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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリアミドポリマーまたはそのコポリマーを含んでなるポリマー材料と、ポリエステル
ポリマーまたはそのコポリマーを含んでなるポリエステル材料とを相互に接着する方法で
あって、
　ａ．熱可塑性ポリアミドを含んでなり、かつ軟化温度ＴＡを有するポリアミド材料（Ａ
）をポリマー材料用に選択する工程と、
　ｂ．軟化温度ＴＢを有し、かつ
　（Ｘ）ウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステルであって、
ポリエステルハードブロックと、ポリマーソフトブロックと、ウレタン結合とを含んでな
るコポリエステルエラストマー
を含んでなるポリエステル材料（Ｂ）をポリエステル材料用に選択する工程と、
　ｃ．ポリアミド材料（Ａ）を温度Ｔ１まで加熱し、かつポリエステル材料（Ｂ）を温度
Ｔ２まで加熱する工程であるが、
　ｉ．Ｔ１はＴＡより高く、かつＴ２はＴＢより高いか、または
　ｉｉ．Ｔ１はＴＡより高く、かつＴ２はＴＢより低く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞ＴＢ
であるか、または
　ｉｉｉ．Ｔ１はＴＡより低く、かつＴ２はＴＢより高く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞Ｔ
Ａである工程と、
　ｄ．Ｔ１がＴＡより高い場合、Ｔ１でポリアミド材料（Ａ）を成形し、かつ／またはＴ
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２がＴＢより高い場合、Ｔ２でポリエステル材料（Ｂ）を成形する工程と、
　ｅ．前記ポリアミド材料（Ａ）を前記ポリエステル材料（Ｂ）と接触させ、それによっ
て界面領域（Ｚ）を形成する工程であって、該界面領域（Ｚ）を介して前記ポリアミド材
料（Ａ）と前記ポリエステル材料（Ｂ）が互いに直接接触する工程と、
　ｆ．（Ａ）と（Ｂ）との間で直接接触を維持しながら、ＴＡおよびＴＢより低い温度ま
で前記ポリアミド材料（Ａ）および前記ポリエステル材料（Ｂ）を冷却する工程と、
を含んでなり、前記工程ａ，ｂは前記工程ｃ，ｄ，ｅより先に実行され、前記工程ｃ，ｄ
，ｅに続いて前記工程ｆが実行され、ＴＡおよびＴＢは示差走査熱量測定（ＤＳＣ）（２
回実行、１０℃／分）で測定される方法。
【請求項２】
　前記コポリエステルエラストマーが、ポリエーテルソフトブロック、ポリエステルソフ
トブロックおよび/またはポリカーボネートソフトブロック、ならびに／あるいはＰＢＴ
またはＰＥＴから誘導される繰り返し単位を含んでなるハードブロック、ならびに／ある
いはメチレン－ジフェニル－ジイソシアネートから誘導されるウレタン結合を含んでなる
請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　式－Ｏ－Ｃ－Ｎ－Ｒ－Ｎ－Ｃ－Ｏ－によって表される単位の含有量が、前記ポリエステ
ル材料（Ｂ）のポリマー成分の全重量に基づき、０．５～２０重量％の範囲である請求項
１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　－前記ポリアミド材料（Ａ）からなる第１の層または部分（Ｉ）と、
　－前記ポリエステル材料（Ｂ）からなる第２の層または部分（ＩＩ）と
を含んでなり、前記第１の層または部分（Ｉ）と前記第２の層または部分（ＩＩ）が、界
面領域（Ｚ）を介して互いに直接接触している多層構造物および／または多成分物品の製
造に使用される請求項１～３のいずれか一項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【発明の詳細な説明】
【０００１】
　本発明は、ポリアミド部分または層をポリエステル部分または層に接着するための方法
またはプロセスに関する。また本発明は、チューブ、ホース、フィルムおよびシートなど
