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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリアミド樹脂を含有する樹脂組成物の成形品であって、
　該成形品は、チェーンカバー、インテークマニホールド、シリンダーヘッドカバー、タ
イミングベルトカバー、インタークラータンク、オイルリザーバータンク、オイルパン、
オイルストレーナー、キャニスター、プロテクター、バンパー、フェンダー及びエンジン
フードからなる群から選択される車両部品であるとともに、
　表面部に、分子量が３００以上で且つ分子中に占めるＯＨ基のモル濃度が９％以上であ
る熱安定剤を局在させたものであり、
　前記熱安定剤が局在する表面部が、成形品の表面から５０μｍ以上１００μｍ以下の厚
さを有することを特徴とする樹脂組成物の成形品。
【請求項２】
　前記表面部への前記熱安定剤の局在は、成形品の表面部の全面に該熱安定剤が存在する
ようになされたことを特徴とする請求項１に記載の樹脂組成物の成形品。
【請求項３】
　強化材として繊維を樹脂組成物の総質量に対して最大６０質量％の量で含む請求項１ま
たは２に記載の樹脂組成物の成形品。
【請求項４】
　請求項１～３の何れか１項に記載の成形品と該成形品と接合される被接合部材とが液状
の硬化型シリコーンゴム組成物の硬化物を介して接合されたことを特徴とする樹脂組成物
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の成形品の接合構造。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、樹脂組成物の成形品に関し、特に、ポリアミド樹脂を含む、優れた機械的特
性及び耐熱性を有する樹脂組成物の成形品及び樹脂組成物の成形品の接合構造に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ナイロン６、ナイロン６６等のポリアミド樹脂は優れた機械的特性、耐熱性等の性質を
有しており、エンジニアプラスチックとして多くの用途に用いられている。
【０００３】
　しかしながら、優れた耐熱性を有するポリアミド樹脂といえども、自動車部品に用いる
場合のように長期に亘り高温に晒され続けるような場合には、樹脂が加熱時に雰囲気酸素
と反応して劣化する熱老化が生じる。
【０００４】
　熱老化は、加熱によって樹脂の骨格炭素上で発生するラジカルと酸素との反応によって
形成されるパーオキサイドラジカルがポリマー鎖を連続的に切断するために生じると言わ
れている。
【０００５】
　この樹脂の熱老化の抑制を目的として、樹脂に熱安定剤を添加する技術が特許文献１に
開示されている。具体的には、特許文献１には、バイオマス由来の原料を使用したポリア
ミド樹脂に熱安定剤としてハロゲン化銅を配合したポリアミド樹脂組成物が開示されてい
る。
【０００６】
　特許文献１に記載されたハロゲン化銅以外にも、ポリアミド樹脂組成物に熱安定剤とし
てフェノール化合物を添加することが従来から行われている。
【０００７】
　また、ポリアミド樹脂組成物の成形品が複数部品を組み合わせてなる製品の一部品であ
る場合には、他の部品との良好な接着性能が要求される。かかる接着性能の一例としては
、部品相互の接合部に介在するシリコーン系シール部材との接着性能が挙げられる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開２００９－２３５３５２
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　しかしながら、特許文献１のポリアミド樹脂組成物によれば、ハロゲン化銅により熱老
化が抑制されるものの、ポリアミド樹脂組成物を成形してなる成形品の接着性能について
は何ら触れられていない。熱安定剤として使用されるフェノール系化合物についても同様
である。
【００１０】
　また、ポリアミド樹脂中に上記添加剤を添加することにより、ポリアミド樹脂成形品の
強度に影響を与えるおそれもある。
【００１１】
　本発明は、上記課題に鑑みてなされたものであり、その目的は、成形後の成形品の強度
を損ねることなく、熱安定性及びシリコーン系シール材との良好な接着性能を兼ね備えた
