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(57)【要約】
【課題】高水蒸気バリア性、高ガスバリア性を有する架橋ゴムと同等以上の水蒸気バリア
性、ガスバリア性を持ち、かつプレス成形、射出成形、及び押出し成形等の成形が容易に
行うことができるインクジェット用樹脂組成物を提供する。
【解決手段】（Ａ）成分：イソブチレン系重合体ブロック（ａ）と、スチレン系重合体ブ
ロック（ｂ）とで構成される（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系トリブロック共重
合体と、（Ｂ）成分：環状ポリオレフィン系重合体とを少なくとも含むインクジェット用
樹脂組成物。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（Ａ）成分：イソブチレン系重合体ブロック（ａ）と、スチレン系重合体ブロック（ｂ
）とで構成される（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系トリブロック共重合体と、
（Ｂ）成分：環状ポリオレフィン系重合体と
を少なくとも含むインクジェット用樹脂組成物。
【請求項２】
　ゴム硬度（ＪＩＳ　Ｋ　６２５３）が、８０未満であることを特徴とする請求項１に記
載の樹脂組成物。
【請求項３】
　透湿度（ＪＩＳ　Ｋ　７１２９（ｌｙｓｓｙ法）、厚さ０．５ｍｍシート、４０℃、相
対湿度９０％）が、１．５ｇ／ｍ2・２４ｈ未満であり、
空気透過度（ＪＩＳ　Ｋ　７１２６（差圧法）、厚さ０．５ｍｍシート、２３℃）が、１
．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ未満であることを特徴とする請求項１
または２に記載の樹脂組成物。
【請求項４】
　（Ｂ）成分が、ノルボルネン系誘導体を用いた開環重合反応生成物である環状ポリオレ
フィン樹脂、またはノルボルネン系誘導体を用いた共重合反応生成物である環状ポリオレ
フィン共重合体であることを特徴とする請求項１～３のいずれか１項に記載の樹脂組成物
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、インク供給チューブ等のインクジェット記録装置用の弾性部材に用いられる
インクジェット用樹脂組成物に関する。
【背景技術】
【０００２】
　インクジェット記録装置のインク供給手段としては、インクが充填されている交換可能
なタンク（インクタンク）をキャリッジとは別に搭載したタイプがある。同タイプのイン
クジェット記録装置では、インクタンクとキャリッジに搭載されたインクジェット記録ヘ
ッドとをインク供給チューブを介してつなぎ、インクジェット記録ヘッドに対してインク
が供給される仕組みが取られる。このタイプは、インクタンクの容量を大きくすることが
容易であり、比較的大量のインクを使用する目的に適している。
【０００３】
　このようなタイプのインクジェット記録装置で記録を行う際には、記録ヘッドを搭載し
たキャリッジの往復駆動と共に、インクタンクとキャリッジに搭載されたインクジェット
記録ヘッドとをつなぐインク供給チューブも引き回され、大きく曲げられる。そのため、
インク供給チューブの硬度が高いと疲労破壊を起こすおそれもあり、インク供給チューブ
には往復駆動に耐え得る柔軟性が求められる。特に、近年インクジェットプリンターの小
型化が進んでおり、記録を行う際にインク供給チューブには、さらに屈曲率の小さな往復
駆動が求められ、更なる柔軟性が求められている。
【０００４】
　また、インク供給チューブ内に存在するインクから、インク供給チューブ外に水分が蒸
発すると、インクの粘度上昇を招き、吐出異常・インクの組成変化による印字品位低下な
どを起こすことがある。そのため、インク供給チューブには、高い水蒸気バリア性も求め
られる。
【０００５】
　加えて、空気などの外気ガスがチューブ材料に浸透すると、インク供給チューブ内のイ
ンクへ外気ガスが溶解してインクの脱気度が低下する、またはインク中に気泡が発生・成