の多層構造物、特に、熱可塑性ポリアミドまたはエラストマーポリアミドなどのポリアミ
ドポリマーまたはそのコポリマーを含んでなるポリマー組成物またはポリマー材料からな
る層と、熱可塑性ポリエステルまたはコポリエステルエラストマーなどのポリエステルポ
リマーまたはそのコポリマーを含んでなるポリマー組成物からなる第２の層とを含んでな
る多層構造物に関する。また本発明は、ポリアミドポリマーまたはそのコポリマーを含ん
でなるポリマー材料から製造された第１の部分と、ポリエステル組成物から製造された部
分とを含んでなる多成分部分に関する。
【０００２】
　多層構造物は、一般に、異なる機能を果たすか、または異なる特性を多層構造物に与え
る異なる材料からなる層を含んでなる。そのような多層構造物は、例えば、国際公開第０
２／１４７２７－Ａ１号パンフレットから既知である。国際公開第０２／１４７２７－Ａ
１号パンフレットの既知の多層構造物は、燃料のような自動車用液体を輸送するためのプ
ラスチックチューブであって、内側から外側に、内部ポリアミド層、ポリエチレンおよび
無水マレイン酸コポリマーから製造された連結層、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）層お
よびエラストマー特性を有するポリエーテルエステルコポリマー層という多層構造を有す
るものに関する。
【０００３】
　ここではポリアミドは以下の特性：良好な炭化水素との相溶性（化学的反応または溶解
が不要）、燃料液体中の成分に対するバリアおよび機械的強度のため使用される。ポリエ
チレン／無水マレイン酸コポリマーは、ポリアミドとＨＤＰＥとの間の接着のために使用
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される。ＨＤＰＥは燃料中のアルコールのバリアであり、チューブの機械的強化のためで
ある。ポリエーテルエステルコポリマーは、可撓性および衝撃耐性、ならびに耐摩耗性、
そして油や食塩水などの液体に対する保護を与えるために使用される。
【０００４】
　実際には、アルコールバリアを必要としないいくつかの用途に関して、国際公開第０２
／１４７２７－Ａ１号パンフレットのプラスチックチューブの主要な機能は、内部ポリア
ミド層および外部ポリエーテルエステル層によってすでに果たされる。実際には、経費と
複雑さを軽減する理由で、プラスチックチューブおよび他のプラスチック用途を可能な限
り少ない層によるものにすることが望ましいであろう。
【０００５】
　多層構造物に関する一般的な課題は、異なる材料からなる層の間の接着力である。これ
は典型的に、１層以上のポリアミド層を含んでなる多層構造物の場合である。さらに、Ｈ
ＤＰＥ、ポリアミドなどの他の材料へのポリエーテルエステルの接着力は、一般にポリエ
ステルと同様に、一般に悪い。この課題を克服するために、いわゆる接着層または結合層
がしばしば使用される。
【０００６】
　国際公開第０２／１４７２７－Ａ１号パンフレットにおいて、ポリアミド層とＨＤＰＥ
層との間の連結層はそのような接着層である。しかしながら、ポリエーテルエステル層と
ＨＤＰＥ層との間に接着層は使用されておらず、ここでも接着力の課題が予想され得る。
【０００７】
　熱可塑性ポリエステルおよび／またはコポリエーテルエステルがポリアミドと組み合わ
せられなければならない他の用途、例えば２Ｋモールドされた（２Ｋ－ｍｏｌｄｅｄ）部
分およびオーバーモールドされた部分でも不十分な接着力、または接着力の欠如という同
じ課題が観察される。コポリエステルエラストマーはＴＰＥ－Ｅとしても、そしてコポリ
エステルブロックコポリマーとしても知られている。国際公開第０２／１４７２７－Ａ１
号パンフレットのポリエーテルエステルコポリマーは、そのようなコポリエステルエラス
トマーである。
【０００８】
　本発明の目的は、多層構造物および／または多成分成形物品におけるポリエステル材料
とポリアミドとの間の接着力を増加させる方法を提供することである。
【０００９】
