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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラスペイン、エラストマーシール、及び該エラストマーシールによりオーバーモール
ドされた金属インサートを含む複合自動車グレージングを製造するための方法であり、
　・ガラスペインの縁部及び金属インサートを、前記ガラスペインの縁部の周りに漏れの
ないキャビティを形成する封入成形型内に挿入すること、
　・溶融状態のポリプロピレン（ＰＰ）／熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）コンパウンド
を含む封入組成物を注入することにより、前記ガラスペインの縁部及び前記金属インサー
トが入った漏れのないキャビティを充填すること、
　・前記封入組成物を冷却し、それにより前記金属インサートと一体化したエラストマー
シールを形成すること、
　・前記金属インサートと一体化した前記エラストマーシールを、前記成形型から取り出
すこと、
を含む方法であって、
　前記ＰＰ／ＴＰＥコンパウンドが、ポリプロピレン（ＰＰ）を３０～８０重量％含むこ
と、及び前記金属インサートが、前記封入組成物と接触することになるその全表面にわた
って、ポリプロピレンコーティングで覆われていることを特徴とする、複合自動車グレー
ジングの製造方法。
【請求項２】
　前記封入組成物と接触することになる前記インサートの表面積が、１０ｃｍ２と１００
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０ｃｍ２の間であることを特徴とする、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記ＴＰＥを下記のものから選ぶことを特徴とする、請求項１又は２に記載の方法：
　・未加硫のエチレンプロピレンジエンモノマー（ＥＰＤＭ）ゴム、
　・部分的に加硫したエチレンプロピレンジエンモノマー（ＥＰＤＭ）ゴム、及び
　・スチレン熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ－Ｓ）。
【請求項４】
　前記金属インサートを覆う前記ポリプロピレンコーティングの厚さが、０．１ｍｍと５
ｍｍの間であることを特徴とする、請求項１～３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項５】
　前記封入組成物が、無機充填剤、加工助剤、又は酸化防止剤もしくは紫外線安定剤を更
に含有していることを特徴とする、請求項１～４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項６】
　前記封入組成物が、当該封入組成物の全重量に対して、３５重量％と６５重量％の間の
ＰＰ／ＴＰＥコンパウンドを含むことを特徴とする、請求項１～５のいずれか一項に記載
の方法。
【請求項７】
　前記封入組成物を、１５ｂａｒと１２０ｂａｒの間の圧力下に、１７０℃と２６０℃の
間の温度で注入することを特徴とする、請求項１～６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　流動性の前記封入組成物を冷却する工程を、前記封入成形型の積極的な冷却により行う
ことを特徴とする、請求項１～７のいずれか一項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、大型の金属インサートが入った封入成形型へ流動化した熱可塑性エラストマ
ーを注入することによる封入工程を含む、複合自動車グレージング、好ましくはグレージ
ングルーフを製造するための方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車グレージングの産業分野において、「封入」という用語は、ガラスペインの周囲
を取り巻いてポリマー材料をオーバーモールドする方法又は工程を意味する。ガラスペイ
ンの縁の周りに漏れのないキャビティを形成している成形型へ、ポリマー材料又はポリマ
ー材料の前駆物質を含有している封入組成物を、比較的粘性のある流動状態で注入する。
冷却又は架橋による組成物の硬化後に、成形型を開放し取り外して、ガラスペインの端面