長することによって、インクの吐出異常や印字品位低下を招く可能性がある。そのため、
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インク供給チューブには、高いガスバリア性も求められる。特に、ピエゾ素子を用いたイ
ンクジェット記録装置においては、インク供給チューブ内に抱き込まれたガスがクッショ
ンになって、インク吐出に必要なエネルギーをインク室に伝えられずに、吐出ができなく
なるおそれもあり、ガスバリア性が非常に重要である。
【０００６】
　インクシールや弁は、インク漏れを防止するために圧縮状態で使用されることが多く、
そのため変形に耐えうる高いゴム弾性が求められる。
【０００７】
　上述したインク供給チューブ材料、インクシール材料や弁材料には、架橋ゴムや熱可塑
性樹脂が使用されてきた。しかし、架橋ゴムでは長時間の架橋及び成形工程が求められる
ことや、別材料との二色成形が困難であるといった課題がある。一方、熱可塑性樹脂はゴ
ムに比べて硬度が高いため、高い柔軟性が要求される部位には使用できない。そこで、近
年ではプレス成形、射出成形、及び押出し成形などを利用して成形品を容易に製造するこ
とのでき、かつゴム弾性や柔軟性に優れた熱可塑性エラストマーが注目されてきている。
【０００８】
　熱可塑性エラストマーにはオレフィン系、ウレタン系、エステル系、スチレン系、塩化
ビニル系などがある。中でもスチレン系熱可塑性エラストマーは、柔軟性とゴム弾性に優
れている。スチレン系熱可塑性エラストマーとしては、スチレン－ブタジエン－スチレン
ブロック共重合体（ＳＢＳ）やスチレン－イソプレン－スチレンブロック共重合体（ＳＩ
Ｓ）、スチレン－エチレンブチレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＢＳ）、スチレン
－エチレンプロピレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＰＳ）などが知られている。さ
らに近年ではスチレン－イソブチレン－スチレンブロック共重合体（ＳＩＢＳ）も開発さ
れている。
【０００９】
　特許文献１では、インクと接する内層および外気と接する外層に耐インク性があり、透
湿性が小さく剛性の小さい材料を使用し、中間層には、ガス透過率の低い材料を使用して
なる積層構成としたインクジェット記録用インク供給チューブが提案されている。具体的
な材料としては、内層および外層の材料にはポリエチレンを用い、中間層にはエチレンビ
ニルアルコール共重合体またはポリ塩化ビニリデンを使用している。
【００１０】
　特許文献２では、熱可塑性エラストマーを用いたインクジェット用樹脂組成物が提案さ
れている。具体的には、ＳＩＢＳとポリオレフィンと液状ポリブテンとを使用しており、
得られたインクジェット用樹脂組成物は、優れたガスバリア性および水蒸気バリア性を有
し、柔軟性も良好である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１１】
【特許文献１】特開平０９－３００６５２号公報
【特許文献２】特開２００５－３０５８７８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　しかしながら、特許文献１にあるようなエチレンビニルアルコール共重合体やポリ塩化
ビニリデンは、ガス透過率は低いものの剛性が高いために、インク供給チューブとしては
、耐屈曲性の点から、柔軟性に課題があった。また、外層としてポリエチレンを用いたイ
ンク供給チューブは、大型プリンタ用途には適しているものの、さらに屈曲率の小さな往
復駆動が求められる小型プリンタ用途においては、更なる柔軟性の要求に課題が残ってい
た。また、積層構造とすることで、コストアップを伴うことも避けられない。
【００１３】
　一方、特許文献２のＳＩＢＳを用いたインクジェット用樹脂組成物は、優れた水蒸気バ
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リア性、ガスバリア性、柔軟性を有しており、上記の課題を解決したものである。