　さらに本発明の目的は、ポリマーポリアミドから製造された部分または層と、ポリエス
テル材料から製造された第２の部分または層とを含んでなり、ポリマー材料とポリエステ
ル材料との間の改善された接着力を示す多層構造物および多成分物品を提供することであ
る。
【００１０】
　この目的は、ポリエステル材料が、
　（Ｘ）ウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステル、および／または
　（Ｙ）ポリウレタンエラストマーおよび熱可塑性ポリエステル
を含んでなる本発明による方法ならびに多層構造物および多成分物品によって達成された
。
【００１１】
　本明細書中、熱可塑性ポリエステルは、その軟化温度より高い温度で加工可能であるい
かなる熱可塑性ポリエステルであってもよい。適切に、熱可塑性ポリエステルは直鎖熱可
塑性ポリエステルまたはそのコポリマーである。直鎖熱可塑性ポリエステルは、本明細書
中、本質的にジカルボン酸および短鎖ジオールから誘導される繰り返し単位からなるポリ
マーであることが理解される。場合により、そして特に、本発明に従って適用可能である
場合、直鎖熱可塑性ポリエステルはウレタン基で変性可能である。
【００１２】
　そのような直鎖熱可塑性ポリエステルは、同様に、三官能性またはより高い官能性のア
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ルコールと、三官能性またはより高い官能性のカルボン酸とから誘導される少量の単位の
ような小量の他の単位を含んでもよい。また小量の他の繰り返し単位が存在してもよい。
任意のウレタン基は別として、直鎖熱可塑性ポリエステルは、好ましくは、ポリエステル
の全重量に対して、少なくとも９０重量％のジカルボン酸と短鎖ジオールとから誘導され
る繰り返し単位からなる。
【００１３】
　この熱可塑性ポリエステルに関して、ジカルボン酸と短鎖ジオールとから誘導される繰
り返し単位をベースとするポリエステルと、他の繰り返し単位をベースとするポリマーと
のコポリマーが使用されてもよい。
【００１４】
　本発明で使用可能な適切なポリエステルコポリマーは、コポリエステルエラストマーで
ある。コポリエステルエラストマーは、典型的に、ジカルボン酸と短鎖ジオールとから誘
導される繰り返し単位をベースとするポリエステルハードブロック（Ｅ）と、ポリマーソ
フトブロック（Ｓ）とを含んでなる。
【００１５】
　本発明の好ましい実施形態において、（Ｘ）のウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリ
エステルは、
　（ｉ）ウレタン結合を含んでなる直鎖熱可塑性ポリエステル、および／または
　（ｉｉ）ウレタン結合を含んでなるコポリエステルエラストマー
を含んでなる。
【００１６】
　（ｉ）および（ｉｉ）は、場合により、コポリエステルエラストマーまたは直鎖熱可塑
性ポリエステルのようなウレタン結合を含まない熱可塑性ポリエステル、あるいはその混
合物と混合される。これらのコポリエステルエラストマーおよび直鎖熱可塑性ポリエステ
ルは、それぞれ場合によりウレタン結合を含まない。また任意のポリウレタンエラストマ
ーと組み合わせて存在する熱可塑性ポリエステル（Ｙ）は、それぞれ場合によりウレタン
結合を含まないコポリエステルエラストマーおよび／または直鎖熱可塑性ポリエステルの
いずれかであり得る。
【００１７】
　特別な実施形態において、熱可塑性ポリエステルは、ポリウレタンと、コポリエステル
エラストマーおよび／または直鎖熱可塑性ポリエステルとの混合物である。ポリウレタン
とポリエステルとのこのような混合された組み合わせは、容易に調製されて、製造される
という利点を有し、２つの成分の割合は、接着特性および機械的特性の所望の組み合わせ
次第で、容易に制御および最適化可能である。
【００１８】
　コポリエステルエラストマー（ｉｉ）は、ポリエステルハードブロック（Ｅ）およびポ
リマーソフトブロック（Ｓ）の次にウレタン結合（Ｕ）を含んでなる。簡潔さと読みやす
さのために、そのようなコポリエステルエラストマーは本明細書中、ＴＰＥ－ＥＵＳとし
