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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　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）とを有する
、（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系トリブロック共重合体と、
　ポリスチレンおよびハイインパクトポリスチレンの少なくとも一方を含むスチレン系重
合体と、を少なくとも含む樹脂組成物を含むインクジェット用弾性部材。
【請求項２】
　前記スチレン系重合体の配合比率が５質量％以上３０質量％以下である請求項１に記載
のインクジェット用弾性部材。
【請求項３】
　前記樹脂組成物の水蒸気透過度［ＪＩＳ　Ｚ０２０８（カップ法）、厚さ０．５ｍｍシ
ート、４０℃９０ＲＨ］が２．０ｇ／ｍ2・２４ｈ以下であり、空気透過度［ＪＩＳ　Ｋ
７１２６（差圧法）、厚さ０．５ｍｍシート、２３℃］が２．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／
ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ以下である請求項１又は２に記載のインクジェット用弾性部材。
【請求項４】
　前記樹脂組成物が更に相溶化剤を含み、その配合比率が５質量％以上、２０質量％以下
である請求項１から３のいずれか一項に記載のインクジェット用弾性部材。
【請求項５】
　前記相溶化剤がポリブテンである請求項４に記載のインクジェット用弾性部材。
【請求項６】
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　前記樹脂組成物が更にスチレン－エチレン／ブチレン－スチレントリブロック共重合体
を含む請求項１から５のいずれか一項に記載のインクジェット用弾性部材。
【請求項７】
　インクタンクと、キャリッジに搭載された記録ヘッドとを繋ぎ、該インクタンクの中の
インクを該記録ヘッドへ供給するインクジェット用インク供給チューブであって、
　請求項１から６のいずれか一項に記載の樹脂組成物を含むインクジェット用インク供給
チューブ。
【請求項８】
　前記樹脂組成物の硬度［ＪＩＳ　Ｋ　６２５３、ショアＡ］が３０以上、７０以下であ
る請求項７に記載のインクジェット用インク供給チューブ。
【請求項９】
　インクタンクに設けられ、インク供給針を差込むことで記録ヘッドにインクを供給する
インクジェット用インクシール部材であって、
　請求項１から６のいずれか一項に記載の樹脂組成物を含むインクジェット用インクシー
ル部材。
【請求項１０】
　前記樹脂組成物の引張永久伸び［ＪＩＳ　Ｋ　６２６２、７０℃、４８ｈ、１００％伸
長］が６０％以下である請求項９に記載のインクジェット用インクシール部材。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明はインクジェット用弾性部材に関する。詳しくはインクタンクから記録ヘッドへ
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
やインク流路に用いられるインクシール部材、弁部材に関する。
【背景技術】
【０００２】
　インクジェット用弾性部材としては、例えばインク供給チューブやインクシール部材、
弁部材等が挙げられる。インクジェット用インク供給チューブは、インクタンクとキャリ
ッジに搭載された記録ヘッドとを繋ぎ、インクタンク中のインクを記録ヘッドへ供給する
。記録媒体への記録は、キャリッジに搭載された記録ヘッドがキャリッジに沿って往復動
作することで行われる。近年インクジェットプリンターの小型化が進んでおり、インク供
給チューブはコンパクトに収容され使用されるために、インク供給チューブには高い柔軟
性が求められている。また、インク供給チューブ内のインクがインク供給チューブ外に蒸
発するとインクの粘度上昇を招き、インクの吐出不良やインクの組成変化による印字品位
低下等の問題が生じる場合がある。したがって、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。同様に、インク供給チューブ内に空気等の外気ガスが侵入して気泡が
発生すると、インクの吐出不良やインク供給に不具合を生じる可能性があるため、高い空
気バリア性も求められる。更に、インクシール部材や弁部材は、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、変形に耐えうる高いゴム弾性が必要である。