【００１４】
　しかしながら、特許文献２のＳＩＢＳを用いたインクジェット用樹脂組成物においても
、高水蒸気バリア性、高ガスバリア性を有する架橋ゴムと比較すると、未だ水蒸気バリア
性、ガスバリア性の点で劣る傾向があった。このため、これらの架橋ゴムと同等の水蒸気
バリア性、ガスバリア性が求められるインクジェット用途においては、特許文献２に記載
の樹脂組成物では、架橋ゴムの代替は困難な場合があった。なお、高水蒸気バリア性、高
ガスバリア性を有する架橋ゴムとしては、水素化ニトリルゴム（Ｈ－ＮＢＲ）、塩素化ブ
チルゴム（Ｃｌ－ＩＩＲ）および臭素化ブチルゴム（Ｂｒ－ＩＩＲ）等が知られている。
【００１５】
　そのため、高水蒸気バリア性、高ガスバリア性を有する架橋ゴムと同等以上の水蒸気バ
リア性、ガスバリア性を持ち、かつプレス成形、射出成形、及び押出し成形などを利用し
て成形品を容易に製造することができるインクジェット用樹脂組成物が求められていた。
【００１６】
　本発明は上記状況を鑑み、高水蒸気バリア性、高ガスバリア性を有する架橋ゴムと同等
以上の水蒸気バリア性、ガスバリア性を持ち、かつプレス成形、射出成形、及び押出し成
形等の成形が容易に行えるインクジェット用樹脂組成物を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１７】
　本発明は、（Ａ）成分：イソブチレン系重合体ブロック（ａ）と、スチレン系重合体ブ
ロック（ｂ）とで構成される（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系トリブロック共重
合体と、
（Ｂ）成分：環状ポリオレフィン系重合体と
を少なくとも含むインクジェット用樹脂組成物である。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明により、高水蒸気バリア性、高ガスバリア性を有する架橋ゴムと同等以上の水蒸
気バリア性、ガスバリア性を持ち、かつプレス成形、射出成形、及び押出し成形等の成形
が容易に行えるインクジェット用樹脂組成物を提供することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　＜インクジェット用樹脂組成物＞
　本発明者等は、特定の重合体ブロックを含む熱可塑性エラストマー成分と、特定の滑剤
成分とを配合することによって、前記目的を達成した。
【００２０】
　本発明のインクジェット用樹脂組成物は、熱可塑性エラストマー成分として（Ａ）成分
と、滑剤成分として（Ｂ）成分とを少なくとも含む熱可塑性エラストマー組成物から構成
されることができる。なお、インクジェット用樹脂組成物とは、インクジェット記録装置
に用いる樹脂組成物を意味する。
【００２１】
　また、本発明は、インクタンクから記録ヘッドへとインクを供給するための、インクジ
ェット記録装置用の弾性部材、特にインク供給チューブおよびインク流路に用いられるイ
ンクシールや弁に適用することができる。
（Ａ）成分とは、イソブチレン系重合体ブロック（ａ）と、スチレン系重合体ブロック（
ｂ）とで構成される（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系トリブロック共重合体を意
味する。
（Ｂ）成分とは、環状ポリオレフィン系重合体を意味する。
以下に各成分を説明する。
【００２２】
　〔（Ａ）成分〕
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　前記（Ａ）成分であるイソブチレン系トリブロック共重合体は、ハードセグメントとし
て、スチレン系重合体ブロック（ｂ）、ソフトセグメントとして、イソブチレン系重合体
ブロック（ａ）を有する。
【００２３】
　このハードセグメントが加硫ゴムの架橋点のように作用して塑性変形を阻止し、ソフト
セグメントが軟らかく塑性変形することによって、このトリブロック共重合体は加硫ゴム
と同様のゴム弾性を示す。
【００２４】
　前記スチレン系重合体ブロック（ｂ）とは、スチレン単位及びスチレン系誘導体単位の