樹脂組成物の成形品及びこの樹脂組成物の成形品の接合構造を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
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　上記目的を達成するための請求項１に記載の発明は、ポリアミド樹脂を含有する樹脂組
成物の成形品であって、該成形品は、チェーンカバー、インテークマニホールド、シリン
ダーヘッドカバー、タイミングベルトカバー、インタークラータンク、オイルリザーバー
タンク、オイルパン、オイルストレーナー、キャニスター、プロテクター、バンパー、フ
ェンダー及びエンジンフードからなる群から選択される車両部品であるとともに、表面部
に、分子量が３００以上で且つ分子中に占めるＯＨ基のモル濃度が９％以上である熱安定
剤を局在させたものであり、前記熱安定剤が局在する表面部が、成形品の表面から５０μ
ｍ以上１００μｍ以下の厚さを有することを特徴とする。
【００１３】
　この構成によれば、外部からの熱が真っ先に伝達され、熱老化の原因となるラジカルが
発生する成形品の表面部に分子量が３００以上で且つ分子中に占めるＯＨ基のモル濃度が
９％以上である熱安定剤が局在しているので、ラジカル発生の場において効果的なラジカ
ル除去がなされ、成形品の樹脂の熱老化を効果的に抑制することができる。
【００１４】
　また、上記所定の熱安定剤によってシリコーン系シール材との接着の場となる成形品の
表面部に極性が付与されることで、このシリコーン系シール材との良好な接着性能が付与
される。そのうえ、成形品の強度も損なわれることがない。
【００１５】
　本発明の樹脂組成物の好ましい態様は以下の通りである。
【００１６】
　（１）表面部への前記熱安定剤の局在は、成形品の表面部の全面に該熱安定剤が存在す
るようになされている。
　（２）強化材として繊維を樹脂組成物の総質量に対して最大６０質量％の量で含む。
【００１７】
　また、上記目的は、本発明の樹脂組成物の成形品と該成形品と接合される被接合部材と
が液状の硬化型シリコーンゴム組成物の硬化物を介して接合されたことを特徴とする樹脂
組成物の成形品の接合構造によっても達成される。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、外部からの熱が真っ先に伝達され、熱老化の原因となるラジカルが発
生する成形品の表面部に分子量が３００以上で且つ分子中に占めるＯＨ基のモル濃度が９
％以上である熱安定剤が局在しているので、ラジカル発生の場において効果的なラジカル
除去がなされ、成形品の樹脂の熱老化を効果的に抑制することができる。
【００１９】
　また、上記所定の熱安定剤によってシリコーン系シール材との接着の場となる成形品の
表面部に極性が付与されることで、このシリコーン系シール材との良好な接着性能が付与
される。また、成形品の強度も損なわれることがない。
【００２０】
　したがって、車両の一部に本発明の樹脂組成物の成形品を用いた場合に、当該成形品自
体として耐熱性・強度に優れるだけでなく、シリコーン系シール部材を介して接合された
場合に車体骨格部材との良好な接合強度を有する接合構造を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の実施例１～４及び比較例１に係る成形品の縦断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　以下、本発明を詳細に説明する。
［樹脂組成物の成形品］
　本発明の樹脂組成物の成形品は、その表面部に局在する熱安定剤を含む。
【００２３】
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　熱安定剤は、分子量が３００以上で且つ分子中に占めるＯＨ基のモル濃度が９％以上で
あるフェノール系化合物である。
【００２４】
　フェノール系化合物としては、例えば、ヒンダードフェノール化合物、トコフェロール
等が挙げられる。
【００２５】
　ヒンダードフェノール化合物の具体例としては、１，１，３－トリス（２－メチル－４
－ヒドロキシ－５－ｔ－ブチルフェニル）ブタン、２，２’－メチレンビス（４－メチル
－６－ｔ－ブチルフェノール）、１，１，３－トリス（５－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシ
－２－メチルフェニル）ブタン、２－ｔ－ブチル－４－メトキシフェノール、２，６－ジ
－ｔ－ブチル－ｐ－クレゾール、２，４，６－トリ－ｔ－ブチルフェノール、４－ヒドロ
キシメチル－２，６－ジ－ｔ－ブチルフェノール、スチレン化フェノール、２，５－ジ－
ｔ－ブチルハイドロキノン、オクタデシル－３－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロ
キシフェニル）プロピオネート、トリエチレングリコールビス［３－（３－ｔ－ブチル－
５－メチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］、１，６－ヘキサンジオールビ
ス［３－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］、ペン
タエリスリトールテトラキス［３－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル
）プロピオネート］、２，２'－メチレンビス（６－ｔ－ブチル－４－エチルフェノール
）、２，２'－メチレンビス［４－メチル－６－（１，３，５－トリメチルヘキシル）フ
ェノール］、４，４'－メチレンビス（２，６－ジ－ｔ－ブチルフェノール）、４，４'－
ブチリデンビス（３－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、２，６－ビス（２－ヒドロ
キシ－３－ｔ－ブチル－５－メチルベンジル）－４－メチルフェノール、１，１，３－ト
リス［２－メチル－４－ヒドロキシ－５－ｔ－ブチルフェニル］ブタン、１，３，５－ト
リメチル－２，４，６－トリス［３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンジル］ベ
ンゼン、トリス（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンジル）イソシアヌレート
、トリス［３－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオニルオキ
シエチル］イソシアヌレート、４，４'－チオビス（３－メチル－６－ｔ－ブチルフェノ
ール）、２，２'－チオビス（４－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、４，４'－チオ
ビス（２－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、チオビス（β－ナフトール）が挙げら
れる。
【００２６】
　トコフェロールの具体例としては、α－トコフェロール、β－トコフェロール、γ－ト
コフェロール、δ－トコフェロールが挙げられる。
【００２７】
　フェノール系化合物は、ヒンダードフェノール化合物であることが好ましく、特に好ま
しくは、１，１，３－トリス（２－メチル－４－ヒドロキシ－５－ｔ－ブチルフェニル）
ブタン、２，２’－メチレンビス（４－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、１，１，
３－トリス（５－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシ－２－メチルフェニル）ブタンである。
【００２８】
　なお、フェノール化合物はこれらのみに限定されるものではなく、本発明の目的を達成
し得る限りどのようなものであってもよい。
【００２９】
　熱安定剤が局在する表面部は、成形品の表面から１０μｍ以上２００μｍ以下の厚さを
有する。すなわち、熱安定剤は、成形品の表面から１０μｍ以上２００μｍ以下の範囲、
好ましくは、５０μｍ以上１００μｍ以下の範囲に局在する。
【００３０】
　熱安定剤が、成形品の表面から１０μｍ未満の範囲にしか存在しない場合、熱により表
面部において樹脂の炭化水素鎖上に発生したラジカルの成形品内部への侵入防止が不十分
となり、樹脂組成物の成形品の熱老化を十分に抑制することができない。
【００３１】
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　熱安定剤が成形品の表面から２００μｍ以上の範囲に存在する場合には、樹脂組成物中
に繊維が添加されていると樹脂内部の熱安定剤が樹脂組成物中の樹脂と繊維の各ネットワ