【０００３】
　前記インク供給チューブ部材やインクシール部材、弁部材の材料としては、従来架橋ゴ
ムや熱可塑性樹脂が使用されてきた。しかし、架橋ゴムを用いる場合、長時間の架橋及び
成形工程が必要であり、また別部品との二色成形が困難である等の課題を有する。一方、
熱可塑性樹脂は架橋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、射出成形及び押出成形等を利用して成形品を簡
単に製造することができ、かつゴム弾性や柔軟性に優れる熱可塑性エラストマーが注目さ
れてきている。熱可塑性エラストマーとしては、オレフィン系、ウレタン系、エステル系
、スチレン系、塩化ビニル系等が挙げられる。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－スチレントリブロック共重合体（ＳＢＳ）、スチレン－イソプレン－スチレント
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リブロック共重合体（ＳＩＳ）、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）、スチレン－エチレン／プロピレン－スチレントリブロック共重合
体（ＳＥＰＳ）等が知られている。更に近年では、スチレン－イソブチレン－スチレント
リブロック共重合体（ＳＩＢＳ）も開発されている。
【０００４】
　特許文献１には、熱可塑性エラストマーを用いたインクジェット用インク供給チューブ
が開示されている。特許文献１には、インクジェット用インク供給チューブの材料として
、ＳＩＢＳと、ポリプロピレンと、液状ポリブテンとを含む材料を使用した例が記載され
ている。該材料は水蒸気バリア性、空気バリア性に優れ、柔軟性も良好である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】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】
【０００６】
　しかしながら、一般的なスチレン系熱可塑性エラストマーであるＳＢＳはチューブ材料
やシール部材材料等の様々な用途に既に使用されているが、インクジェット用途としては
水蒸気バリア性及び空気バリア性が不十分である。一方、ＳＩＢＳは、インクジェット用
途として使用可能な水蒸気バリア性、空気バリア性及び柔軟性を有するが、成形性が低く
、ＳＩＢＳのみでは成形できない。そこで、成形性を改善するために特許文献１記載のよ
うに成形性の良好なポリプロピレンを配合することが考えられる。しかしながら、ポリプ
ロピレンを配合するとゴム弾性が低下し、インクジェット用弾性部材としての使用が困難
となる場合がある。また、特に高温環境下においてゴム弾性の低下が顕著となる。更に、
インクジェット用部材は高い寸法精度が要求されるため、成形収縮率が小さく寸法精度の
高いポリスチレンがインクジェット用の各種部品の材料に使用されている。このようなポ
リスチレン製部品との熱溶着や超音波溶着を考慮した場合、ポリプロピレンが配合されて
いるとポリスチレンとは非相溶のため溶着できない場合がある。
【０００７】
　本発明の目的は、柔軟性、ゴム弾性、空気バリア性及び水蒸気バリア性に優れると共に
、成形性が良好であり、かつポリスチレン製部品との溶着性が良好なインクジェット用弾
性部材を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明に係るインクジェット用弾性部材は、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）とを有する、（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系
トリブロック共重合体と、ポリスチレンおよびハイインパクトポリスチレンの少なくとも
一方を含むスチレン系重合体と、を少なくとも含む樹脂組成物を含む。
                                                                                
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、柔軟性、ゴム弾性、空気バリア性及び水蒸気バリア性に優れると共に
、成形性が良好であり、かつポリスチレン製部品との溶着性が良好なインクジェット用弾
