α－オレフィン・非共役ポリエン共重合体ゴムは、エチレンとプロピレン
、１－ブテン、１－ペンテン等の炭素原子数３～２０のα－オレフィンと非共役ポリエン
化合物とを重合してなる共重合体である。
【００１５】
上記非共役ポリエンとしては、非共役ジエンが好ましい。非共役ジエンの例としては、５
－エチリデン－２－ノルボルネン（ＥＮＢ）、１，４－ヘキサジエン、５－メチレン－２
－ノルボルネン（ＭＮＢ）、１，６－オクタジエン、５－メチル－１，４－ヘキサジエン
、３，７－ジメチル－１，６－オクタジエン、１，３－シクロペンタジエン、１，４－シ
クロヘキサジエン、テトラヒドロインデン、メチルテトラヒドロインデン、ジシクロペン
タジエン、５－イソプロピリデン－２－ノルボルネン、５－ビニル－ノルボルネン、ジシ
クロオクタジエン、メチレンノルボルネン等を挙げることができる。なかでも５－エチリ
デン－２－ノルボルネン（ＥＮＢ）がポリプロピレンとの熱融着性の点で好ましい。
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【００１６】
成分（ａ）の具体例としては、例えば、エチレン・プロピレン・非共役ジエン共重合体ゴ
ム、エチレン・１－ブテン・非共役ジエン共重合体ゴム等が挙げられる。これらの中では
、ポリプロピレンとの複合成形性（熱融着性）の点からエチレン・プロピレン・非共役ジ
エン共重合体ゴム（ＥＰＤＭ）が好ましい。
【００１７】
メタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・α－オレフィン・非共役ポリエン共重合
体ゴムは、
チーグラー系触媒等のマルチサイト触媒を用いて重合されたエチレン・α－オレフィン・
非共役ポリエン共重合体ゴムと比較して、分子量分布や組成分布が非常に狭いという特徴
を有する。
【００１８】
そのため成分（ａ）としてメタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・α－オレフィ
ン・非共役ポリエン共重合体ゴムを用いることにより、マルチサイト触媒で重合されたエ
チレン・α－オレフィン・非共役ポリエン共重合体ゴムを用いるよりも、ポリプロピレン
との複合成形における熱融着性を大きく向上させることができる。
【００１９】
成分（ａ）のエチレン含有量の範囲は、４０～８０質量％が好ましく、さらに好ましくは
４０～７５質量％である。上記の範囲では、ポリプロピレンとの複合成形における熱融着
性に優れ、発泡性や成形性も良好で非常に好ましい。また、非共役ポリエン含有量は、０
．５～８質量％が好ましく、さらに好ましくは３～８質量％である。上記範囲では、ポリ
プロピレンとの複合成形における熱融着性に優れる。
【００２０】
また、成分（ａ）のムーニー粘度ＭＬ１＋４（１２５℃）は、１０～１８０が好ましく、
より好ましくは２０～１５０である。成分（ａ）のムーニー粘度ＭＬ１＋４（１２５℃）
が上記範囲では、熱可塑性エラストマー組成物のポリプロピレンとの複合成形における熱
融着性に優れ、発泡性や成形性も良好である。
【００２１】
成分（ａ）として使用できる市販品として、例えば、デュポン・ダウ・エラストマージャ
パン社製のＮｏｒｄｅｌ
ＩＰ ４７６０Ｐ、４７２５Ｐおよび４７７０Ｒ（商品名）が挙げられる。
【００２２】
成分（ｂ）：（必須成分） 
本発明の成分（ｂ）は、ポリプロピレン系樹脂であり、耐油性向上、硬度調節、成形性向
上の効果を有する。
【００２３】
成分（ｂ）として用いるポリプロピレン系樹脂としては、例えば、プロピレン単独重合体
；プロピレンと他の少量のα－オレフィン、例えばエチレン、１－ブテン、１－ヘキセン
、４－メチル－１－ペンテン等との共重合体（ブロック共重合体、ランダム共重合体）；
などをあげることができる。これらの中で、示差走査熱量計（ＤＳＣ）により測定した融
