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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　スチレン‐エチレン‐ブチレン‐スチレン（ＳＥＢＳ）コポリマーと熱可塑性ポリウレ
タン（ＴＰＵ）材料との混合物から成るエラストマー部材を、１種類以上のイソシアン酸
塩ベースプライマ及びシランベースプライマを使用してガラス基材に接着させるようにし
たことを特徴とする方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の方法であって、
　前記ガラス基材が車両用窓ガラスであることを特徴とする方法。
【請求項３】
　請求項２に記載の方法であって、
　前記１種類以上のプライマを、前記車両用窓ガラスの周縁部の少なくとも一部に塗布す
るようにしたことを特徴とする方法。
【請求項４】
　請求項３に記載の方法であって、
　前記エラストマー部材を、前記１種類以上のプライマが塗布された前記車両用窓ガラス
の前記周縁部の少なくとも一部に、射出成形法または反応射出成形法により成形するよう
にしたことを特徴とする方法。
【請求項５】
　請求項３に記載の方法であって、
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　前記ガラス基材に接着させる前記エラストマー部材を、押し出し法によって予成形する
ようにしたことを特徴とする方法。
【請求項６】
　請求項３に記載の方法であって、
　前記イソシアン酸塩ベースプライマを、前記車両用窓ガラス上に事前に塗布された前記
シランベースプライマ上に塗布するようにしたことを特徴とする方法。 
【請求項７】
　請求項３に記載の方法であって、
　前記シランベースプライマを、前記車両用窓ガラスの前記周縁部の一部に塗布し、
　その後、２秒間ないし１０分間の時間間隔内に、前記イソシアン酸塩ベースプライマを
、前記シランベースプライマ上に塗布するようにしたことを特徴とする方法。
【請求項８】
　請求項７に記載の方法であって、
　前記シランベースプライマを塗布してからその上に前記イソシアン酸塩ベースプライマ
を塗布するまでの前記時間間隔が、２秒間ないし２分間であることを特徴とする方法。
【請求項９】
　請求項８に記載の方法であって、
　前記シランベースプライマを塗布してからその上に前記イソシアン酸塩ベースプライマ
を塗布するまでの前記時間間隔が、２秒間ないし１０秒間であることを特徴とする方法。
【請求項１０】
　請求項３に記載の方法であって、
　前記シランベースプライマと前記イソシアン酸塩ベースプライマとの混合物を、前記車
両用窓ガラスの前記周縁部の少なくとも一部に塗布するようにしたことを特徴とする方法
。
【請求項１１】
　請求項５に記載の方法であって、
　前記予成形されたエラストマー部材を前記車両用窓ガラスに接着させる前に、
　前記１種類以上のプライマがその表面に塗布された前記車両用窓ガラスを、２４℃ない
し１３５℃の温度に予熱するようにしたことを特徴とする方法。
【請求項１２】
　請求項１に記載の方法であって、
　前記エラストマー部材と前記ガラス基材との間の結合の強度が、前記エラストマー部材
の前記材料の凝集強度と等しい強度かそれを超える強度であることを特徴とする方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば周縁成形物などのエラストマー部材をガラス基材に結合させる方法に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、自動車ガラス業界では、「カプセル化された」車両用窓ガラス、すなわち、その
周縁部の全体または一部に延在するエラストマー部材を有する車両用窓ガラスを製造する
ことが一般に行われている。そのようなエラストマー部材の作製には、様々な材料や様々
な成形方法が用いられている。最も一般的なものは、反応射出成形法（ＲＩＭ）により成
形された多成分ポリウレタン（ＰＵ）材料と、射出成形法により成形されたポリ塩化ビニ
ル（ＰＶＣ）である。そのような材料のガラスへの結合は難しいため、ポリマー材料とガ
ラス基材との間の結合強度及び結合耐久性を向上させるために、プライマと呼ばれる接着
促進材料の使用が必要不可欠であることが分かっている。
【０００３】
　ＰＵ及びＰＶＣに関しては、互いに異なる用途に適切であることが分かっている。カプ