少なくとも一方を含む重合体ブロックである。また、スチレン系重合体ブロック（ｂ）は
、スチレン単位およびスチレン系誘導体単位の少なくとも一方からなる重合体ブロックで
あることもできる。該スチレン系誘導体には、α－メチルスチレン、β－メチルスチレン
、ｐ－メチルスチレン、ｐ－クロロスチレン、ｐ－ブロモスチレン、２，４，５－トリブ
ロモスチレン等が挙げられる。これらの中でも、スチレンは、安価であり最も好ましい。
また、これらの重合体は、単独で用いても良いし、二種以上を組み合わせて用いても良い
。スチレン単位及びスチレン系誘導体単位の他に、スチレン系重合体ブロック（ｂ）に含
まれていてもよい単量体には、インデン、ビニルナフタレン等が挙げられる。また、これ
らは、単独で用いても良いし、二種以上を組み合わせて用いても良い。
【００２５】
　前記イソブチレン系重合体ブロック（ａ）とは、イソブチレン単位を少なくとも含む重
合体ブロックである。また、イソブチレン系重合体ブロック（ａ）は、イソブチレン単位
からなる重合体ブロックと言い換えることもできる。イソブチレン単位の他に、イソブチ
レン系重合体ブロック（ａ）に含まれていてもよい単量体には、エチレン、プロピレン、
１－ブテン、イソプレン等が挙げられる。また、これらの重合体は、単独で用いても良い
し、二種以上を組み合わせて用いても良い。
【００２６】
　トリブロック共重合体（（Ａ）成分）における（ａ）成分と（ｂ）成分との含有割合は
、水蒸気バリア性、ガスバリア性、柔軟性、成形性の観点から、（ａ）成分が５０質量％
以上９０質量％以下、（ｂ）成分が１０質量％以上５０質量％以下であることが好ましい
。また、（ａ）成分が７０質量％以上９０質量％以下、（ｂ）成分が１０質量％以上３０
質量％以下であることがより好ましい。
【００２７】
　（ｂ）成分の含有量が１０質量％以上であると、樹脂組成物の成形性が低下して成形が
困難となることを容易に防ぐことができる。また（ｂ）成分の含有量が５０質量％以下で
あると樹脂組成物の水蒸気バリア性、ガスバリア性が低下することを容易に防ぐことがで
きる。
【００２８】
　（ａ）成分と（ｂ）成分の含有量は、1Ｈ－ＮＭＲ測定により求めることができる。ト
リブロック共重合体の質量平均分子量は特に制限されないが、成形性、水蒸気バリア性、
ガスバリア性などの面から４０，０００以上１５０，０００以下であることが好ましく、
６０，０００以上１３０，０００以下であることが特に好ましい。
【００２９】
　本発明の樹脂組成物１００質量％中における前記（Ａ）成分の配合比率は４０質量％以
上であることが好ましく、５０質量％以上であることがより好ましい。４０質量％以上で
は、樹脂組成物の柔軟性、水蒸気バリア性、ガスバリア性が低下することを容易に防ぐこ
とができる。また、樹脂組成物の成形性の観点から、（Ａ）成分の配合比率は９５質量％
以下であることが好ましい。なお、樹脂成分中の（Ａ）成分および（Ｂ）成分の配合比率
は、1Ｈ－ＮＭＲ測定により特定することができる。
【００３０】
　〔（Ｂ）成分〕
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　本発明の樹脂組成物においては、滑剤として、前記（Ｂ）成分である環状ポリオレフィ
ン系重合体が配合される。これらは、樹脂組成物の成形性の向上を図る目的で配合され、
滑剤を配合することで成形時の樹脂組成物の流動性および冷却速度が改善され、成形性が
良化する。また、押出成形では、ノズルから押出された直後のチューブの形状を維持させ
るためにも滑剤の添加が求められる。
【００３１】
　前記環状ポリオレフィン系重合体（Ｂ成分）とは、シクロオレフィンを開環重合または
シクロオレフィンをα－オレフィンと共重合して得られる脂肪族化合物の中で脂環構造を
有するポリマーを意味し、具体的には環状オレフィンの開環（共）重合体およびその水素
添加物、環状オレフィンの付加（共）重合体、環状オレフィンとエチレン、プロピレン、
ブテン、ペンテンなどのα－オレフィン類とのランダム共重合体等を指す。前記環状ポリ