点（Ｔｍ）が１５０～１６７℃のものが好ましい。またメルトマスフローレート（ＭＦＲ
）「ＡＳＴＭ‐Ｄ‐１２３８、Ｌ条件、２３０℃」が０．１～１０ｇ／１０分のものが好
ましい。
【００２４】
成分（ｂ）の配合量は、成分（ａ）１００質量部に対して、ポリプロピレンとの複合成形
における熱融着性の点で２０～３５０質量部である。好ましくは２０～２２０質量部であ
る。成分（ｂ）の配合量が前記上限値を超えるとポリプロピレンとの複合成形における熱
融着性に劣り、押出成形性、射出成形性が低下し、下限未満では、ポリプロピレンとの複
合成形における熱融着性に劣り、押出成形性、射出成形性が低下する。
【００２５】
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成分（ｃ）： （必須成分）
本発明の成分（ｃ）はフェノール樹脂系架橋剤である。
【００２６】
好ましいフェノール樹脂架橋剤は、レゾール樹脂と呼ばれ、アルキル置換フェノール又は
非置換フェノールの、アルカリ媒体中のアルデヒドとの縮合、好ましくはホルムアルデヒ
ドとの縮合、又は二官能性フェノールジアルコール類の縮合により製造される。アルキル
置換されたフェノールのアルキル置換体は典型的に１乃至約１０の炭素原子を有する。ｐ
－位において１乃至約１０の炭素原子を有するアルキル基で置換されたジメチロールフェ
ノール類又はフェノール樹脂が好ましい。それらのフェノール系架橋剤は、典型的には、
熱硬化性樹脂であり、フェノール樹脂架橋剤またはフェノール樹脂と呼ばれる。熱可塑性
加硫ゴムのフェノール樹脂による架橋の具体的な例としては、米国特許第４，３１１，６
２８号、米国特許第２，９７２，６００号及び３，２８７，４４０号に記載され、これら
の技術も本発明で用いることができる。
【００２７】
好ましいフェノール樹脂架橋剤としては、例えば、一般式（Ｉ）、
【００２８】
【化１】

（式中、Ｑは、－ＣＨ２－及び－ＣＨ２－Ｏ－ＣＨ２－から成る群から選ばれる二価基で
あり、ｍは０又は１～２０の自然数であり、Ｒ’は有機基である）
【００２９】
により定義されるものをあげることができる。
Ｑは好ましくは、二価基－ＣＨ２－　である。
ｍは好ましくは０又は１～１０の自然数であり、より好ましくは０又は１～５の自然数で
ある。
Ｒ’の炭素原子数は、好ましくは１～２０の自然数であり、より好ましくは４～１２の自
然数である。また上記有機基は、好ましくはアルキル基である。
【００３０】
上記フェノール樹脂の中では、アルキルフェノールホルムアルデヒド樹脂およびメチロー
ル化アルキルフェノール樹脂が好ましい。また、末端の水酸基を臭素化した臭化フェノー
ル樹脂、例えば臭素化アルキルフェノール樹脂も好ましい。特に、アルキルフェノールホ
ルムアルデヒド樹脂が好ましい。
【００３１】
上記フェノール系架橋剤の市販されている製品例としては、タッキロール２０１（アルキ
ルフェノールホルムアルデヒド樹脂、田岡化学工業社製）、タッキロール２５０－I（臭
素化率４％の臭素化アルキルフェノールホルムアルデヒド樹脂、田岡化学工業社製）、タ
ッキロール２５０－III（臭素化アルキルフェノールホルムアルデヒド樹脂、田岡化学工
業社製）、ＰＲ－４５０７（群栄化学工業社製）、Ｖｕｌｋａｒｅｓａｔ５１０Ｅ（Ｈｏ
ｅｃｈｓｔ社製）、Ｖｕｌｋａｒｅｓａｔ５３２Ｅ（Ｈｏｅｃｈｓｔ社製）、Ｖｕｌｋａ
ｒｅｓｅｎ  Ｅ（Ｈｏｅｃｈｓｔ社製）、Ｖｕｌｋａｒｅｓｅｎ  １０５Ｅ（Ｈｏｅｃｈ
ｓｔ社製）、Ｖｕｌｋａｒｅｓｅｎ  １３０Ｅ（Ｈｏｅｃｈｓｔ社製）、Ｖｕｌｋａｒｅ
ｓｏｌ  ３１５Ｅ（Ｈｏｅｃｈｓｔ社製）、Ａｍｂｅｒｏｌ  ＳＴ  １３７Ｘ（Ｒｏｈｍ
＆Ｈａａｓ社製）、スミライトレジンＰＲ－２２１９３（住友デュレズ社製）、Ｓｙｍｐ