ークを分断し、その状態で高温放置されることで各界面相互作用が低下し、強度維持率が
低下することとなる。
【００３２】
　熱安定剤は、成形品の表面部の全面に存在することが好ましい。しかし、必ずしも成形
品の表面部の全面に存在することが必須というわけではない。成形品の表面部のうち、後
述する液状ガスケット（ＦＩＰＧ）との接着面に存在してＦＩＰＧとの接着性能を向上し
、且つこれらの面のみ（上記接着面及び熱による影響を受ける部位となる面のみ）に局在
させることも可能である。
【００３３】
　成形品の内部は、樹脂組成物の固化物により形成される。樹脂組成物は、ポリアミド樹
脂を含む。ポリアミド樹脂は、ω－アミノ酸の重縮合反応により合成されるｎ－ナイロン
、ジアミンとジカルボン酸の共縮合重合反応で合成されるｎ，ｍ－ナイロンを用いること
ができる。
【００３４】
　ｎ－ナイロンとしては、例えば、ナイロン－６、ナイロン－１１、ナイロン１２を挙げ
ることができる。ｎ，ｍ－ナイロンとしては、例えば、ナイロン６６、ナイロン６１０、
ナイロン６Ｔ、ナイロン６Ｉ、ナイロン９Ｔ、ナイロンＭ５Ｔを挙げることができる。
【００３５】
　樹脂組成物には、さらに強化材として繊維を含ませることができる。繊維としては、ガ
ラス繊維、カーボン繊維、セラミック繊維（アルミナ繊維、炭化ケイ素繊維等）、石綿繊
維、金属繊維（ステンレス繊維、アルミニウム繊維、黄銅繊維等）を挙げることができる
。好ましくは、ガラス繊維、カーボン繊維である。
【００３６】
　繊維は、樹脂組成物の総質量に対して最大６０質量％の量で含ませることができる。６
０質量％を超えると、射出成形による成形品の製造が困難となる。
【００３７】
　また、樹脂組成物の成形品の初期強度向上の観点から、繊維は、樹脂組成物の総質量に
対して１５質量％以上の量で含ませることが好ましい。
【００３８】
　さらに、本発明の樹脂組成物には、本発明の効果を損なわない範囲において、各種添加
材を含ませることも可能である。各種添加材としては、有機又は無機の顔料、染料、可塑
剤、脂肪酸、脂肪酸塩、脂肪酸アミド等の滑剤、発泡剤、リン酸エステル等の難燃剤、紫
外線吸収剤、モノグリセライド等の帯電防止剤、有機リン化合物等の結晶核剤、シリコー
ン系化合物等の離型剤、フェノール系化合物等の熱安定剤が挙げられる。これらは、１種
のみ添加してもよく、２種以上を添加してもよい。
【００３９】
　次に、本発明の樹脂組成物の成形品の製造方法について説明する。本発明の樹脂組成物
の成形品は、樹脂組成物の成形物の表面を、熱安定剤を含むフィルム又は塗料で被覆する
ことにより製造し得る。
【００４０】
　熱安定剤を含むフィルムは、例えば、本発明の樹脂組成物と同じ組成物に熱安定剤を添
加して溶融混練したものをＴダイ法により押し出して得ることができる。なお、必要によ
り延伸加工を行うことができる。また、フィルムの製造に用いる樹脂組成物は、本発明の
樹脂組成物と全く同じ組成物とする必要はなく、例えば、繊維（強化剤）を除いたものと
してもよい。
【００４１】
　熱安定剤を添加する樹脂組成物から繊維（強化材）を除いたものとしてもよい。
【００４２】



(6) JP 6722017 B2 2020.7.15

10

20

30

40

50

　また、熱安定剤を含む塗料は、例えば、極性を付与した、光硬化型（例えば、紫外線硬
化型）の変性ナイロン塗料に熱安定剤を添加することで得ることができる。このような変
性ナイロン塗料は市販されているものを用いることができる。
【００４３】
　上記樹脂組成物の成形物の表面を、熱安定剤を含むフィルム又は塗料で被覆する方法と
しては、（ｉ）樹脂組成物の成形物を形成し、当該成形物の表面を熱安定剤を含むフィル
ム又は塗料で被覆する方法、又は（ｉｉ）フィルムと樹脂組成物を金型内に入れ、樹脂組
成物の表面をフィルムで被覆すると同時に成形する方法が挙げられる。
【００４４】
　前者（ｉ）は二次加飾、後者（ｉｉ）は一次加飾と呼ばれる。
【００４５】
　（ｉ）について、樹脂組成物の成形物の形成は、従来公知の成形法（例えば、射出成形
法、押出成形法、プレス成形法、真空成形法、ブロー成形法）を用いることができる。成
形物の形成後、フィルムによる成形物表面の被覆を行う場合、オーバーレイ成形、ＴＯＭ
工法（Ｔｈｒｒｅｅ－ｄｉｍｅｎｓｉｏｎ　Ｏｖｅｒ－ｌａｙ　Ｍｅｔｈｏｄ）により成
形物表面にフィルムを適用することができる。成形物の形成後、塗料による成形物表面の