オレフィン系重合体（Ｂ成分）としては、例えばノルボルネン系誘導体を開環メタセシス
重合することにより得た環状ポリオレフィン樹脂や、ノルボルネン系誘導体とエチレン、
プロピレン、ブテン、ペンテンなどのα－オレフィン類を共重合した環状ポリオレフィン
共重合体樹脂や、シクロペンタジエンの１，２－付加重合体、１，４－付加重合体等があ
げられる。これらの中でも特に、ノルボルネン系誘導体を開環メタセシス重合することに
より得た環状ポリオレフィン樹脂や、ノルボルネン系誘導体とα－オレフィン類を共重合
して得た環状ポリオレフィン共重合体樹脂は、成形性に優れるため本発明に好適に用いら
れる。前記環状ポリオレフィン樹脂は、ノルボルネン系誘導体を用いた開環重合反応生成
物であり、前記環状ポリオレフィン共重合体は、ノルボルネン系誘導体を用いた共重合反
応生成物である。なお、ノルボルネン系誘導体とは、シクロヘキセンのパラ位をメチレン
基で架橋した分子構造（ノルボルネン構造）を主骨格に持つ化合物を意味する。前記ノル
ボルネン系誘導体としては、例えばノルボルネン、ビシクロヘプト－２－エン（２－ノル
ボルネン）およびその誘導体、５－プロピルノルボルネン、５－フェニルノルボルネン、
１－メチルノルボルネン、６－メチルノルボルネン、６－エチルノルボルネン、５，６－
ジメチルノルボルネン、ベンジルノルボルネン、テトラシクロ－３－ドデセン、８－メチ
ルテトラシクロ－３－ドデセン、８－エチルテトラシクロ－３－ドデセン、５，１０－ジ
メチルテトラシクロ－３－ドデセン等が挙げられる。また、これらの環状ポリオレフィン
系樹脂は、単独で用いてもよく、二種以上の樹脂を組み合わせて用いてもよい。
【００３２】
　本発明の樹脂組成物は、滑剤として環状ポリオレフィン系重合体を含んでいるため、ポ
リプロピレンを配合した従来の樹脂組成物と比較しても水蒸気バリア性、ガスバリア性に
優れる。また、水素化ニトリルゴム（Ｈ－ＮＢＲ）、塩素化ブチルゴム（Ｃｌ－ＩＩＲ）
および臭素化ブチルゴム（Ｂｒ－ＩＩＲ）等の高水蒸気バリア性、高ガスバリア性の架橋
ゴムと同等以上の水蒸気バリア性、ガスバリア性を持つ。また、ポリプロピレンに比べて
成形収縮率が小さく寸法精度が高い環状ポリオレフィン系重合体が配合されているため、
本発明のインクジェット用樹脂組成物からなる成形物には良好な寸法精度が得られる。
【００３３】
　本発明の樹脂組成物１００質量％中における前記（Ｂ）成分の配合量は、成形性、柔軟
性の観点から、１質量％以上４０質量％以下であることが好ましく、５質量％以上３０質
量％以下であることがより好ましい。（Ｂ）成分の配合量が１質量％以上であると、樹脂
組成物の成形性が低下して樹脂組成物の成形が困難となることを容易に防ぐことができる
。また（Ｂ）成分の配合量が４０質量％以下であると、樹脂組成物の柔軟性が低下するこ
とを容易に防ぐことができる。
【００３４】
　また、（Ｂ）成分のメルトマスフローレイト（ＭＦＲ）（ＪＩＳ　Ｋ７２１０：１９９
９に準拠して測定）には特に制限はない。しかし、成形性の面から（Ｂ）成分のＭＦＲは
、０．１ｇ／１０ｍｉｎ以上５０ｇ／１０ｍｉｎ以下であることが好ましく、０．１ｇ／
１０ｍｉｎ以上３０ｇ／１０ｍｉｎ以下であることが更に好ましい。
【００３５】
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　〔その他の成分〕
　本発明の樹脂組成物には、前記（Ａ）成分と前記（Ｂ）成分以外に、本発明の目的が損
なわれない範囲で、必要に応じて種々の成分を配合することができる。例えば、前記（Ａ
）成分以外の熱可塑性エラストマー成分、相溶化剤、軟化剤、難燃剤、界面活性剤、発砲
剤、酸化防止剤、老化防止剤、接着付与剤などの、各種添加剤等を適宜配合することがで
きる。
【００３６】
　前記（Ａ）成分以外の熱可塑性エラストマー成分としては、以下のものが挙げられる。
スチレン－エチレン／ブチレン－スチレントリブロック共重合体（ＳＥＢＳ）、イソプレ
ンブロックが３，４－ポリイソプレンで構成されたスチレン－イソプレン－スチレンブロ