性部材を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】本発明に係るイソブチレン系トリブロック共重合体を説明するための模式図であ
る。
【図２】本発明に係るインクジェット用インク供給チューブの一例を説明するための模式
図である。
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【図３】本発明に係るインクジェット用インクシール部材の一例を説明するための断面図
である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　（Ａ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体）
　本発明に係るＡ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体は、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）とを有する（ｂ）－（ａ）－（ｂ）
型イソブチレン系トリブロック共重合体であり、熱可塑性エラストマーに分類される。該
イソブチレン系トリブロック共重合体が熱可塑性エラストマーであることを説明する模式
図を図１に示す。イソブチレン系重合体ブロック（ａ）１はソフトセグメント、スチレン
系重合体ブロック（ｂ）２はハードセグメントと呼ばれる。ハードセグメントが擬似的な
架橋点の役割を果たし、ソフトセグメントが柔軟性を有するため、両者の構造を備えるこ
とでゴム弾性を示す。一方、完全には架橋していないため熱可塑性も有する。
【００１２】
　前記イソブチレン系重合体ブロック（ａ）とは、少なくともイソブチレン単位を含む重
合体ブロックである。イソブチレン単位以外に含まれてもよい単位を形成する単量体とし
ては、エチレン、プロピレン、１－ブテン、ペンテン、２－メチルー１－ブテン、ノルボ
ルネン、ブタジエン、イソプレン、シクロペンタジエン等が挙げられる。これらは単独で
用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いてもよい。
【００１３】
　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。該スチレン誘導体としては、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のスチレン誘導体等が挙げられる。これらは単
独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いてもよい。スチレン単位、スチレン誘
導体単位以外に含まれてもよい単位を形成する単量体としては、ビニルナフタレン、イン
デン等が挙げられる。これらは単独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いても
よい。
【００１４】
　前記Ａ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体は、前記イソブチレン系重合体ブロ
ック（ａ）と前記スチレン系重合体ブロック（ｂ）の組合せにより種々の構成が可能であ
る。例えば、スチレン－イソブチレン－スチレントリブロック共重合体（ＳＩＢＳ）等が
挙げられる。前記Ａ成分は単独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いてもよい
。
【００１５】
　前記Ａ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体中のスチレン系重合体ブロック（ｂ
）の配合比率は、インクジェット用途に求められる成形性とゴム弾性のバランスの観点か
ら１０～５０質量％であることが好ましい。該配合比率が１０質量％以上の場合には成形
性が向上し、該配合比率が５０質量％以下の場合にはゴム弾性が向上する。前記Ａ成分：
イソブチレン系トリブロック共重合体の重量平均分子量は特に制限されないが、成形性、
バリア性等の観点から４００００～１０００００であることが好ましい。
【００１６】
　前記Ａ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体の製造方法としては特に制限はなく
、公知の方法を用いることができる。例えば、リビングカチオン重合法であり、これによ
り（ｂ）－（ａ）－（ｂ）型イソブチレン系トリブロック共重合体を得ることができる。
【００１７】
　（Ｂ成分：スチレン系重合体）