被覆を行う場合、吹付け塗装、ローラー塗り、ロールコーター、静電塗装、粉体塗装、紫
外線硬化塗装等、種々の塗布方法を適用することができる。なお、塗布された塗料は硬化
処理等により固定される。
【００４６】
　（ｉｉ）については、金型内に熱安定剤を含むフィルムをインサートし、その後に樹脂
組成物を金型内に射出する射出成形、あるいは、樹脂組成物を金型内に射出した後にプレ
スする射出プレス成形等により、樹脂組成物の成形品を得ることができる。
【００４７】
　本発明の樹脂組成物の成形品によれば、外部からの熱が真っ先に伝達され、熱老化の原
因となるラジカルが発生する成形品の表面部に分子量が３００以上で且つ分子中に占める
ＯＨ基のモル濃度が９％以上である熱安定剤が局在しているので、ラジカル発生の場にお
いて効果的なラジカル除去がなされ、成形品の樹脂の熱老化を効果的に抑制することがで
きる。
【００４８】
　また、上記所定の熱安定剤によってシリコーン系シール材との接着の場となる成形品の
表面部に極性が付与されることで、このシリコーン系シール材との良好な接着性能が付与
される。また、成形品の強度も損なわれることがない。
【００４９】
　本発明の樹脂組成物の成形品としては、車両部品として、例えば、チェーンカバー、イ
ンテークマニホールド、シリンダーヘッドカバー、タイミングベルトカバー、インターク
ラータンク、オイルリザーバータンク、オイルパン、オイルストレーナー、キャニスター
、プロテクター、バンパー、フェンダー、エンジンフード等を挙げることができる。
【００５０】
　［樹脂組成物の成形品の接合構造］
　また、本発明は、本発明の樹脂組成物の成形品とこの成形品と接合される被接合部材と
が液状の硬化型シリコーンゴム組成物の硬化物を介して接合されたことを特徴とする樹脂
組成物の成形品の接合構造を提供する。
【００５１】
　本発明の成形品と接合される被接合部材としては、樹脂からなる成形品に限らず、金属
成形品等が含まれる。金属成形品に含まれる金属としては、鋳鉄、アルミニウム、マグネ
シウム合金等を挙げることができる。
【００５２】
　液状の硬化型シリコーンゴム組成物としては、液状ガスケット（ＦＩＰＧ：Ｆｏｒｍｅ
ｄ　Ｉｎ　Ｐｌａｃｅ　Ｇａｓｋｅｔ）として市販されている公知のものを用いることが
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できる。ＦＩＰＧは、互いに接合される部材の一方の接合面に塗布され、接合面を介して
両者を圧接して養生硬化されるガスケットである。例えば、湿気硬化性シリコーンや２液
混合硬化型シリコーンが挙げられる。
【００５３】
　次に、本発明の樹脂組成物の成形品の接合構造の製造方法について説明する。
【００５４】
　まず、本発明の樹脂組成物の成形品の接合面及び被接合部材の少なくとも一方に液状の
硬化型シリコーンゴム組成物を塗布し、この液状の硬化型シリコーンゴム組成物を介して
両者を圧接する。その状態で液状のシリコーンゴム組成物を硬化させることで、上記樹脂
組成物の成形品及び被接合部材とが接合され、本発明の樹脂組成物の成形品の接合構造を
得ることができる。
【００５５】
　この樹脂組成物の成形品の接合構造によれば、外部からの熱が真っ先に伝達され、熱老
化の原因となるラジカルが発生する成形品の表面部に上記所定の熱安定剤が局在している
ので、ラジカル発生の場において効果的なラジカル除去がなされ、成形品の樹脂の熱老化
が効果的に抑制され、且つ液状のシリコーンゴム組成物の硬化物との接着性が向上し、よ
り強固な成形品と被接着部材との接合構造を得ることができる。
【００５６】
　また、上記所定の熱安定剤によってシリコーン系シール材（液状のシリコーンゴム組成
物の硬化物）との接着の場となる成形品の表面部に極性が付与されることで、このシリコ
ーン系シール材との良好な接着性能が付与される。また、成形品の強度も損なわれること
がない。
【００５７】
　本発明の樹脂組成物の成形品の接合構造としては、例えば、上記例示の車両部品と車両
骨格部材との接合構造を挙げることができる。
【００５８】
　以下、実施例により本発明を詳細に説明する。
【実施例】
【００５９】
［実施例１～４及び比較例１］
　１－１．樹脂組成物
　ポリアミド樹脂を含有する樹脂組成物としては、ガラス繊維３０質量％添加ポリアミド