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セル化の用途には両方とも使用可能ではあるが、材料コストがＰＵよりも大幅に安いＰＶ
Ｃを使用することが好ましい。一方、一般的に、ガラスとの結合力については、ＰＵ材料
の方がＰＶＣ材料よりも強力である。「環境に優しい」材料、すなわちリサイクル／再使
用可能な材料で車両を製造することがますます重視されているため、不適切に廃棄された
際に環境破壊をもたらすとしてＰＶＣの使用は非難を受けている。したがって、車両用窓
のカプセル化において、ＰＶＣに代わる材料を発見するための取り組みが強化されている
。そのような代替材料の発見において考慮すべき他の性質及び事項は、（１）コスト、（
２）ガラスと強固に結合する能力、及び（３）シール目的のための優れた圧縮永久ひずみ
を提供する能力である。
【０００４】
　様々な他のポリマー材料と混合されたＳＥＢＳポリマーまたはＳＢＳポリマーを含む熱
可塑性エラストマー（ＴＰＥ）材料を、カプセル化及び関連する用途のために使用するこ
とが、次の特許文献１ないし８に開示されている。
【０００５】
　特許文献１には、それ自体が酸素透過性を有するとされる熱可塑性エラストマーが記載
されており、可塑化されたエラストマーの粘性を変性させない量の液体ポリイソブテン油
可塑剤と溶融混合させることにより、酸素に対するバリア性が得られるとされている。
【０００６】
　特許文献２には、架橋結合されたエラストマー組成物を有する本体部分と、熱可塑性エ
ラストマー（ＴＰＥ）を有し前記本体部分を少なくとも部分的に覆う表面層とを含む多層
成形物が開示されている。前記本体部分のＴＰＥは、前記表面層に対して優れた耐候性を
与えるとされている。
【０００７】
　特許文献３には、プラスチック表面や金属表面などの硬質表面上にオーバーモールドす
ることができる熱可塑性エラストマー組成物が開示されている。この熱可塑性エラストマ
ー組成物は、成形されたときに、無臭であり、傷つきにくく、かつ着色可能であるとされ
ている。
【０００８】
　特許文献４には、ビニル芳香族モノマーブロック及び共役ジエンモノマー（ＨＳＢＣ）
ブロックを有する可塑化水素添加ＴＰＥブロックコポリマーをポリプロピレンと混合させ
たもの（充填材料は含まない）が開示されており、それが、引張強度、引裂強度、柔軟性
及び曇り度に関する特定の性質を必要とし、かつ、沸騰水に１時間浸漬させた後でも前述
した全ての性質及び成形された物品の物理的寸法が実質的に変化しないことが必要不可欠
とされる物品のための射出成形可能な組成物を提供するとされている。
【０００９】
　特許文献５には、自動車の床を覆う用途に好適とされるポリマー混合体が開示されてい
る。このポリマー混合体は、リサイクル可能であり、加硫ゴムと同様の低光沢及び低粘性
を示すシート材料に形成可能とされている。また、このポリマー混合体は、優れた粒子保
持力、耐摩耗性、及び熱・紫外線安定性を示すとされている。
【００１０】
　特許文献６には、優れたシール性を有し、例えば揮発性低分子量成分などのガスの生成
を防止するとされる熱可塑性エラストマー組成物が開示されている。この組成物は超高分
子量ポリエチレンの微細粒子を使用しており、その結果として、そのような材料から作製
された成形物品は粘着性を有さないとされている。
【００１１】
　特許文献７には、熱可塑性樹脂及びゴム状物質をジヒドロ芳香化合物またはそのポリマ
ーなどの架橋剤としての特定の化合物及びポリ官能モノマーの存在下で動的加熱処理する
ことにより作製された部分的に架橋結合された生産物を含み、柔軟剤及び／または無機充
填剤をさらに組み込んだ熱可塑性樹脂組成物が開示されている。
【００１２】
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　特許文献８には、温度耐性及び不溶融性を有するとされるスチレン‐エチレン‐ブチレ
ン‐スチレン・トリブロックコポリマー油組成物が開示されている。この組成物は、高温
加圧下で成形可能とされている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１３】
【特許文献１】米国特許第７、０５６、９７１号明細書
【特許文献２】米国特許第７、０２６、０２８号明細書
【特許文献３】米国特許第７、０１５、２８４号明細書
【特許文献４】米国特許第６、９８４、６８８号明細書
【特許文献５】米国特許第６、８４６、５７１号明細書
【特許文献６】米国特許第６、３９９、６９６号明細書
【特許文献７】米国特許第５、２２１、７８２号明細書