　本発明では、前記Ａ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体に、成形性の向上を図
る滑剤の役割としてＢ成分：スチレン系重合体が配合される。Ｂ成分：スチレン系重合体
を配合することで、成形時の樹脂組成物の流動性及び冷却速度が改善され、成形性が向上
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する。また、押出成形においてはノズルから押出された直後にその形状を維持することが
できる。
【００１８】
　前記Ｂ成分：スチレン系重合体とは、スチレン単位及びスチレン誘導体単位の少なくと
も一方を含む重合体である。該スチレン誘導体としては、前記スチレン系重合体ブロック
（ｂ）に示したスチレン誘導体が挙げられる。スチレン単位、スチレン誘導体単位以外に
含まれてもよい単位を形成する単量体としては、前記スチレン系重合体ブロック（ｂ）に
示した単量体が挙げられる。
【００１９】
　前記Ｂ成分：スチレン系重合体としては、例えば、ポリスチレン（ＧＰＰＳ）、ハイイ
ンパクトポリスチレン（ＨＩＰＳ）、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
レン等のスチレン誘導体の重合体が挙げられる。これらは単独で用いても、２種以上を組
み合わせて用いてもよい。中でも、Ｂ成分：スチレン系重合体がポリブタジエン等のゴム
成分を共重合させたＨＩＰＳである場合には、スチレン単独重合体に比べてＡ成分とＢ成
分を混合した樹脂組成物の伸びや強度を向上させることができるため好ましい。なお、Ｂ
成分：スチレン系重合体にＡ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体は含まれないも
のとする。
【００２０】
　（インクジェット用弾性部材）
　本発明に係るインクジェット用弾性部材は、前記Ａ成分とＢ成分とを少なくとも含む樹
脂組成物を含む。
【００２１】
　前記樹脂組成物は滑剤としてのＢ成分：スチレン系重合体を含むため、ポリスチレンと
の溶着性が高く、ポリスチレン製部品との二色成形性やインサート、アウトサート成形性
、超音波溶着性、熱溶着性が高い。ポリスチレンの成形収縮率は一般に０．４～０．７％
であり、ポリプロピレンの成形収縮率１．０～２．５％と比較して寸法精度に優れる。そ
のため、寸法精度を必要とする各種部品にはポリスチレンが用いられることが多いが、ポ
リオレフィンが配合されている従来の樹脂組成物ではポリスチレン製部品と良好な溶着性
が得られない。しかし、本発明に係る樹脂組成物を用いればポリスチレン製部品との溶着
が容易となる。また、ポリスチレン、ポリプロピレンをそれぞれ前記Ａ成分に同量配合し
て樹脂組成物を調製し、物性を比較した場合、硬度や引張永久伸びに大きな差が見られる
。ポリプロピレンを配合した樹脂組成物に比べてポリスチレンを配合した樹脂組成物は、
硬度、引張永久伸びともに低い値を示し、インクジェット用弾性部材としての物性に優れ
る。硬度についてはポリスチレンの分散性や海島構造、引張永久伸びについてはポリスチ
レンの高い耐熱性が影響しているためと考えられる。さらに、前記樹脂組成物自身にもポ
リオレフィンに比べて寸法精度の高いＢ成分：スチレン系重合体が配合されているため、
前記樹脂組成物を含むインクジェット用弾性部材は寸法精度に優れる。
【００２２】
　前記樹脂組成物におけるＡ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体の配合比率は、
空気バリア性、水蒸気バリア性、ゴム弾性、柔軟性の観点から５０質量％以上、９０質量
％以下であることが好ましい。また、前記樹脂組成物におけるＢ成分：スチレン系重合体
の配合比率は、成形物の形状や成形方法等によって必要な滑剤としての配合比率は異なる
。しかしながら、ゴム弾性、柔軟性、水蒸気バリア性及び空気バリア性の観点から、該配
合比率は５質量％以上、３０質量％以下であることが好ましい。
【００２３】
　前記樹脂組成物には、前記Ａ成分及びＢ成分以外に、更にスチレン－エチレン／ブチレ
ン－スチレントリブロック共重合体（ＳＥＢＳ）が含まれることが好ましい。ＳＥＢＳは
成形性に優れる材料であり、前記樹脂組成物にアロイすることにより成形性を向上させる
ことができる。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
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バリア性及び空気バリア性の高い材料であるため、少量であれば前記樹脂組成物は高い水