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ｈｏｒｍ－Ｃ－１００（Ａｎｃｈｏｒ  Ｃｈｅｍ．社製）、Ｓｙｍｐｈｏｒｍ－Ｃ－１０
０１（Ａｎｃｈｏｒ  Ｃｈｅｍ．社製）、タマノル５３１（荒川化学社製）、Ｓｃｈｅｎ
ｅｃｔａｄｙ  ＳＰ１０５９（Ｓｃｈｅｎｅｃｔａｄｙ  Ｃｈｅｍ．社製）、Ｓｃｈｅｎ
ｅｃｔａｄｙ  ＳＰ１０４５（Ｓｃｈｅｎｅｃｔａｄｙ  Ｃｈｅｍ．社製）、ＣＲＲ－０
８０３（Ｕ．Ｃ．Ｃ社製）、Ｓｃｈｅｎｅｃｔａｄｙ  ＳＰ１０５５（Ｓｃｈｅｎｅｃｔ
ａｄｙ  Ｃｈｅｍ．社製）、Ｓｃｈｅｎｅｃｔａｄｙ  ＳＰ１０５６（Ｓｃｈｅｎｅｃｔ
ａｄｙ  Ｃｈｅｍ．社製）、ＣＲＭ－０８０３（昭和ユニオン合成社製）、Ｖｕｌｋａｄ
ｕｒ  Ａ（Ｂａｙｅｒ社製）が挙げられ、その中でもタッキロール２０１（アルキルフェ
ノールホルムアルデヒド樹脂）を好ましく使用できる。
【００３２】
成分（ｃ）の配合量は、成分（ａ）１００質量部に対して、ポリプロピレンとの複合成形
における熱融着性の点で２～２５質量部である。好ましくは５～２５質量部である。成分
（ｃ）の配合量が前記上限値を超えると、ポリプロピレンとの複合成形における熱融着性
に劣り、熱可塑性エラストマー組成物の流動性が著しく減少し、製造・成形が困難となる
。一方、前記下限値未満では、ポリプロピレンとの複合成形における熱融着性に劣り、射
出成形性、押出成形性が悪化する。
【００３３】
成分（ｅ）：架橋促進剤（任意成分）
成分（ｅ）は任意成分であり、成分（ｃ）の架橋剤の機能をより効果的に向上させるため
に用いられる。成分（ｅ）としては、例えば、酸化亜鉛、酸化マグネシウム、塩化第一ス
ズ等を用いることができる。なお、酸化亜鉛を架橋触媒として用いる際には、分散剤とし
て、ステアリン酸金属塩等を併用することができる。成分（ｅ）としては、酸化亜鉛が特
に好ましい。
【００３４】
成分（ｅ）は、必要に応じて、成分（ａ）１００質量部に対して２０質量部以下の量で配
合される。特に、成分（ｅ）が酸化亜鉛である場合は、成分（ａ）１００質量部に対して
０．０５～２０質量部が好ましく、成分（ｅ）が塩化第一スズである場合は、成分（ａ）
１００質量部に対して０．１～１０質量部が好ましい。
【００３５】
本発明では、成分（ｃ）フェノール樹脂と成分（ｅ）としての塩化第一スズを組み合わせ
ると、ポリプロピレンとの熱融着性をさらに良好に発現させることができるので、好まし
い。また、酸化亜鉛と塩化第一スズを併用するとポリプロピレンとの複合成形における熱
融着性、射出成形性、押出成形性が良好になり、より好ましい。
【００３６】
成分（ｆ）：非芳香族系ゴム用軟化剤（任意成分）
成分（ｆ）は任意成分であり、熱可塑性エラストマー組成物の柔軟性付与および成形性改
良の目的で用いられる。
【００３７】
成分（ｆ）として用いることのできる非芳香族系ゴム用軟化剤としては、例えば、炭素数
４～１５５のパラフィン系化合物、好ましくは炭素数４～５０のパラフィン系化合物が挙
げられ、具体的には、ブタン、ペンタン、ヘキサン、ヘプタン、オクタン、ノナン、デカ
ン、ウンデカン、ドデカン、テトラデカン、ペンタデカン、ヘキサデカン、ヘプタデカン
、オクタデカン、ノナデカン、エイコサン、ヘンエイコサン、ドコサン、トリコサン、テ
トラコサン、ペンタコサン、ヘキサコサン、ヘプタコサン、オクタコサン、ノナコサン、
トリアコンタン、ヘントリアコンタン、ドトリアコンタン、ペンタトリアコンタン、ヘキ
サコンタン、ヘプタコンタン等のｎ－パラフィン（直鎖状飽和炭化水素）；イソブタン、
イソペンタン、ネオペンタン、イソヘキサン、イソペンタン、ネオヘキサン、２，３－ジ
メチルブタン、２－メチルヘキサン、３－メチルヘキサン、３－エチルペンタン、２，２
－ジメチルペンタン、２，３－ジメチルペンタン、２，４－ジメチルペンタン、３，３－