ック共重合体（ＳＩＳ）、イソプレンブロックが１，４－ポリイソプレンで構成されたス
チレン－イソプレン－スチレンブロック共重合体（ＳＩＳ）等。
【００３７】
　その中でも特に、スチレン－エチレン／ブチレン－スチレントリブロック共重合体（Ｓ
ＥＢＳ）は、インク供給チューブ材料として成形性に優れた材料である。またＳＥＢＳは
、スチレン系熱可塑性エラストマーの中でも比較的水蒸気バリア性、ガスバリア性の高い
材料である為、少量添加により本発明の樹脂組成物にアロイすることによって高い水蒸気
バリア性、ガスバリア性を維持しつつ成形性をより向上させることができる。
【００３８】
　本発明の樹脂組成物１００質量％中における前記（Ａ）成分以外の熱可塑性エラストマ
ー成分の配合比率は、水蒸気バリア性、ガスバリア性の観点から、２０質量％以下である
ことが好ましく、１５質量％以下であることが更に好ましい。
【００３９】
　前記（Ａ）成分以外の熱可塑性エラストマー成分の質量平均分子量は特に制限されない
。しかし、成形性などの面から、例えば前記スチレン－エチレン／ブチレン－スチレント
リブロック共重合体（ＳＥＢＳ）に関しては４０，０００以上１２０，０００以下である
ことが好ましい。
【００４０】
　また、特に樹脂組成物の混練り性を向上させる相溶化剤として、必要に応じて石油系軟
化剤やパラフィンオイル、ポリブテン等の化合物を配合できる。また、この化合物は、相
溶化剤としての役割のほかに、樹脂組成物から得られる成形物に更に柔軟性を付与し、硬
度を調整する役割もある。中でもポリブテンは水蒸気バリア性、ガスバリア性が高く、本
発明の樹脂組成物中に配合しても水蒸気バリア性、ガスバリア性の低下が少ない。
【００４１】
　ポリブテンとしては、石油精製のＣ４留分を原料として得られる、イソブテンを主たる
モノマーとして重合してなる重合体であるイソブテンのホモポリマー、またはイソブテン
とｎ－ブテンのコポリマー等を用いることができる。しかし、上記石油系軟化剤やパラフ
ィンオイル、ポリブテンは樹脂組成物の引張強度やゴム弾性を低下させてしまう傾向があ
る。このため、本発明の樹脂組成物１００質量％中におけるこれら相溶化剤成分の配合量
は２５質量％以下が好ましく、１５質量％以下が更に好ましい。
【００４２】
　本発明の樹脂組成物は、前記の種々の配合物から構成することができるが、インクジェ
ット記録装置に使用しうる柔軟性の観点から、ＪＩＳ　Ｋ　６２５３の規定に従い測定し
たゴム硬度が３０以上８０未満であることが好ましい。また本発明の樹脂組成物は、透湿
度が、１．５ｇ／ｍ2・２４ｈ未満であり、空気透過度が、１．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ
／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ未満であることが好ましい。これにより、水素化ニトリルゴム（
Ｈ－ＮＢＲ）、塩素化ブチルゴム（Ｃｌ－ＩＩＲ）および臭素化ブチルゴム（Ｂｒ－ＩＩ
Ｒ）等の高水蒸気バリア性、高ガスバリア性の架橋ゴムと同等以上の水蒸気バリア性、ガ
スバリア性を容易に得ることができる。なお、上記透湿度は、本発明の樹脂組成物を用い
て厚さ０．５ｍｍシートを作製し、ＪＩＳ　Ｋ　７１２９（ｌｙｓｓｙ法）の規定に従い
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、４０℃、相対湿度９０％の条件で測定した値である。また、上記空気透過度は、本発明
の樹脂組成物を用いて厚さ０．５ｍｍシートを作製し、ＪＩＳ　Ｋ　７１２６（差圧法）
の規定に従い、２３℃の条件で測定した値である。
【００４３】
　＜樹脂組成物の製造方法＞
　本発明の樹脂組成物を製造する方法は特に制限はなく、公知の方法を適用でき、例えば
、上記（Ａ）成分、（Ｂ）成分、および必要に応じて各種添加剤を、溶融混練装置を用い
て１４０～２３０℃の温度において混合することにより製造することができる。溶融混練
装置としては、例えば、ラボプラストミル、ブラベンダー、バンバリーミキサー、ニーダ
ー、ロール等のような密閉式混練装置、およびバッチ式混練装置、単軸押出機、二軸押出