蒸気バリア性及び空気バリア性を維持できる。前記樹脂組成物におけるＳＥＢＳの配合比
率としては、成形性、水蒸気バリア性及び空気バリア性の観点から５質量％以上、３０質
量％以下であることが好ましい。ＳＥＢＳの重量平均分子量は特に制限されないが、成形
性等の観点から４００００～１２００００の範囲であることが好ましい。
【００２４】
　前記樹脂組成物には、該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することができる。
また、該化合物は、相溶化剤としての役割の他に該樹脂組成物に柔軟性を付与し、硬度を
調整することもできる。中でもポリブテンは水蒸気バリア性及び空気バリア性が比較的高
く、該樹脂組成物に配合しても水蒸気バリア性及び空気バリア性低下の程度が低い。しか
しながら、前記石油系軟化剤やパラフィンオイル、ポリブテン等の相溶化剤は、該樹脂組
成物の引張強度やゴム弾性を低下させるため、配合比率としては５質量％以上、２０質量
％以下が好ましく、５質量％以上、１５質量％以下がより好ましい。該ポリブテンとして
は、イソブテンを主たるモノマーとして重合してなるイソブテンのホモポリマー又はイソ
ブテンとｎ－ブテンのコポリマー等が挙げられる。該ポリブテンの数平均分子量としては
、４００～１００００であることが好ましい。
【００２５】
　前記樹脂組成物は前記成分の他にも、本発明の効果を阻害しない範囲で必要に応じて種
々の成分を含んでもよい。例えば、滑剤、界面活性剤、酸化防止剤、老化防止剤、接着付
与剤、顔料等の各種添加剤を適宜含んでもよい。
【００２６】
　前記樹脂組成物に含まれるＡ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体は、バルキィ
で非極性のイソブチレン構造を有するため、高い水蒸気バリア性及び空気バリア性を有す
る。該樹脂組成物は、水蒸気透過度［ＪＩＳ　Ｚ０２０８（カップ法）、厚さ０．５ｍｍ
シート、４０℃９０ＲＨ］が２．０ｇ／ｍ2・２４ｈ以下であることが好ましい。該水蒸
気透過度は、１．５ｇ／ｍ2・２４ｈ以下であることがより好ましい。また、空気透過度
［ＪＩＳ　Ｋ７１２６（差圧法）、厚さ０．５ｍｍシート、２３℃］が２．５×１０-10

ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ以下であることが好ましい。該空気透過度は、１．５
ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ以下であることがより好ましい。前記樹脂組成物の水
蒸気透過度、空気透過度が前記範囲内にあることにより、インクジェット用途としても使
用可能な水蒸気バリア性及び空気バリア性を有するため好ましい。なお、前記水蒸気透過
度及び空気透過度の値は低ければ低い方が水蒸気バリア性及び空気バリア性はより向上す
るため好ましい。
【００２７】
　前記樹脂組成物の製造方法及び成形方法としては、例えば以下の方法が挙げられる。バ
ンバリーミキサー、ニーダー、ロール等の混練装置に、Ａ成分：イソブチレン系トリブロ
ック共重合体と、Ｂ成分：スチレン系重合体と、所望によりＳＥＢＳや、石油系軟化剤や
パラフィンオイル、ポリブテン、その他各種添加成分を投入する。これらを１４０～２３
０℃の温度において溶融混練して均一な樹脂組成物とする。その後ペレタイザーによりペ
レット化する。ペレット化された樹脂組成物は、押出成形、射出成形、プレス成形、ブロ
ー成形等により成形することができる。
【００２８】
　前記樹脂組成物は、柔軟性、水蒸気バリア性、空気バリア性、ゴム弾性、強度、成形性
等が高いレベルでバランスされている。このため、該樹脂組成物はインクジェット用イン
ク供給チューブ、インクジェット用インクシール部材、インクジェット用弁部材等のイン
クジェット用弾性部材の材料として好適に用いることができる。
【００２９】
　（インクジェット用インク供給チューブ）
　インクジェット用インク供給チューブの使用形態の一例を説明する模式図を図２に示す
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。インク供給チューブ４はインクタンク６とキャリッジ７に搭載された記録ヘッド８とを
繋ぎ、インクタンク６中のインクを記録ヘッド８へ供給する。通常、記録ヘッド８はキャ
リッジ７に沿って往復動作しながら印字を行うため、インク供給チューブ４はその動作に
追従し、かつ追従した時にキャリッジ７に反力を極力与えないようにする必要がある。そ
のためインク供給チューブ４には柔軟性が求められる。例えばプリンタ本体の中にインク
