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(57)摘要

本发明的目的在于，提供发挥出目前为止程

度以上的减振效果的成形品。本发明的目的通过

减振用成形品来实现，所述减振用成形品由至少

包含热塑性树脂A、具有反应性官能团的烯烃系

弹性体B和无机填料C的树脂组合物形成，该无机

填料C被该烯烃系弹性体B覆盖。
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1.一种减振用成形品，其由至少包含热塑性树脂A、具有反应性官能团的烯烃系弹性体

B和无机填料C的树脂组合物形成，该无机填料C被该烯烃系弹性体B覆盖。

2.根据权利要求1所述的减振用成形品，其中，所述烯烃系弹性体B为含有环氧基的烯

烃系共聚物，且至少具有源自α‑烯烃的结构单元和源自α,β‑不饱和酸缩水甘油酯的结构单

元。

3.根据权利要求1或2所述的减振用成形品，其中，所述无机填料C为云母或钛酸钾晶

须。

4.一种减振用成形品用的树脂组合物的制造方法，其中，将烯烃系弹性体B与无机填料

C进行熔融混炼后，添加热塑性树脂A，并进行熔融混炼。
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减振用成形品和减振用成形品用的树脂组合物的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及在家电、汽车等中使用的具有减振性的成形品，涉及具有比现有材料

更优异的减振性的成形品。

背景技术

[0002] 近年来，由交通工具的发达导致的噪音、振动或职场中的作业环境成为社会问题。

对于家庭而言，出于舒适性的追求而广泛寻求噪音/振动等得以减少的家电制品等，对于汽

车而言，为了改善车内环境而广泛寻求隔音、防振材料。

[0003] 为了减轻声音、振动，树脂制的减振材料是有效的，进行了将减振特性优异的原料

等混炼至树脂等的操作。例如，文献1中示出：含有高分子材料和无机填料的树脂组合物的

刚性和减振性优异，所述高分子材料由热塑性树脂成分和弹性体成分形成。

[0004] 另外，文献2中示出：在聚酯和聚烯烃中包含乙烯‑甲基丙烯酸缩水甘油酯‑苯乙烯

共聚物的树脂是冲击性和反复弯曲性优异的减振材料。并且，文献3中提出了一种通过使用

树脂组合物来加以改善的方法，所述树脂组合物至少含有乙烯基聚合物、聚酯树脂、橡胶状

弹性体树脂和无机层状化合物这四种成分，所述乙烯基聚合物为α‑烯烃、α,β‑不饱和羧酸

酯和α,β‑不饱和羧酸的缩水甘油酯的三元共聚物等。

[0005] 现有技术文献

[0006] 专利文献

[0007] 专利文献1：日本特开2015‑203062号公报

[0008] 专利文献2：日本特开2011‑148960号公报

[0009] 专利文献3：日本特许第4460426号公报

发明内容

[0010] 发明要解决的问题

[0011] 虽然观察到由上述减振材料带来的减振效果，但减振性的要求近年来正在提高，

寻求进一步的改善。

[0012] 本发明的目的在于，提供发挥出目前为止程度以上的减振效果的成形品。

[0013] 用于解决问题的方案

[0014] 本发明的目的通过下述方案来达成。

[0015] 1.一种减振用成形品，其由至少包含热塑性树脂A、具有反应性官能团的烯烃系弹

性体B和无机填料C的树脂组合物形成，该无机填料C被该烯烃系弹性体B覆盖。

[0016] 2.根据前述1所述的减振用成形品，其中，前述烯烃系弹性体B为含有环氧基的烯

烃系共聚物，至少具有源自α‑烯烃的结构单元和源自α,β‑不饱和酸缩水甘油酯的结构单

元。

[0017] 3 .根据前述1或2所述的减振用成形品，其中，前述无机填料C为云母或钛酸钾晶

须。
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[0018] 4.一种减振用成形品用的树脂组合物的制造方法，其中，将烯烃系弹性体B与无机