６樹脂であるＰＡ－６－ＧＦ３０－０１（ダイセルポリマー株式会社製）を用いた。
【００６０】
　１－２．成形品の表面部作成用のフィルム
　ポリアミド樹脂１００質量部に対して１,１，３－トリス（２－メチル－４－ヒドロキ
シ－５－ｔ－ブチルフェニル）ブタンを２０質量部の割合で配合し、２軸混練押出機（株
式会社パーカーコーポレーション製ＨＫ２５Ｄ－４１）を用いてＴダイ押出成型（株式会
社創研製）により溶融混練後の樹脂を押出し、厚さ１０μｍ、５０μｍ、１００μｍ及び
２００μｍのフィルムをそれぞれ作成した。
【００６１】
　１－３．成形品の製造
　「１．樹脂組成物」のＰＡ－６－ＧＦ３０－０１を８０℃、減圧下で４時間乾燥し、射
出成型機（日精樹脂工業株式会社製ＰＮＸ－ＩＩＩ）、シリンダー温度；Ｃ１＝２３０℃
、Ｃ２＝２４０℃、Ｃ３＝２５０℃、ノズル＝２４０℃、樹脂＝２５０℃、金型＝６０℃
）を用いて射出成型を行い、ＪＩＳ　Ｋ７１６１に準拠した試験片及びＩＳＯ１９０９５
－３に準拠した試験片を得た。
【００６２】
　次に、射出成形後のそれぞれの試験片を、真空チャンバー内においてオーバーレイ成形
を行い、図１に示すように、底面１０ａａの一部を除いて表面部１０ａが厚さ１０μｍの
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【００６３】
　同様に、実施例１からフィルムの厚さのみを５０μｍ（実施例２）、１００μｍ（実施
例３）及び２００μｍ（実施例４）にそれぞれ変更した成形品１０を得た。
【００６４】
　［比較例４］
　２－１．樹脂組成物
　ガラス繊維３０質量％添加ポリアミド６樹脂であるＰＡ－６－ＧＦ３０－０１（ダイセ
ルポリマー株式会社製）１００質量部に対して１,１，３－トリス（２－メチル－４－ヒ
ドロキシ－５－ｔ－ブチルフェニル）ブタンを１質量部の割合で配合し、２軸混練押出機
（株式会社パーカーコーポレーション製ＨＫ２５Ｄ－４１）を用いて溶融混練し、ペレッ
ト化した。
【００６５】
　２－２．成形品の製造
　「２－１．樹脂組成物」で得られたペレットを８０℃、減圧下で４時間乾燥し、射出成
型機（日精樹脂工業株式会社製ＰＮＸ－ＩＩＩ、シリンダー温度；Ｃ１＝２３０℃、Ｃ２
＝２４０℃、Ｃ３＝２５０℃、ノズル＝２４０℃、樹脂＝２５０℃、金型＝６０℃）を用
いて射出成型を行い、ＪＩＳ　Ｋ７１６１に準拠した試験片及びＩＳＯ１９０９５に準拠
した試験片を得た。これらの試験片が、比較例４に係る成形品とした。
【００６６】
　３．評価試験
　３－１．プラスチック－引張特性の試験
　「１－３．成形品の製造」及び「２－２．成形品の製造」で得られた成形品（ＪＩＳ　
Ｋ７１６１に準拠した試験片）を用い、ＪＩＳ　Ｋ７１６１に準拠したプラスチック－引
張特性の試験を行った。
【００６７】
　試験は、上記成形品のそれぞれの区分につき、成形直後の未被熱成形品及び成形後、１
５０℃で３０００時間の熱劣化試験を行った被熱成形品の双方について行った。
【００６８】
　表１中、初期強度比（％）は、熱安定剤含有フィルムにより被覆されていない未被熱成
形品（比較例１）の引張強さ（引張試験中に加わった最大引張応力）を１００％としたと
きの、熱安定剤含有フィルムにより被覆した未被熱成形品（実施例１～４）及び熱安定剤
を成形品全体に分散させた未被熱成形品（比較例２）の引張強さの比を示している。
【００６９】
　また、表１中、強度維持率（％）は、各区分において、未被熱成形品の引張強さ（引張
試験中に加わった最大引張応力）を１００％としたときの、被熱成形品の引張強さの比を
示している。
【００７０】
　３－２．樹脂－金属複合体の接合界面特性評価
　「１－３．成形品の製造」及び「２－２．成形品の製造」で得られた成形品（ＩＳＯ１
９０９５に準拠）の一端面１０ｂ（図１参照）にシリコーン系材料の液状ガスケット（Ｆ
ＩＰＧ）を塗布し、この塗布面にアルミニウム片を接触させた後に液状ガスケットを硬化
し、接合界面特性評価用の突合せ接着試験体を作成した。
【００７１】
　この試験体に対してＩＳＯ１９０９５に準拠した方法により、試験体の接合強度を求め
た。接合強度は、接合部分の破断が生じたときの接合部の単位体積あたりの荷重（ＭＰａ
）として求めた。求められた値を、表１中のＦＩＰＧ接着性（ＭＰａ）として示す。
【００７２】
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