【特許文献８】米国特許第５、１４９、７３６号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１４】
　ＰＵのようにガラスに結合することができ、ＰＶＣよりも安価であり、優れたシール性
を有し、かつ、そのような材料に対する自動車業界のその他の厳しい基準を満たす熱可塑
性エラストマー（ＴＰＥ）材料を発見することは有益である。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　本発明は、熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）材料、特に、スチレン‐エチレン‐ブチレ
ン‐スチレン（ＳＥＢＳ）コポリマーと熱可塑性ポリウレタン（ＴＰＵ）材料との混合物
から形成された部材を、１種類以上のイソシアン酸塩ベースプライマ及びシランベースプ
ライマを使用してガラス基材に接着させる方法に関する。本発明の材料を用いることによ
り、風化しても、ＴＰＥ材料の凝集強度を超える結合強度を実現することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　本発明は、スチレン‐エチレン‐ブチレン‐スチレン（ＳＥＢＳ）コポリマーと熱可塑
性ポリウレタン（ＴＰＵ）との混合物から成る熱可塑性エラストマー（ＴＰＥ）材料に関
し、従来の射出成形方法を用いて前記ＳＥＢＳ／ＴＵＰ材料をガラス基材の周縁部に成形
するか、または、前記ＳＥＢＳ／ＴＵＰ材料から予成形されたエラストマー部材をガラス
基材の周縁部に結合させることにより、本発明によるＴＰＥ材料はガラス基材に結合させ
られる。前記ＳＥＢＳ／ＴＵＰ材料は、ガラス表面への特別な処理を必要とすることなく
、あるいは単一のプライマを使用することにより、ガラス基材に対するあるレベルの接着
力を示すが、一部の自動車メーカは、ＳＥＢＳ／ＴＵＰ材料のみの場合または単一の接着
促進プライマを使用した場合に満たすことができないレベルの接着力を必要とする。
【００１７】
　ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料とガラス基材との間の結合の強度及び耐久性を大幅に高めるため
に、２種類の接着促進プライマ材料の混合物、または、１種類以上の接着促進プライマ材
料の段階的な塗布が非常に効果的であることが分かった。より具体的には、好ましくはプ
ライマ材料が塗布されるガラス基材の表面を徹底的に清浄した後に、シランベースのプラ
イマとイソシアン酸塩ベースのプライマとの混合物を、任意の従来の手段によって、ガラ
ス基材の周縁部の少なくとも一部に塗布する。
【００１８】
　あるいは、繰り返しになるが好ましくは最初にガラスを清浄した後に、ガラス基材の周
縁部にシランベースプライマを任意の従来の塗布方法により塗布し、その後に、特定の時
間間隔内に、イソシアン酸塩ベースのプライマを手動または自動の任意の従来の塗布方法
により塗布することが望ましい。
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【００１９】
　好適なシランベースのプライマの例としては、ダウオートモーティブ社（Dow Automoti
ve）製のBetaseal 43518（登録商標）、ＹＨアメリカ社製のＧＣ２０（登録商標）、及び
アシュランドケミカル社（Ashland Chemical Co.）製のGlasgrip 7780（登録商標）が挙
げられる。
【００２０】
　好適なイソシアン酸塩ベースのプライマの例としては、ダウオートモーティブ社製のBe
taseal 43520A（登録商標）、ジーカ社（Sika）製のSika 206G+P（登録商標）、及びＹＨ
アメリカ社製のＰＣ３（登録商標）が挙げられる。
【００２１】
　また、ガラス基材を、所定の温度まで加熱することにより、結合の強度及び耐久性を向
上させることができることが分かった。ガラスの結合強度及び結合耐久性を最大化するた
めには、３７．８℃～１４８．９（１００°Ｆ～３００°Ｆ）、好ましくは６５．６℃～
１２１．１℃（１５０°Ｆ～２５０°Ｆ）の範囲の温度までガラス基材を加熱しなくては
ならない。
【００２２】
　前述したプライマ塗布方法を用いると、ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料とガラス基材との間に形
成された結合の強度が、ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料自体の強度（材料の硬度に依存し、典型的