填料C进行熔融混炼后，添加热塑性树脂A，并进行熔融混炼。

[0019] 发明的效果

[0020] 根据本发明，可提供减振性优异至目前为止程度以上的减振用成形品。

附图说明

[0021] 图1是本发明的实施例2的成形品截面的电子显微镜(×20000倍)照片。

[0022] 图2是比较例2的成形品截面的电子显微镜(×20000倍)照片。

具体实施方式

[0023] 本发明的减振用成形品的特征在于，其由至少包含热塑性树脂A、具有反应性官能

团的烯烃系弹性体B和无机填料C的树脂组合物形成，该无机填料C被该烯烃系弹性体B覆

盖。

[0024] <热塑性树脂A>

[0025] 作为本发明的热塑性树脂A，适合使用结晶性热塑性树脂、非晶性热塑性树脂。作

为结晶性热塑性树脂，可列举出聚缩醛树脂(POM)、聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂(PBT)、聚对

苯二甲酸乙二醇酯树脂(PET)、聚苯硫醚树脂(PPS)、聚酰胺树脂(PA)等。只要具有熔融成形

加工性即可。

[0026] 作为非晶性热塑性树脂，适合使用聚碳酸酯树脂(PC)、丙烯酸系树脂、苯乙烯系树

脂、环状烯烃(共)聚合物(COP、COC)等，从耐热性方面出发，特别适合使用聚碳酸酯树脂、环

状烯烃(共)聚合物。本发明的热塑性树脂A可利用惯用的方法来制造。

[0027] <具有反应性官能团的烯烃系弹性体B>

[0028] 本发明的具有反应性官能团的烯烃系弹性体B(以下也简称为烯烃系弹性体B)优

选为含有环氧基的烯烃系共聚物，其特征在于，至少具有源自α‑烯烃的结构单元和源自α,

β‑不饱和酸缩水甘油酯的结构单元。

[0029] 作为α‑烯烃，可以使用乙烯、丙烯等C2～4的烯烃，优选为乙烯、丙烯。作为α,β‑不

饱和酸缩水甘油酯，优选使用丙烯酸缩水甘油酯、甲基丙烯酸缩水甘油酯。另外，也可以共

聚有C1～12的(甲基)丙烯酸酯、乙酸乙烯酯等第三成分。

[0030] 烯烃和缩水甘油酯在共聚物中分别为30～90摩尔％。可以在70～10摩尔％的范围

内进行调整，第三成分可以含有0～30摩尔％的范围。

[0031] 本发明中，特别优选为乙烯‑甲基丙烯酸缩水甘油酯共聚物(以下也称为EGMA)。甲

基丙烯酸缩水甘油酯相对于乙烯的比例没有特别限定，优选的是：将共聚物的改性部位换

算成各单体质量，以相对于共聚物100质量份的比例计为1～30质量份、优选为3～20质量

份、进一步优选为8～15质量份的范围。

[0032] <无机填料C>

[0033] 作为本发明的成形品中含有的无机填料C，可列举出例如玻璃纤维、玻璃片、玻璃

珠、二氧化硅、滑石、云母、钛酸钾晶须、钛酸钙等，特别优选为云母、钛酸钾晶须。无机填料

的纤维长度(通过熔融混炼等而制备成组合物之前的状态)优选为0.01～10mm，直径优选为

5～20μm。
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[0034] 本发明的无机填料的特征在于，其表面被烯烃系弹性体B覆盖。是否被覆盖可通过