ジメチルペンタン、２，２，３－トリメチルブタン、３－メチルヘプタン、２，２－ジメ
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チルヘキサン、２，３－ジメチルヘキサン、２，４－ジメチルヘキサン、２，５－ジメチ
ルヘキサン、３，４－ジメチルヘキサン、２，２，３－トリメチルペンタン、イソオクタ
ン、２，３，４－トリメチルペンタン、２，３，３－トリメチルペンタン、２，３，４－
トリメチルペンタン、イソノナン、２－メチルノナン、イソデカン、イソウンデカン、イ
ソドデカン、イソトリデカン、イソテトラデカン、イソペンタデカン、イソオクタデカン
、イソナノデカン、イソエイコサン、４－エチル－５－メチルオクタン等のイソパラフィ
ン（分岐状飽和炭化水素）；及び、これらの飽和炭化水素の誘導体等を挙げることができ
る。成分（ｆ）としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。ま
た室温で液状であるものが好ましい。
【００３８】
室温で液状である非芳香族系ゴム用軟化剤の市販品としては、日本油脂株式会社製のＮＡ
ソルベント（イソパラフィン系炭化水素油）、出光興産株式会社製のＰＷ－９０（ｎ－パ
ラフィン系プロセスオイル）、出光石油化学株式会社製のＩＰ－ソルベント２８３５（合
成イソパラフィン系炭化水素、９９．８ｗｔ％以上のイソパラフィン）、三光化学工業株
式会社製のネオチオゾール（ｎ－パラフィン系プロセスオイル）等が挙げられる。
【００３９】
また、成分（ｆ）として用いる非芳香族系ゴム用軟化剤には、少量の不飽和炭化水素及び
これらの誘導体が共存していても良い。不飽和炭化水素としては、エチレン、プロピレン
、１－ブテン、２－ブテン、イソブチレン、１－ペンテン、２－ペンテン、３－メチル－
１－ブテン、３－メチル－１－ブテン、２－メチル－２－ブテン、１－ヘキセン、２，３
－ジメチル－２－ブテン、１－ヘプテン、１－オクテン、１－ノネン、１－デセン等のエ
チレン系炭化水素；アセチレン、メチルアセチレン、１－ブチン、２－ブチン、１－ペン
チン、１－ヘキシン、１－オクチン、１－ノニン、１－デシン等のアセチレン系炭化水素
；などを挙げることができる。
【００４０】
成分（ｆ）の配合量は、必要に応じて、成分（ａ）１００質量部に対して、４８０質量部
以下が好ましく、より好ましくは２６０質量部以下である。
【００４１】
（ｈ）アクリル変性ポリテトラフルオロエチレン重合体（必須成分）
本発明の組成物は、成分（ｈ）アクリル変性ポリテトラフルオロエチレン（変性ポリテト
ラフルオロエチレン。以下変性ＰＴＦＥと略すことがある。）を含む。上記成分（ｈ）は
、好ましくは、ポリテトラフルオロエチレンと、５～３０個の炭素原子を有するアルキル
（メタ）アクリレートとの混合物である。該混合物は市販されており、例えば、三菱レイ
ヨン株式会社のメタブレンＡ－３０００（商品名）などをあげることができる。
【００４２】
成分（ｈ）の配合量は、成分（ａ）１００質量部に対して、ポリプロピレンとの熱融着性
の点で０．０５～３０質量部である。好ましくは０．５～３０質量部、より好ましくは１
～２５質量部である。
下限未満では、発泡性、ポリプロピレンとの熱融着性（複合成形性）、押出成形性、射出
成形性が悪化する。上限をこえると、発泡性、ポリプロピレンとの熱融着性（複合成形性
）、押出成形性、射出成形性が悪化する。
【００４３】
（ｉ）熱膨張マイクロカプセル以外の発泡剤（必須成分）
本発明の成分（ｉ）として用いる熱膨張マイクロカプセル以外の発泡剤としては、有機系
、無機系を問わないで用いることができる。このような発泡剤の好ましい具体例としては
、アゾジカルボン酸アミド等のアゾ化合物、Ｎ，Ｎ´－ジニトロソペンタメチレンテトラ