には５０ショアＡないし９０ショアＡである）を超えることが分かった。結合耐久性は、
一般的に、通常の車両に想定される環境条件下で、最低でも１０年維持されることが期待
される。ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料自体は、例えば通常の車両の所有者が気付くような程度の
変色またはその他の外観の劣化が、１０年以上生じないはずである。
【００２３】
　ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料は、その能力（例えば、車両のサンルーフの周りにシールを形成
できるという能力）とコストとの間のバランスが優れている。ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料は、
前記材料が耐えることができ、かつ元の形状に戻ることができるエラストマー変形量が、
２０～４０％、好ましくは２０～３０％の範囲で有り得、サンルーフのシール用途等にお
いて優れたシール能力を提供する圧縮永久ひずみ率を有することが好ましい。同時に、単
位重量ベース当たりのＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料のコストが、ＰＶＣのコストにできる限り近
づくことが望ましい。
【００２４】
　特定の理論に拘束されることは望まないが、本発明者は、シランベース接着促進プライ
マ材料とイソシアン酸塩ベース接着促進プライマ材料との組み合わせにおいて、シランベ
ースプライマは、ガラス基材の表面に直接的に塗布した場合に、ガラス基材への結合を提
供する結合剤として機能すると考える。イソシアン酸塩ベース材料はその後、シラン材料
とＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料との間に結合を形成する。前述したように、この機能性は、前記
２つのプライマ材料を混合したときに、または、前記２つのプライマ材料を個別に段階的
に塗布したときに現れる。
【００２５】
　前述したように、本発明の範囲は、ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料のガラス基材へのin situ成
形と、前記ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料から予成形したエラストマー部材のガラス基材への接着
とを含む。
【００２６】
　任意の従来の射出成形方法を本発明に関して使用することができるが、好ましい方法は
、ガラス基材またはガラス基材から作製した車両用ガラスを、該ガラスを金型内で正確に
位置付けるように作成された第１の金型半体内に配置することを含む。第１の金型半体は
、前記ガラス基材の周縁部の少なくとも一部と一致する領域を有し、その領域が、金型に
注入された流動形態のＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料を受容可能な金型キャビィティの半分を構成
している。好ましくは、前記第１の金型半体内に配置する前に、プライマの混合物、また
は複数のプライマ層をガラス周縁部の指定された領域に事前に塗布する。典型的には、第
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２の相補的な金型半体を第１の金型半体に密接に接触させ、ガラス材料に結合させられる
エラストマー部材の輪郭形状を形成する金型キャビティを形成する。金型キャビティに十
分な量の液体ＳＥＢＳ／ＴＰＵ材料を充填して満たすことにより、ガラス基材の周縁部と
接合接触させる。十分な期間冷却させた後、その上に成形され固化されたＳＥＢＳ／ＴＰ
Ｕ部材を有する使用、保管、移送に容易な形状のガラス基材を、金型から取り出す。
【００２７】
　エラストマー部材を所望の形状に予成形することも可能であり、例えば、押し出し法に
より予成形し、その後、手動または自動的な手段によりガラス基材に接着させることもで
きる。典型的には、シランベースプライマ／イソシアン酸塩ベースプライマは、ガラス基
材及びエラストマー部材を接合接触させる前に、ガラス基材または予成形されたエラスト
マー部材のいずれかに塗布することが望ましい。また、本発明の特定の用途では、他の接
着剤を使用することが望ましい。１つの好ましい方法では、ガラス基材を正確な位置に支
持するために治具または固定具を使用し、前記治具／固定具の近傍に、予成形されたエラ