利用SEM来观察成形品的截面或利用以下的方法(以下也称为覆盖确认法)来获知。

[0035] 被烯烃系弹性体B覆盖的无机填料可利用对烯烃系弹性体B和无机填料C进行熔融

混炼的覆盖处理工序来制造。将表面覆盖处理有该烯烃系弹性体B的无机填料熔融混炼至

热塑性树脂A中。利用能够溶解热塑性树脂A和烯烃系弹性体B这两者的溶剂来去除不参与

覆盖的热塑性树脂A和过量的烯烃系弹性体B。其后，利用FT‑IR来测定经覆盖处理的无机填

料。

[0036] 与未经覆盖处理的无机填料相比，观测到源自FT‑IR的烯烃系弹性体B的吸收时，

可知无机填料被烯烃系弹性体B覆盖(以下也称为覆盖确认法)。

[0037] 成形品用的树脂组合物可以在历经向无机填料的表面覆盖烯烃系弹性体B的制造

工序之后，通过添加热塑性树脂A，进而进行熔融混炼来制造。能够得到被烯烃系弹性体B覆

盖的无机填料分散在热塑性树脂A中这一状态的成形品。

[0038] 在所覆盖的烯烃系弹性体B的基础上，可以在与热塑性树脂A进行熔融混炼时添加

烯烃系弹性体B。

[0039] 本发明中，无机填料C相对于热塑性树脂A100质量份优选包含20～200质量份，更

优选包含30～160质量份。

[0040] <其它成分>

[0041] 本发明中，在不损害本发明效果的范围内，除了配混上述各成分之外，还可以配混

通常向热塑性树脂和热固性树脂中添加的公知添加剂，即毛边抑制剂、脱模剂、润滑剂、增

塑剂、阻燃剂、染料、颜料等着色剂、结晶促进剂、结晶成核剂、各种抗氧化剂、热稳定剂、耐

候性稳定剂、防腐剂等。

[0042] <成形品>

[0043] 本发明的成形品是将以上说明的成形品用的树脂组合物进行成形而成的。作为制

作本发明的成形品的方法，没有特别限定，可以采用公知的方法。例如，可通过将上述那样

的树脂组合物挤入至挤出机中，进行熔融混炼而制成粒料，将该粒料投入至装配有规定模

具的注射成形机中，进行注射成形来制造。

[0044] 实施例

[0045] 以下，通过实施例，更详细地说明本发明，但本发明不限定于它们。

[0046] <材料>

[0047] 使用以下的材料来制作评价用试样。用量示于表1和表2。

[0048] A1聚苯硫醚树脂(PPS)：POLYPLASTICS公司制

[0049] A2聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂(PBT)：POLYPLASTICS公司制

[0050] B1乙烯‑甲基丙烯酸缩水甘油酯共聚物：住友化学公司制的BONDFAST  L

[0051] B2聚(乙烯‑辛烯)：道化学日本公司制的Engage8440

[0052] C1云母：山口云母工业所制的MICALET  21PU

[0053] C2玻璃纤维：日东纺绩公司制的PF70E‑001

[0054] C3钛酸钾：大塚化学公司制的TISMO  N102

[0055] C4玻璃纤维：日本电气硝子公司制的ECS03T‑747

[0056] C5玻璃纤维：日本电气硝子公司制的ECS03T‑187
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[0057] 以C1MB11  B1:C1＝21:9进行共混后，进行熔融混炼而制成母料

[0058] 以C1MB12  B1:C1＝12:18进行共混后，进行熔融混炼而制成母料

[0059] 以C1MB13  B1:C1＝1:1进行共混后，进行熔融混炼而制成母料

[0060] 以C1MB2  B2:C1＝21:9进行共混后，进行熔融混炼而制成母料

[0061] 以C2MB1  B1:C2＝12:18进行共混后，进行熔融混炼而制成母料

[0062] 以C3MB1  B1:C3＝21:9进行共混后，进行熔融混炼而制成母料

[0063] D抗氧化剂：BASF  JAPAN公司制的Irganox  1010

[0064] E润滑剂：三洋化成工业公司制的SUNWAX  161‑P

[0065] <树脂组合物的制造>

[0066] 母料通过将B与C以表1和表2中记载的量且以190℃的料筒温度进行混炼后，进行

造粒来制作。

[0067] 实施例1～5和比较例1～9通过将热塑性树脂A1与经造粒得到的母料以320℃的料

筒温度进行混炼后，进行注射成形，制作作为试验片(200mm×10mm×1.6mt)的成形品。

[0068] 实施例6和比较例10通过将热塑性树脂A2与经造粒得到的母料以260℃的料筒温

度进行混炼后，进行注射成形，制作作为试验片(200mm×10mm×1.6mt)的成形品。

[0069] 利用上述覆盖确认法，确认无机填料C被烯烃系弹性体B覆盖。

[0070] <评价>

[0071] 损耗系数由基于中央施振法的机械阻抗的反共振点的半值宽度来求出。装置使用

小野测器公司制的损耗系数测定装置。将结果示于表1和表2。需要说明的是，只要没有特别

记载，则测定在23℃、50％RH的气氛下进行。

[0072] <评价结果>

[0073] [表1]
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[0074]

[0075] [表2]
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[0076]

[0077] 如表1和表2所示那样，可知本发明是减振性优异的成形品。

[0078] 产业上的可利用性

[0079] A  热塑性树脂

[0080] B1  烯烃系弹性体(EGMA)

[0081] C1 无机填料(云母)
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图1

图2
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