機のような連続式の溶融混練装置を用いることが出来る。
【００４４】
　このようにして得られた本発明の樹脂組成物は、熱可塑性の樹脂組成物に対して一般に
用いられる成形方法及び成形装置を用いて成形でき、例えば、押出成形、射出成形、プレ
ス成形、ブロー成形などによって、溶融成形することが出来る。
【００４５】
　本発明の樹脂組成物は、水蒸気バリア性、ガスバリア性、柔軟性、成形性などを高いレ
ベルでバランス良く有している。また、本発明の樹脂組成物は、水素化ニトリルゴム（Ｈ
－ＮＢＲ）、塩素化ブチルゴム（Ｃｌ－ＩＩＲ）および臭素化ブチルゴム（Ｂｒ－ＩＩＲ
）等の高水蒸気バリア性、高ガスバリア性の架橋ゴムと同等以上の水蒸気バリア性、ガス
バリア性を持つ。さらに、プレス成形、射出成形、及び押出し成形等の成形を容易に行う
ことができる。
【実施例】
【００４６】
　以下に、本発明の樹脂組成物を具体的に詳細に説明する。
後述する実施例１～８において、以下の材料を用いて樹脂組成物を調製した。実施例１～
８の樹脂組成物の組成を表１に示す。表中のエラストマー、滑剤及び相溶化剤の欄の数値
は、質量部を表す。なお、エラストマー３は（Ａ）成分の要件を満たしていない。また、
滑剤１はノルボルネン系誘導体から重合された環状ポリオレフィン樹脂であり、滑剤２は
ノルボルネン系誘導体から重合された環状ポリオレフィン共重合体である。
（Ａ成分）
・エラストマー１：スチレン－イソブチレン－スチレンブロック共重合体（ＳＩＢＳ）［
カネカ社製、商品名：ＳＩＢＳＴＡＲ０７３Ｔ、スチレンブロック（（ｂ）成分）含有量
：３０質量％］。
・エラストマー２：スチレン－イソブチレン－スチレンブロック共重合体（ＳＩＢＳ）［
カネカ社製、商品名：ＳＩＢＳＴＡＲ１０２Ｔ、スチレンブロック（（ｂ）成分）含有量
：１５質量％］。
（Ａ成分以外の熱可塑性エラストマー）
・エラストマー３：スチレン－エチレン／ブチレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＢ
Ｓ）［クラレ社製、商品名：セプトン８００７、スチレンブロック含有量：３０質量％］
。
（Ｂ成分）
・滑剤１：環状ポリオレフィン樹脂（ＣＯＰ）［日本ゼオン社製、商品名：１０２０Ｒ］
。
・滑剤２：環状ポリオレフィン共重合体（ＣＯＣ）［ポリプラスチックス社製、商品名：
６０１５Ｓ－０４］。
（添加剤）
・相溶化剤１：ポリブテン［新日本石油社製、商品名：ＨＶ－３００、数平均分子量：１
４００］。
・相溶化剤２：パラフィン系オイル［出光興産社製、商品名：ダイアナプロセスオイルＰ
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Ｗ１５０］。
【００４７】
　（実施例１）
　実施例１では、エラストマー１を６０質量部、滑剤１を３０質量部、相溶化剤１を１０
質量部配合した樹脂組成物を作製した。
【００４８】
　（実施例２）
　実施例２では、実施例１の滑剤１を滑剤２に変更し、その他は実施例１と同様に配合し
た樹脂組成物を作製した。
【００４９】
　（実施例３）
　実施例３は、実施例１の相溶化剤１を相溶化剤２（流動パラフィン）に変更し、その他
は実施例１と同様に配合した樹脂組成物を作製した。
【００５０】
　（実施例４）
　実施例４は、実施例１のエラストマー１をエラストマー２に変更し、その他は実施例１
と同様に配合した樹脂組成物を作製した。
【００５１】
　（実施例５）
　実施例５は、実施例１のエラストマー１を８５質量部、滑剤１を５質量部に変更し、そ
の他は実施例１と同様に配合した樹脂組成物を作製した。
【００５２】
　（実施例６）
　実施例６は、エラストマー１を５０質量部、エラストマー３を１０質量部、滑剤１を４
０質量部配合した樹脂組成物を作製した。
【００５３】
　（実施例７）
　実施例７は、エラストマー１を７０質量部、エラストマー３を１５質量部、滑剤１を１
５質量部配合した樹脂組成物を作製した。
【００５４】
　（実施例８）
　実施例８は、実施例７の滑剤１を１０質量部に変更し、相溶化剤１を５質量部加え、そ