ストマー部材を支持するための溝部が形成される。圧力及び／または熱を加えると、エラ
ストマー部材のガラス基材への結合が促進される。この点において、in situ成形または
予成形されたエラストマー部材との結合のいずれかにより作製された製品は、実質的に同
一であることが望ましい。
【００２８】
　本発明に関して使用するのに好適なスチレン‐エチレン‐ブチレン‐スチレン・コポリ
マーには、例えば、様々なスチレンブロックコポリマーがある。
【００２９】
　本発明に関して使用するのに好適な熱可塑性ウレタン材料には、例えば、BASF社製のEl
lastolan（登録商標）、及びダウオートモーティブ社製のPellathane（登録商標）がある
。前述したように、シランベースのプライマ材料及びイソシアン酸塩ベースのプライマ材
料を個別に段階的に塗布する場合、イソシアン酸塩ベースプライマは、シランベースプラ
イマ上に、比較的短い時間間隔内で塗布しなくてはならない。典型的には、この時間間隔
は、２秒間ないし１０分間である。好ましくは、前記時間間隔は、２秒間ないし２分間で
ある。もっとも好ましくは、前記各プライマ層を塗布する間の時間間隔は、２秒間ないし
６０秒間である。
【実施例】
【００３０】
　比較例１～６は、その周縁部の一部の周囲にセラミックエナメルJM 355 Fritが塗布さ
れた緑色自動車用ガラスPilkington EZ-KOOL（登録商標）の１５．２４ｃｍ×２．５４ｃ
ｍ（６インチ×１インチ）の切片である。全てのサンプルを、９３℃（２００°Ｆ）に予
熱した。比較例１及び４については、Dow Betaseal 43518（登録商標）プライマとLord C
hemical ChemLok（登録商標）487 A/Bプライマとの混合物を、前記ガラスにおけるセラミ
ックフリットが存在する領域に塗布する。その後、Santoprene（登録商標）121-75M 1004
熱可塑性加硫物ＴＰＶ材料を、プライマ混合物が存在するガラスの周縁部分上に成形した
。その後、サンプルを３０分間硬化させた。
【００３１】
　比較例２及び５は、Betaseal 43518（登録商標）プライマ及びChemLok（登録商標）487
 A/Bプライマを混合物としてではなく個別に塗布すること、並びに、ガラス上に成形する
ポリウレタン材料がVichem Sevrene（登録商標）3570-80-8843と呼ばれるＳＥＢＳ材料で
あることを除いては、比較例１及び４について説明したのと同一の方法により作成される
。
【００３２】
　比較例３及び６は、比較例２及び５と同一の方法により作成されるが、プライマ処理さ
れたガラスサンプルの周縁部に成形する材料が、GLS Kraton（登録商標）G7820-9001-00
と呼ばれるＴＰＥ材料である点が異なる。
【００３３】
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　本発明による例１及び２は、塗布する第２のプライマがDow Betaseal 43520A（登録商
標）であり、プライマ処理されたガラスに成形するポリマー材料がGLS LC 303-123と呼ば
れるSEBS/TPU TPE材料であることを除いては、比較例２、３、５及び６と同一の方法に従
って作成される。
【００３４】
　上述のようにして作成された、前記成形されたポリマー材料の前記ガラスサンプルに対
する結合の強度及び関連する性質を試験することを目的として、例１及び比較例１～３を
室温または２２．２℃（７２°Ｆ）で試験し、例２及び比較例３～６を８０℃（１７６°
Ｆ）で試験した。次の規格をサンプル結果と比較した。
初期せん断強度規格＞０．５ＭＰａ＆１００％材料破壊
初期剥離強度規格＞５０Ｎ／２５ｍｍ＆１００％材料破壊
高温（８０℃）せん断強度規格＞０．２ＭＰａ＆１００％材料破壊
高温（８０℃）剥離強度規格＞１５Ｎ／２５ｍｍ＆１００％材料破壊
【００３５】
　インストロン社（Instron）製のUniversal試験装置42.01で、２００ｍｍ／分の引っ張
り速度で、引っ張り試験を実施した。
【００３６】
　下記の表１に見ることができるように、実施例１及び２の本発明によるＳＥＢＳ／ＴＰ
Ｕ材料は、特に、本明細書中の他の部分で説明した種類のプライマと組み合わせることに
より、厳しいＯＥＭ結合規格を満たすかまたは超え、試験したその他のポリマー材料／プ
ライマ塗布方法よりも性能が優れている。
【００３７】
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