と接触し且つガラスペインの２つの面のうちの少なくとも一方と接触する異形ビードをガ
ラスペインの周囲に残す。
【０００３】
　異形ビードを形成する硬化したポリマーは、多くの場合、グレージングと車体との間の
シールとして働くことができるエラストマーである。
【０００４】
　自動車グレージングルーフを製造するための封入材料として最も広く使用されているエ
ラストマーは、反応射出成形（ＲＩＭ）により得られるポリウレタンである。前駆物質、
モノマー又はオリゴマー、一般にはポリオール及びポリイソシアネートを、成形型へ注入
し、そこでそれらが反応して架橋した三次元網状組織を形成する。
【０００５】
　ＲＩＭによる封入は、ガラスペインとエラストマーシールだけでなく機械的な補強材と
して働く大型の金属インサートをも含む、とりわけ複合自動車グレージング、例えばグレ
ージングルーフなどの製造に、特に適している。これらの複合自動車グレージングは、封
入材中に部分的に又は完全に取り込まれたその他の部品、例えば心出し用のピン又はサイ
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ドブラケットといったようなものを、更に含むこともある。
【０００６】
　ＲＩＭ封入用の組成物は、その非常に大きな流動性のために、成形型キャビティの各箇
所を、そこに到達するのが難しくても、完全に充填する。更に、架橋したポリウレタンは
、電気泳動により適用された塗料により一般に腐食から保護される金属インサートの表面
への密着性に優れている。
【０００７】
　自動車グレージングの封入のために、ＲＩＭにより得られる熱硬化性エラストマーに取
って代わり、熱可塑性ポリマー、特に熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）を使用するのは、
非常に有利なことである。
【０００８】
　実際のところ、ＴＰＥをベースとする自動車グレージングのシールは再生利用可能であ
るが、ＲＩＭによるポリウレタンをベースとするシールはそうではない。更に、ＴＰＥの
使用は、例えばイソシアネートのような反応性で且つ有毒の揮発性モノマーの使用に関連
した問題を取り除く。
【０００９】
　熱可塑性エラストマーからシールを製造することは、それほど大きくない単純な自動車
グレージング、例えばリアクォーターウインドーなどの封入用に、既にうまく実施されて
いる。
【００１０】
　より大きい寸法の自動車グレージングの封入のために、特に、機械的な補強の役割を持
つオーバーモールドされた金属インサートを含む自動車グレージング、例えばルーフなど
のために、ＴＰＥを使用するのには依然として問題があり、今日まで工業規模では検討さ
れていない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　大型のインサートを有する複合グレージングのシールを製造するためにＴＰＥベースの
封入組成物を使用する場合に当業者が直面する技術的課題の一つは、金属インサートの表
面へのＴＰＥの密着力が不十分になるというものである。これらの金属インサート、例え
ば長さが数十センチメートルの異形エレメントは、一般に、電気泳動で付着させた塗料で
覆われている。一般に熱硬化性のカチオン性ポリマーからなるこの塗料は、熱可塑性ポリ
マーに対して特別な親和力を持っていない。インサートと熱可塑性シールとの不十分な密
着力は、部分的な又は完全な層間剥離を招き、ひいてはグレージングの一体性の喪失を招
きかねない。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明は、ポリプロピレンの層で事前に被覆されたインサートを使用すること、及びＴ
ＰＥとポリプロピレンのコンパウンド（ＴＰＥ／ＰＰコンパウンド）を熱可塑性エラスト
マー材料として使用することにより、ＴＰＥシールとインサートとの密着力を向上させる
という考えをベースとしている。高温で注入されたＴＰＥ／ＰＰコンパウンドが、インサ
ートのポリプロピレンを十分に軟化させて、それにより上記２つの成分のポリプロピレン
鎖が相互に進入して安定した結合を形成することができる。
【００１３】
　したがって、本発明が対象とするのは、ガラスペイン、エラストマーシール、及び該エ
ラストマーシールによりオーバーモールドされた金属インサートを含む複合自動車グレー