の他は実施例７と同様に配合した樹脂組成物を作製した。
【００５５】
　これらの樹脂組成物を用いて評価用試験片をそれぞれ作製し、以下の〔評価１〕～〔評
価４〕の評価を行った。その結果を表１に示す。
【００５６】
　〔評価１〕ゴム硬度
　上記樹脂組成物を用いて厚さ１０．０ｍｍのシートを作製し、ＪＩＳ　Ｋ６２５３の規
定に準じて、タイプＡデュロメーターを用いて測定し、以下の基準で評価した。
◎：硬度６５未満のもの、
○：硬度６５以上７５未満のもの、
△：硬度７５以上８０未満のもの。
【００５７】
　〔評価２〕透湿度
　上記樹脂組成物を用いて、厚さ０．５ｍｍのシートを作製し、ＪＩＳ　Ｋ　７１２９の
規定に準じて、４０℃９０％ＲＨの条件で透湿度を測定し、以下の基準で評価した。
◎：透湿度が０．５ｇ／ｍ2・２４ｈ未満のもの、
○：透湿度が０．５ｇ／ｍ2・２４ｈ以上０．８ｇ／ｍ2・２４ｈ未満のもの、
△：透湿度が０．８ｇ／ｍ2・２４ｈ以上１．５ｇ／ｍ2・２４ｈ未満のもの。
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　〔評価３〕空気透過度
　上記樹脂組成物を用いて、厚さ０．５ｍｍのシートを作製し、ＪＩＳ　Ｋ７１２６の規
定に準じて、２３℃の条件で空気透過度を測定し、以下の基準で評価した。
◎：空気透過度が０．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ未満のもの、
○：空気透過度が０．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ以上０．８×１０-

10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ未満のもの、
△：空気透過度が０．８×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ以上１．５×１０-

10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ未満のもの。
【００５９】
　〔評価４〕成形性
　上記樹脂組成物の成形性を、一定押出速度条件下での樹脂組成物からなるインク供給チ
ューブの平均表面粗さ（Ｒａ）を用いて評価した。樹脂組成物の押出速度と平均表面粗さ
には相関があり、押出速度が上昇するにつれて平均表面粗さも増大する。インク供給チュ
ーブの品質維持のためには平均表面粗さが１０μｍ以下であることが好ましく、すなわち
この条件下で成形できる押出速度が速いほど、成形性の良い材料と言い換えることも出来
る。
【００６０】
　平均表面粗さ（Ｒａ）は、レーザーテック社製５ラインコンフォーカル顕微鏡Ｓ１３０
（商品名）を用いて測定を行った。対物レンズは２０倍を用いており、Ｚ分解能は０．２
μｍである。なお、平均表面粗さ（Ｒａ）とはＪＩＳ　Ｂ　０６０１；２００１で定義さ
れる算術平均粗さを意味する。
バッチ式混練装置を用いて上記樹脂材料を溶融混練し、押出成形装置によってチューブ内
径２．５ｍｍ、チューブ外径４．５ｍｍのサイズのインク供給チューブを押出速度１．５
ｍ・ｍｉｎ-1にて押出成形し、以下の基準で評価した。
◎：インク供給チューブの平均表面粗さ（Ｒａ）が、３μｍ未満のもの。
○：インク供給チューブの平均表面粗さ（Ｒａ）が、３μｍ以上６μｍ未満のもの、
△：インク供給チューブの平均表面粗さ（Ｒａ）が、６μｍ以上１０μｍ未満のもの。
【００６１】
【表１】

【００６２】
　上記実施例１～８において、いずれの評価項目についても高い水準を示した。
【００６３】
　良好な評価結果を示した実施例１～８の樹脂組成物によれば、水素化ニトリルゴム（Ｈ
－ＮＢＲ）、塩素化ブチルゴム（Ｃｌ－ＩＩＲ）および臭素化ブチルゴム（Ｂｒ－ＩＩＲ
）等の高水蒸気バリア性、高ガスバリア性の架橋ゴム同等以上の水蒸気バリア性、ガスバ
リア性を持ち、かつプレス成形、射出成形、及び押出し成形等の成形が容易に行うことが
できる。
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