供給チューブ４を屈曲半径５が３５ｍｍでＵ字に収容して往復動作する場合を考えると、
インク供給チューブ４に含まれる樹脂組成物の硬度［ＪＩＳ　Ｋ　６２５３、ショアＡ］
は３０以上、７０以下であることが好ましい。該硬度は用途によって好ましい範囲は変化
するが、樹脂組成物がＡ成分：イソブチレン系トリブロック共重合体を含むことで、軟化
剤を配合しなくとも低硬度の樹脂組成物とすることが可能となる。また、インク供給チュ
ーブ４には高い水蒸気バリア性及び空気バリア性が必要とされる。空気がインク供給チュ
ーブ４内部に透過してくると、インクを吐出できなくなったり、インクの供給に不具合を
生じたりする可能性があるためである。また、インクに含まれる水分がインク供給チュー
ブ４外部に透過していくと、インクの粘度上昇を引き起こし、印字に不具合が生じる可能
性があるためである。インク供給チューブ４を肉厚にすれば水蒸気バリア性及び空気バリ
ア性は向上するが、柔軟性が低下することやコストが上昇することから、肉厚は３ｍｍ以
下が好ましい。これらを考慮すると、インク供給チューブ４において、前記樹脂組成物の
水蒸気透過度及び空気透過度は前記範囲内であることが好ましい。
【００３０】
　（インクジェット用インクシール部材）
　インクジェット用インクシール部材の使用形態の一例を説明する断面図を図３に示す。
インク供給針１０をインクタンク１３のゴムケース１１に設けられたインクシール部材９
に差込むことで、インク供給流路１２を通じて記録ヘッドにインクが供給される。通常、
インクタンク１３は常にインク供給針１０を挿した状態でプリンタ内部に固定されるため
、インクシール部材９には常に応力がかかっている。そのためインクシール部材９には、
時間の経過や環境の変化があっても弾性を維持し、インク漏れを防ぐゴム弾性が必要とさ
れる。ゴム弾性の指標として引張永久伸びを用いた場合、本用途においては、インクシー
ル部材９に含まれる樹脂組成物の引張永久伸び［ＪＩＳ　Ｋ　６２６２、７０℃、４８ｈ
、１００％伸長］は６０％以下であることが好ましく、３０％以下であることがより好ま
しい。なお、前記引張永久伸びの値は低ければ低い方が、ゴム弾性が向上するため好まし
い。また、インクジェット用弁部材に用いる場合にも、常に応力がかかる状態で保持され
るため同様にゴム弾性が必要とされ、インクジェット用弁部材に含まれる樹脂組成物の引
張永久伸びが前記範囲内であることが好ましい。
【実施例】
【００３１】
　以下に本発明における実施例について説明するが、本発明はこれらに限定されない。
【００３２】
　（評価方法）
　（１）硬度（タイプＡ）
　各実施例、比較例で調製した樹脂組成物について、ＪＩＳ　Ｋ　６２５３の規定に準じ
て硬度を測定し、以下の基準で評価した。
○：硬度７０以下である。
×：硬度７０を超える。
【００３３】
　（２）水蒸気透過度
　ＪＩＳ　Ｚ０２０８（カップ法）の規定に準じて、４０℃９０ＲＨの条件で、各実施例
、比較例で調製した樹脂組成物を用いて作製した厚さ０．５ｍｍのシートを用いて水蒸気
透過度を測定し、以下の基準で評価した。
○：２．０ｇ／ｍ2・２４ｈ以下である。
×：２．０ｇ／ｍ2・２４ｈを超える。
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【００３４】
　（３）空気透過度
　ＪＩＳ　Ｋ７１２６（差圧法）の規定に準じて、２３℃の条件で、各実施例、比較例で
調製した樹脂組成物を用いて作製した厚さ０．５ｍｍのシートを用いて空気透過度を測定
し、以下の基準で評価した。
○：２．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇ以下である。
×：２．５×１０-10ｃｍ3・ｃｍ／ｃｍ2・ｓ・ｃｍＨｇを超える。
【００３５】
　（４）引張永久伸び
　各実施例、比較例で調製した樹脂組成物について、ＪＩＳ　Ｋ　６２６２の規定に準じ
て、７０℃、４８ｈ、１００％伸長にて引張永久伸びを測定し、以下の基準で評価した。
○：６０％以下である。
×：６０％を超える。
【００３６】
　（５）成形性
　インク供給用チューブの押出成形性及びインクシール部材の射出成形性を以下の基準で
評価した。
○：成形物にキズ、バリ、ショート等の外観上の問題がない。
×：成形物にキズ、バリ、ショート等の外観上の問題がある。
【００３７】
　（６）ポリスチレン（ＰＳ）製部品との溶着性
　インク供給用チューブとポリスチレン（ＰＳ）を成形したジョイント部品との溶着性を
評価した。なお、インク供給用チューブとジョイント部品との溶着は、成形したインク供