ミン等のニトロソ化合物、重炭酸ナトリウム、重炭酸アンモニウム等の炭酸塩、クエン酸
、クエン酸ナトリウム、蓚酸等の有機酸、水素化硼素ナトリウム等を挙げることができる
。また、炭酸塩と有機酸の組み合わせでも良い。比較的高い温度で発泡成形を行なう場合
には、ｐ，ｐ´－オキシビスベンゼンスルホニルセミカルバジド、ｐ－トルエンスルホニ
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ルセミカルバジド、トリヒドラジノトリアジン、バリウムアゾジカルボキシレート等の化
合物も使用することができるが、一般的にアゾジカルボン酸アミドが好ましい。また、成
分（ｉ）として水を使用してもよい。
【００４４】
本発明の複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組成物は、成分（ｉ）を、成分（ａ）、（
ｂ）、（ｃ）、（ｈ）及びその他の任意成分と同時に溶融混練して得ることもできるが、
ポリプロピレンとの複合成形における熱融着性の観点から、成分（ａ）、（ｂ）、（ｃ）
、（ｈ）及びその他の任意成分を含有する熱可塑性エラストマー組成物を製造後、更に成
分（ｉ）を加えて得ることが好ましい。
【００４５】
成分（ｉ）の配合量は、成分（ａ）１００質量部に対して、ポリプロピレンとの熱融着性
、発泡性、押出成形性、射出成形性の点で０．０１～１０質量部である。好ましくは、０
．１～１０質量部、より好ましくは１～８質量部である。下限未満では、発泡せず、ポリ
プロピレンとの熱融着性（複合成形性）押出成形性、射出成形性が悪化する。上限をこえ
ると、成形できない。
【００４６】
その他の成分：
本発明の熱可塑性エラストマー組成物には、本発明の目的を損なわない範囲で、さらに熱
安定剤、酸化防止剤、光安定剤、紫外線吸収剤、結晶核剤、ブロッキング防止剤、シール
性改良剤、ステアリン酸、シリコーンオイル等の離型剤、ポリエチレンワックス等の滑剤
、着色剤、顔料、無機充填剤（アルミナ、タルク、炭酸カルシウム、マイカ、ウォラスト
ナイト、クレー、カーボン）、難燃剤（水和金属化合物、赤燐、ポリりん酸アンモニウム
、アンチモン、シリコーン）などを配合することができる。
【００４７】
酸化防止剤としては、例えば、２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ｐ－ブチル－ｐ－クレゾール、２
，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェノール、２，４－ジメチル－６－ｔｅｒｔ－ブチルフェ
ノール、４，４－ジヒドロキシジフェニル、トリス（２－メチル－４－ヒドロキシ－５－
ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）ブタン等のフェノール系酸化防止剤、ホスファイト系酸化防
止剤、チオエーテル系酸化防止剤等が挙げられる。このうちフェノール系酸化防止剤、ホ
スファイト系酸化防止剤が特に好ましい。
【００４８】
２．複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組成物の製造
本発明の複合成形用発泡熱可塑性エラストマー組成物は、上記成分（ａ）～（ｃ）、（ｈ
）、（ｉ）および必要に応じて用いるその他の任意成分を、同時にあるいは任意の順に加
えて溶融混練することにより得ることができる。好ましくは、ポリプロピレンとの複合成
形における熱融着性の観点から、成分（ａ）、（ｂ）、（ｃ）、（ｈ）及びその他の任意
成分を溶融混練して熱可塑性エラストマー組成物を製造した後、更に成分（ｉ）を加えて
得ることができる。
【００４９】
溶融混練の方法は、特に制限はなく、通常公知の方法を使用し得る。例えば、単軸押出機