ジングを製造するための方法であり、
　・ガラスペインの縁部及び金属インサートを、ガラスペインの縁部の周りに漏れのない
キャビティを形成する封入成形型内に挿入すること、
　・溶融状態のポリプロピレン（ＰＰ）／熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）コンパウンド
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を含む封入組成物を注入することにより、ガラスペインの縁部及び金属インサートが入っ
た漏れのないキャビティを充填すること、
　・封入組成物を冷却し、それにより金属インサートと一体化したエラストマーシールを
形成すること、
　・金属インサートと一体化したエラストマーシールを成形型から取り出すこと、
を含む方法であって、
　ＰＰ／ＴＰＥコンパウンドが、ポリプロピレン（ＰＰ）を３０～８０重量％、好ましく
は４０～７５重量％、特に４５～７０重量％含むこと、及び金属インサートが、封入組成
物と接触することになるその全表面にわたってポリプロピレンコーティングで覆われてい
ること、を特徴とする方法である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　封入対象のガラスペインは、無機ガラス製の、さもなければプラスチック製の、ガラス
ペインでよい。それは、ガラス又はプラスチックの単一の板からなることができ、さもな
ければ、一般にポリ（ビニルブチラール）（ＰＶＢ）又はポリ（エチレン酢酸ビニル）コ
ポリマー（ＥＶＡ）からなり、慣例的に積層中間層と呼ばれるものを用いて互いに結合さ
れた、ガラス又はプラスチックの２枚又は３枚以上の板で形成することができる。
【００１５】
　ガラス板及び積層中間層は着色されていてもよいが、ガラスペインは全体として一定の
透明性を保持していて、好ましくは１０％と５０％の間、特に１５％と４０％の間の光透
過率（ＬＴ）を有する。
【００１６】
　本発明の方法の一つの好ましい実施形態では、ガラスペインは、積層中間層を用いて互
いに結合された２枚の無機ガラスからなる積層ガラスペインである。
【００１７】
　はじめに説明したように、本発明の方法は、非常に大きな寸法を有し、自動車のグレー
ジングルーフなどの複合グレージングにおいて使用することができるガラスペインにとっ
て、特に有用である。
【００１８】
　ガラスペインの寸法は、その周囲が少なくとも１ｍに等しく、好ましくは１．０ｍと８
．０ｍの間、特に１．３ｍと４．５ｍの間、理想的には１．５ｍと４．０ｍの間であるよ
うなものが好ましい。
【００１９】
　封入組成物の注入前に封入用成形型に導入される金属インサートは、非常に大きな寸法
、例えばガラスペインの寸法のうちの１つと同様の長さ、例えば１０ｃｍと１．５ｍの間
、特に１５と１．２ｍの間の長さを有するのが好ましい。
【００２０】
　封入組成物と接触することができる金属インサートの表面積は、一般的には、数十平方
センチメートル、あるいは更には数百平方センチメートル、特に１０ｃｍ２と１０００ｃ
ｍ２の間の表面積である。本発明の方法は、言うまでもなく、１０ｃｍ２未満の接触面積
を有するより小さなサイズのインサートのために使用してもよいが、インサートの表面と
オーバーモールドされたシールとの可能性のある層間剥離がグレージングの一体性の喪失
を招くことになるのはそれほどありそうにないので、それはそれほど有用ではなかろう。
【００２１】
　「熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）」という用語は、硬質の（又は硬い）ドメインと軟
質の（又は柔らかい）ドメインとを含む不均質のポリマー材料を意味する。これらの材料
は、室温を含む限られた温度範囲ではエラストマーの性質を示し、且つそれらは、硬質ド
メインの軟化点より高い温度では可塑性の性質を示して、その結果熱可塑性ポリマーとし
て使用することができる。
【００２２】
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　熱可塑性エラストマーは周知であり、それらの命名法と分類は、標準規格ＩＳＯ　１８
０６４で規定されている。
【００２３】
　本発明による方法のために使用される熱可塑性エラストマーは、好ましくは、次のポリ