給チューブに溶融させたジョイント部品の材料を流しこんで固めるアウトサート成形によ
り行った。
○：インク供給用チューブの往復駆動により溶着部の剥がれが生じない。
×：インク供給用チューブの往復駆動により溶着部の剥がれが生じる。
【００３８】
　（実施例１）
　配合原料として、以下に示す原料を用いた。
【００３９】
　エラストマーＡ：スチレン－イソブチレン－スチレントリブロック共重合体（ＳＩＢＳ
）［（株）カネカ製、商品名：ＳＩＢＳＴＡＲ　０７３Ｔ］
　エラストマーＢ：スチレン－イソブチレン－スチレントリブロック共重合体（ＳＩＢＳ
）［（株）カネカ製、商品名：ＳＩＢＳＴＡＲ　１０３Ｔ］
　エラストマーＣ：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）［（株）クラレ製、商品名：セプトン８００７］
　エラストマーＤ：スチレン－イソプレン－スチレントリブロック共重合体（ＳＩＳ）［
ＪＳＲ（株）製、商品名：ＳＩＳ５００２］
　熱可塑性樹脂Ａ：ポリスチレン（ＧＰＰＳ）［ＰＳジャパン（株）製、商品名：ＨＦ７
７］
　熱可塑性樹脂Ｂ：ハイインパクトポリスチレン（ＨＩＰＳ）［ＰＳジャパン（株）製、
商品名：ＨＴ４７８］
　熱可塑性樹脂Ｃ：ポリプロピレン（ＰＰ）［日本ポリプロ（株）製、商品名：ノバテッ
クＰＰＥＡ７Ａ］
　熱可塑性樹脂Ｄ：ポリエチレン（ＰＥ）［（株）プライムポリマー製、商品名：ＮＥＯ
－ＺＥＸ５０００ＳＦ］
　相溶化剤Ａ：パラフィン（Ｐａｒａｆｉｎ）［新日本石油（株）製、商品名：ダイアナ
プロセスオイルＰＷ１５０］
　相溶化剤Ｂ：ポリブテン（ＰＢ）［出光興産（株）製、商品名：ＨＶ－３００］。
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【００４０】
　前記配合原料を表１に示す配合比率でバンバリーミキサーに投入し、１６０℃で溶融混
練することで均一な樹脂組成物を調製した。その後、ペレタイザーによりペレット化し、
ペレット化された樹脂組成物を作製した。該ペレット化された樹脂組成物を押出成形し、
厚さ２ｍｍのインク供給チューブを作製した。また、該ペレット化された樹脂組成物を射
出成形し、厚さ１ｍｍのインクシール部材を作製した。前記樹脂組成物、インク供給チュ
ーブ及びインクシール部材の評価結果を表１に示す。
【００４１】
　（実施例２～６、比較例１～６）
　配合原料の配合比率を表１に示す配合比率に変更したこと以外は実施例１と同様に樹脂
組成物、インク供給チューブ及びインクシール部材を作製し、評価した。評価結果を表１
に示す。
【００４２】
【表１】

【００４３】
　実施例１～６はいずれの評価項目についても高い水準であったのに対し、比較例１～６
では評価項目のいずれかに課題があった。実施例では、Ａ成分としてＳＩＢＳを使用する
ことで、インクジェット用途に必要な高い水蒸気バリア性、空気バリア性、柔軟性及びゴ
ム弾性を達成できた。また、Ｂ成分としてＧＰＰＳ又はＨＩＰＳを用いることで、成形性
、寸法精度、ポリスチレン部品との溶着性を向上させることができ、また高温環境下にお
いても高いゴム弾性を維持することができた。一方、比較例において、樹脂組成物として
ＳＩＢＳのみを用いた場合には、混練りや成形が困難であった（比較例１）。樹脂組成物
としてＰＥのみを用いた場合には、高硬度であり、またゴム弾性が不十分であった（比較
例２）。Ａ成分としてＳＩＢＳを用いず、ＳＥＢＳやＳＩＳを用いた場合には、十分な水
蒸気バリア性及び空気バリア性が得られなかった（比較例３、４）。ＳＩＢＳとＰＰとを
配合した場合には、硬度や引張永久伸びが高く、またポリスチレン製部品との溶着性が不
十分であった（比較例５）。また、これらを改善するためにＰＰの配合比率を減らした場
合にも、引張永久伸びの値は不十分であった（比較例６）。このように、本発明によれば
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インクジェット用途に必要な特性を有するインクジェット用弾性部材を得ることができる
。
【符号の説明】
【００４４】
１　　イソブチレン系重合体ブロック（ａ）
２　　スチレン系重合体ブロック（ｂ）
３　　スチレン系重合体
４　　インク供給チューブ
５　　屈曲半径
６　　インクタンク
７　　キャリッジ
８　　記録ヘッド
９　　インクシール部材
１０　インク供給針
１１　ゴムケース
１２　インク供給流路
１３　インクタンク

【図１】

【図２】

【図３】
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