、二軸押出機、ロール、ミキサー又は各種のニーダー等を使用し得る。例えば、適度なＬ
／Ｄの二軸押出機、ミキサー、加圧ニーダー等を用いることにより、上記操作を連続して
行うこともできる。ここで、溶融混練の温度は、好ましくは１６０～２４０℃であり、架
橋を十分に進行させるためには混練時間を５～２０分とることが好ましい。さらに好まし
くは５～１０分である。
【００５０】
本発明の複合成形体は、ポリプロピレン層と本発明の発泡熱可塑性エラストマー組成物層
とから形成されたものである。
【００５１】
この様な複合成形体の製造方法としては、Ｔダイラミネート成形法、共押出成形法、ブロ
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ー成形法、インサート射出成形法、二色射出成形法、コアバック射出成形法、サンドイッ
チ射出成形法、インジェクションプレス成形法等の各種成形法を用いることができる。上
記成形法のうち、インサート射出成形法とは、予め芯材（ポリプロピレン）を射出成形し
、賦形された成形品を金型内にインサートした後、該成形品と金型との間の空隙に表層材
（本発明の成分（ａ）、（ｂ）、（ｃ）、（ｈ）及びその他の任意成分を溶融混練して得
た熱可塑性エラストマー組成物に、前もって（ｉ）発泡剤をドライブレンドしたもの。）
を射出成形する成形方法であり、また、二色射出成形法とは、二台以上の射出成形機を用
いて、芯材を射出成形した後に、金型が回転、又は移動することにより、金型のキャビテ
ィーが交換され、該成形品と金型との間に空隙ができ、そこに表層材を射出成形する成形
方法、また、コアバック射出成形法とは、１台の射出成形機と１個の金型を用いて、芯材
を射出成形した後に、金型のキャビティー容積を拡大させ、該成形品と金型との間の空隙
に表層材を射出成形する成形方法である。
【００５２】
射出成形条件としては、一般に１００～３００℃、好ましくは１５０～２８０℃の成形温
度、５０～１，０００ｋｇ／ｃｍ２ 、好ましくは１００～８００ｋｇ／ｃｍ２ の射出圧
力で成形される。
【００５３】
水を発泡剤として使用する場合には、押出成形では熱可塑性エラストマー組成物を可塑化
した状態で水を圧入することが好ましい。
【００５４】
この様にして得られた本発明の発泡熱可塑性エラストマー層とポリプロピレン層とからな
る複合成形体は、各種工業部品として使用することができる。具体的には、リサイクルを
行なうことも容易であることから、自動車の内装材（シート表皮、ピラー、ウエザースト
リップ等）や外装材（モール、トリム等）、工業部品（パイプ、チューブ、電線被覆材等
）、家具（椅子の座部や肘掛け等）、雑貨（靴、スリッパ等）等の部品や製品に使用でき
る工業的に極めて優れたものである
 
【実施例】
【００５５】
以下、本発明を実施例により説明するが、本発明はこれに限定されるものではない。
【００５６】
１． 
評価方法
（１）発泡倍率の測定方法
厚みが２ｍｍのシート用ダイスを用い、ダイス出口樹脂温度２２０℃の条件で発泡熱可塑
性エラストマー組成物の押出成形を行ない、発泡シートを得た。続いて、発泡シートの体
積と質量とから、発泡シートの比重（ｇ１）を求めた。
次に、発泡剤を含まないこと以外は、上記発泡シートの成形に用いた発泡熱可塑性エラス
トマー組成物と同じ組成の熱可塑性エラストマー組成物を、上記条件で押出成形して得た
シートから、上記と同様にして未発泡シートの比重（ｇ２）を求めた。
発泡倍率（ｈ）は、次式により計算した。
ｈ＝ｇ２／ｇ１
【００５７】
（２）押出成形性：
発泡剤以外の成分を溶融混練して得た熱可塑性エラストマー組成物に、前もって発泡剤を
ドライブレンドして得た発泡熱可塑性エラストマー組成物を用い、４０ｍｍ押出機にて幅
５０ｍｍ×厚さ０．５ｍｍのシートをダイス出口樹脂温度２００～２２０℃で押出成形し