マーからなる群より選ばれる：
　・未加硫のエチレンプロピレンジエンモノマー（ＥＰＤＭ）ゴム、
　・部分的に加硫したエチレンプロピレンジエンモノマー（ＥＰＤＭ）ゴム、及び
　・スチレン熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ－Ｓ）、例えばポリ（スチレン－ｂ－ブタジ
エン－ｂ－スチレン）ブロックコポリマー（ＳＢＳ）、ポリ（スチレン－ｂ－（エチレン
－ブチレン）－ｂ－スチレン）ブロックコポリマー（ＳＥＢＳ）、及びポリ（スチレン－
ｂ－（エチレン－プロピレン）－ｂ－スチレン）ブロックコポリマー（ＳＥＰＳ）など。
【００２４】
　これらのＴＰＥをポリプロピレンと混合すると、得られたＴＰＥ／ＰＰコンパウンドも
熱可塑性エラストマーの特性を有し、すなわち室温（２０℃）を含む一定の温度範囲での
弾性的性質及びこの温度範囲を超えたところでの熱可塑性の性質を有する。
【００２５】
　ポリプロピレンは、オーバーモールドされたシールと金属インサートとの密着力を向上
させるばかりでなく、得られたシールのショアーＡ硬度も有利に増大させる。
【００２６】
　本発明の方法で使用する封入組成物は、ＴＰＥ／ＰＰコンパウンドに加えて、高温での
封入組成物の粘度を低下させること、得られる最終の材料のコストを低下させること、及
び／又は得られる最終の材料の物理的もしくは化学的安定性を増大させることを主な役割
とする１種以上の添加剤を含有する。
【００２７】
　コストを低下させる添加剤は、例えば、白亜、カオリン、タルク、酸化亜鉛及びカーボ
ンブラックなどの無機充填剤である。それらは、封入組成物の全重量に対して一般に１重
量％と１５重量％の間、好ましくは２重量％と１０重量％の間の量で存在することができ
る。このような無機充填剤の存在は、形成したシールのショアーＡ硬度を増大させる。
【００２８】
　油、好ましくは鉱油は、加工助剤として働き、且つ高温の封入組成物のガラス転移温度
を低下させるのと流動性を高めるのを可能にする。それらは、封入組成物の全重量に対し
て、例えば１０～５０重量％、好ましくは２０～４５重量％の割合で存在する。それらの
存在は、最終的なシールの硬さにほとんど影響を及ぼさない。
【００２９】
　最後に、酸化防止剤又は紫外線安定剤も少量が存在してもよく、一般的には１重量％未
満の量で存在してもよい。
【００３０】
　しかしながら、このような添加剤の総量は、約３０～３５重量％という上限を超えては
ならず、封入組成物は好ましくは、封入組成物の全量に対して３５重量％と６５重量％の
間、好ましくは４５重量％と６０重量％の間、特に５０重量％と５７重量％の間のＰＰ／
ＴＰＥコンパウンドを含む。
【００３１】
　ＰＰ／ＴＰＥコンパウンドと添加剤（鉱油／無機充填剤／安定剤）を含有している直ぐ
に使用できる封入組成物が、ＴＥＸＮＯＲ　ＡＰＥＸ社、ＥＸＸＯＮ社、ＫＲＡＩＢＵＲ
Ｇ社，ＭＣＰＰ社、ＭＵＬＴＩＢＡＳＥ社から販売されており、入手可能である。
【００３２】
　封入組成物は、１５ｂａｒと１２０ｂａｒの間、好ましくは１５ｂａｒと８０ｂａｒの
間の圧力下に、１７０℃と２６０℃の間、特に１７０℃と２２０℃の間の温度で注入され
るのが好ましい。
【００３３】
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　封入組成物の「硬化」は、成形型と封入材料の単純な積極的又は受動的な冷却によって
、好ましくは積極的な冷却によって行われる。言い換えると、硬化工程は、封入組成物の
化学的架橋のための加熱工程を含まない。
【００３４】
　シールは、有利には、室温までの完全な冷却の前に、例えば４０℃と１２０℃の間の温
度で、成形型から取り出される。
【００３５】
　オーバーモールドされる金属インサートは、任意の金属材料製でよい。それらは好まし
くは鋼鉄製である。それらは、場合により、それらを腐食から効果的に保護する有機又は
無機の表面コーティングで、例えば電気泳動で堆積させた塗料の層などで覆うことができ
る。
【００３６】
　したがって、金属インサートのポリプロピレンコーティングは、金属表面と直接接触す
ることができ、さもなければ電気泳動で堆積させた塗料の層上に堆積させてもよい。ポリ
プロピレンコーティングの厚さは、有利には０．１ｍｍと５ｍｍの間、好ましくは０．５