た。ドローダウンの有無、成形品の表面外観や形状を目視観察し、次の基準で評価した。
  ○：ドローダウンがなく、成形品表面の鏡面性が良好であり、形状も安定し、ブツの発
生もない。
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  ×：ドローダウンがあり、成形品表面において、鏡面性が悪い、模様が発生する、エッ
ジがきれいに出ない、ブツが目立つ、およびメヤニが発生するという不良の少なくとも１
を有する。
【００５８】
（３）射出成形性：
発泡剤以外の成分を溶融混練して得た熱可塑性エラストマー組成物に、前もって発泡剤を
ドライブレンドして得た発泡熱可塑性エラストマー組成物を用い、１２０ｔ射出成形機で
１３０ｍｍ×１３０ｍｍ×２ｍｍのシートを、ノズルおよびシリンダー温度２００～２２
０℃で射出成形した。成形品の外観を目視により観察し、フローマーク、ヒケ、ブツ発生
の有無を次の基準で評価した。
  ○：成形品表面の鏡面性が良好であり、ブツの発生もない。
  ×：成形品表面にフローマークや材料の剥離等による模様が発生し、ブツも目立つ。
【００５９】
（４）剥離強度（ポリプロピレンとの熱融着性）
予め芯材（ポリプロピレン）を射出成形し、賦形された成形品を金型内にインサートした
後、該成形品と金型との間の空隙に表層材（発泡剤以外の成分を溶融混練して得た熱可塑
性エラストマー組成物に、前もって発泡剤をドライブレンドして得た発泡熱可塑性エラス
トマー組成物。）を射出成形して複合射出成形体を得た。上記で得られた複合射出成形体
から幅２５ｍｍ、長さ１００ｍｍの短冊状試験片を打ち抜いた。上記で得られた試験片に
ついて、表皮材層と芯材層を１８０度方向に引張速度２００ｍｍ／分で引張試験を行ない
、表皮材層／芯材層の融着界面の剥離強度（ｋｇ／２５ｍｍ）を測定した。
【００６０】
２． 
使用原料
成分（ａ）：
（ａ－１）Ｎｏｒｄｅｌ ＩＰ ４７６０Ｐ（デュポン・ダウ・エラストマージャパン社製
）；
メタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・プロピレン・エチリデンノルボルネン共
重合体ゴム（ＥＰＤＭ）、密度０．８８ｇ／ｃｍ３、ムーニー粘度ＭＬ１＋４（１２５℃
）７０（ＡＳＴＭ  Ｄ－１６４６）、質量平均分子量２１０，０００、エチレン含有量６
７質量％、ＥＮＢ含有量４．９質量％、融点５℃。
（ａ－２）Ｎｏｒｄｅｌ  ＩＰ  ４５２０（デュポンダウエラストマー社製）；
メタロセン系触媒を用いて重合されたエチレン・プロピレン・エチリデンノルボルネン共
重合体ゴム（ＥＰＤＭ）、密度０．８６ｇ／ｃｍ３、ムーニー粘度ＭＬ１＋４（１２５℃
）２０（ＡＳＴＭ  Ｄ－１６４６）、重量平均分子量１１５，０００、エチレン含有量５
０質量％、ＥＮＢ含有量４．９質量％、融点測定不可能（結晶化度１質量％未満のため）
。
【００６１】
比較成分（ａ’）：
ＥＰ５７Ｐ（ジェイエスアール社製）；非メタロセン系触媒（チーグラー系触媒）を用い
て重合されたエチレン・プロピレン・エチリデンノルボルネン共重合体ゴム（ＥＰＤＭ）
、比重０．８６、ムーニー粘度ＭＬ１＋４（１００℃）８８（ＡＳＴＭ  Ｄ－１６４６）
、ヨウ素価１５、ＭＦＲ（２３０℃、２１．１８Ｎ荷重）０．４ｇ／１０分、硬度５５（
ＪＩＳ  Ａ）、エチレン含有量６６質量％、ＥＮＢ含有量４．５質量％。
【００６２】
成分（ｂ）：
Ｎｏｖａｔｅｃ  ＢＣ０８ＡＨＡ（日本ポリケム（株）製）；ポリプロピレン；密度：０
.９０２ｇ／ｃｍ３、硬さ９４（ＳｈｏｒｅＡ）、ＭＦＲ（２３０℃、２１．１８Ｎ荷重
）８０ｇ／１０分、重量平均分子量１００，０００、融点１６０℃。
【００６３】
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成分（ｃ）：
Ｔａｃｋｉｒｏｌ２０１（田岡化学工業(株)製）；アルキルフェノールホルムアルデヒド
樹脂：
【００６４】
成分（ｅ）：
（ｅ－１）酸化亜鉛：酸化亜鉛２種（堺化学(株)製）
（ｅ－２）塩化第一スズ：無水塩化第一錫（昭和化工(株)製）
【００６５】
成分（ｆ）：
ＰＷ－９０（出光興産(株)製）；パラフィンオイル
【００６６】
成分（ｈ）：
メタブレンＡ３０００（三菱レイヨン（株）製、メタクリル酸メチル／メタクリル酸ドデ
シル／メタクリル酸トリデシル共重合体とポリテトラフルオロエチレンとの混合物）
【００６７】
成分（ｉ）：
（ｉ－１）有機系と無機系の混合発泡剤（三菱化学（株）製「ファインセロール１００」
）を２０質量％含有するマスターバッチ（三菱化学（株）製「ファインブローＳ２０Ｎ」
）
（ｉ－２）アゾジカルボン酸アミドを２０質量％含有するマスターバッチ（三菱化学（株
）製「ファインブロー  ＢＸ０３７」）
（ｉ－３）水道水
【００６８】
実施例１～２２および比較例１～１７
表１～７の何れか１に示す成分比（質量部）で各成分を容量３Ｌの加圧ニーダータイプの
ミキサーに投入し、混練温度１８０～２００℃、混練時間１０～３０分で溶融混練をして
、ペレット化した。次に、得られたペレットに発泡剤を混合して射出成形、及びプレス成
形して試験片を作成し、夫々の試験に供した。評価結果を表１～７の何れか１に示す。
【００６９】
【表１】

【００７０】
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【表２】

【００７１】

【表３】

【００７２】

【表４】

【００７３】
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【表５】

【００７４】

【表６】

【００７５】

【表７】

【００７６】
表１～４より明らかなように、本発明の熱可塑性エラストマー組成物は良好な特性を有し
ていた（実施例１～２２）。
【００７７】
また、本発明の熱可塑性エラストマー組成物のリサイクル試験として、一度成形した本発
明の熱可塑性エラストマー組成物（実施例１９）をリサイクル率５質量％、１５質量％、
３０質量％で（１）発泡倍率、（２）押出成形性、（３）射出成形性、（４）ポリプロピ
レンとの熱融着性を評価したところ、リサイクル率５質量％では、（１）２．２％、（２
）○、（３）○、（４）４．７ｋｇ／２５ｍｍであった。リサイクル率１５質量％では、
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（１）２．１％、（２）○、（３）○、（４）４．６ｋｇ／２５ｍｍであった。リサイク
ル率３０質量％では、（１）２．２％、（２）○、（３）○、（４）４．７ｋｇ／２５ｍ
ｍであった。本発明の組成物のリサイクル性は良好である。
なお、ここでリサイクル率とは次式で定義される値である。
リサイクル率＝リサイクル材の質量／（バージン材の質量＋リサイクル材の質量）×１０
０
【００７８】
一方、表５～７に示すように、比較例は、発泡倍率、ポリプロピレンとの熱融着性、射出
成形性、押出成形性のいずれかに問題があった。
【００７９】
また、実施例１９の発泡剤合計５質量部をすべて熱膨張マイクロカプセル（エクスパンセ
ル社製、エクスパンセル ０９２ＤＵ－１２０）に置き換えたところ、熱融着性（剥離強
度）が１．８ｋｇ／２５ｍｍに低下してしまった。
 
【産業上の利用可能性】
【００８０】
本発明の熱可塑性エラストマー組成物は、安定した発泡特性とともに極めてポリプロピレ
ンとの複合成形性に優れ、耐油性に優れ、かつ柔軟性および成形性に優れるので、自動車
部品、弾性ポリマー系部品等の材料として好適に用いることができる。
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