ｍｍと４ｍｍの間、特に１ｍｍと３ｍｍの間であって、これらの範囲は、可能性のある電
気泳動で堆積させた塗料の層の厚さを含まない。ポリプロピレンコーティングは、例えば
、熱の作用を受けて膜に変えられる粉末塗料の形でもって堆積させることができる。
【００３７】
　ポリプロピレンコーティングは、有利には、少なくとも９５重量％、好ましくは少なく
とも９８重量％、理想的には１００重量％のポリプロピレンからなる。とりわけ、それは
無機充填剤を含まないのが好ましい。
　本明細書に開示される発明は以下の態様を含む：
　［１］ガラスペイン、エラストマーシール、及び該エラストマーシールによりオーバー
モールドされた金属インサートを含む複合自動車グレージングを製造するための方法であ
り、
　・ガラスペインの縁部及び金属インサートを、前記ガラスペインの縁部の周りに漏れの
ないキャビティを形成する封入成形型内に挿入すること、
　・溶融状態のポリプロピレン（ＰＰ）／熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）コンパウンド
を含む封入組成物を注入することにより、前記ガラスペインの縁部及び前記金属インサー
トが入った漏れのないキャビティを充填すること、
　・前記封入組成物を冷却し、それにより前記金属インサートと一体化したエラストマー
シールを形成すること、
　・前記金属インサートと一体化した前記エラストマーシールを、前記成形型から取り出
すこと、
を含む方法であって、
　前記ＰＰ／ＴＰＥコンパウンドが、ポリプロピレン（ＰＰ）を３０～８０重量％、好ま
しくは４０～７５重量％、特に４５～７０重量％含むこと、及び前記金属インサートが、
前記封入組成物と接触することになるその全表面にわたって、ポリプロピレンコーティン
グで覆われていることを特徴とする、複合自動車グレージングの製造方法。
　［２］前記封入組成物と接触することになる前記インサートの表面積が、１０ｃｍ２と
１０００ｃｍ２の間であることを特徴とする、上記［１］に記載の方法。
　［３］前記ＴＰＥを下記のものから選ぶことを特徴とする、上記［１］又は［２］に記
載の方法：
　・未加硫のエチレンプロピレンジエンモノマー（ＥＰＤＭ）ゴム、
　・部分的に加硫したエチレンプロピレンジエンモノマー（ＥＰＤＭ）ゴム、及び
　・スチレン熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ－Ｓ）、例えばポリ（スチレン－ｂ－ブタジ
エン－ｂ－スチレン）ブロックコポリマー（ＳＢＳ）、ポリ（スチレン－ｂ－（エチレン
－ブチレン）－ｂ－スチレン）ブロックコポリマー（ＳＥＢＳ）、及びポリ（スチレン－
ｂ－（エチレン－プロピレン）－ｂ－スチレン）ブロックコポリマー（ＳＥＰＳ）など。
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　［４］前記金属インサートを覆う前記ポリプロピレンコーティングの厚さが、０．１ｍ
ｍと５ｍｍの間、好ましくは０．５ｍｍと４ｍｍの間、特に１ｍｍと３ｍｍの間であるこ
とを特徴とする、上記［１］～［３］のいずれか一つに記載の方法。
　［５］前記封入組成物が、無機充填剤、例えば白亜、カオリン、タルク、酸化亜鉛及び
カーボンブラックなど、加工助剤、例えば油、好ましくは鉱油など、又は酸化防止剤もし
くは紫外線安定剤を更に含有していることを特徴とする、上記［１］～［４］のいずれか
一つに記載の方法。
　［６］前記封入組成物が、当該封入組成物の全重量に対して、３５重量％と６５重量％
の間、好ましくは４５重量％と６０重量％の間、特に５０重量％と５７重量％の間のＰＰ
／ＴＰＥコンパウンドを含むことを特徴とする、上記［１］～［５］のいずれか一つに記
載の方法。
　［７］前記封入組成物を、１５ｂａｒと１２０ｂａｒの間、好ましくは１５ｂａｒと８
０ｂａｒの間の圧力下に、１７０℃と２６０℃の間、好ましくは１７０℃と２２０℃の間
の温度で注入することを特徴とする、上記［１］～［６］のいずれか一つに記載の方法。
　［８］流動性の前記封入組成物を冷却する工程を、前記封入成形型の積極的な冷却によ
り行うことを特徴とする、上記［１］～［７］のいずれか一つに記載の方法。
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