て示される。その区別として、ポリエステルハードブロック（Ｅ）およびポリマーソフト
ブロック（Ｓ）を含んでなるが、ウレタン結合を含まないコポリエステルエラストマーは
本明細書中、ＴＰＥ－ＥＳとして示される。ポリウレタンエラストマーは、本明細書中、
ポリウレタンハードブロック（Ｕ）およびポリマーソフトブロック（Ｓ）を含んでなる熱
可塑性エラストマーであると考えられ、そして本明細書中、ＴＰＵとして示される。ウレ
タン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステルは、熱可塑性ポリエステルがソフトブロック
を含まないという点でＴＰＥ―ＥＵＳと異なる。そのようなポリエステルは本明細書中、
ＰＥＵとしても示される。
【００１９】
　ＴＰＥ－ＥＵＳ、特に直鎖ＴＰＥ－ＥＵＳは、それらの機械的特性および接着特性の組
み合わせが与えられるため、特に好ましい。一般には、分枝ＴＰＥ－ＥＵＳは、それらの
より低い破断点伸び特性のために好ましくない。
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【００２０】
　ポリアミドポリマーまたはそのコポリマーを含んでなるポリマー材料と、ポリエステル
ポリマーまたはそのコポリマーを含んでなるポリエステル材料とを相互に接着するための
本発明による方法は、
　ａ．熱可塑性ポリアミドポリマーまたはそのコポリマーを含んでなり、かつ融解温度ま
たは軟化温度ＴＡを有するポリアミド材料（Ａ）をポリマー材料用に選択する工程と、
　ｂ．融解温度または軟化温度ＴＢを有し、かつ
　（Ｘ）ウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステル、および／または
　（Ｙ）ポリウレタンハードブロック（Ｕ）およびポリマーソフトブロック（Ｓ）を含ん
でなるポリウレタンエラストマー（ＴＰＵ）および熱可塑性ポリエステル
を含んでなるポリエステル材料（Ｂ）をポリエステル材料用に選択する工程と、
　ｃ．ポリアミド材料（Ａ）を温度Ｔ１まで加熱し、かつポリエステル材料（Ｂ）を温度
Ｔ２まで加熱する工程であるが、
　ｉ．Ｔ１はＴＡより高く、かつＴ２はＴＢより高いか、または
　ｉｉ．Ｔ１はＴＡより高く、かつＴ２はＴＢより低く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞ＴＢ
であるか、または
　ｉｉｉ．Ｔ１はＴＡより低く、かつＴ２はＴＢより高く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞Ｔ
Ａである工程と、
　ｄ．Ｔ１がＴＡより高い場合、Ｔ１でポリアミド材料（Ａ）を加工し、かつ／またはＴ
２がＴＢより高い場合、Ｔ２でポリエステル材料（Ｂ）を加工する工程と、
　ｅ．ポリアミド材料（Ａ）をポリエステル材料（Ｂ）と接触させ、それによってポリア
ミド材料（Ａ）とポリエステル材料（Ｂ）が互いに直接接触する界面領域（Ｚ）を形成す
る工程と、
　ｆ．（Ａ）と（Ｂ）との間で直接接触を維持しながら、ＴＡおよびＴＢより低い温度ま
でポリアミド材料（Ａ）およびポリエステル材料（Ｂ）を冷却する工程と、
を含んでなる。
【００２１】
　この方法で、工程ａ～ｂを工程ｃ～ｅより先に実行し、順番に工程ｆより先に実行する
が、工程ａおよびｂは同時に実行されても、またはこの順番もしくは逆の順番で別々に実
行されてもよく、そして工程ｃ、ｄおよびｅは同時に実行されても、またはこの順番もし
くは任意の逆の順番で別々に実行されてもよい。
【００２２】
　上記のように、ウレタン結合（任意Ｘ）を含んでなる熱可塑性ポリエステルは、
　ｉ．ウレタン結合を有する直鎖熱可塑性ポリエステル（ＰＥＵ）、および／または
　ｉｉ．ポリエステルハードブロック（Ｅ）、ポリマーソフトブロック（Ｓ）およびウレ
タン結合（Ｕ）を含んでなるコポリエステルエラストマー（ＴＰＥ－ＥＵＳ）
であってよい。それぞれＰＥＵ（ｉの場合）およびＴＰＥ－ＥＵＳ（ｉｉの場合）は、場
合により、ポリエステルハードブロック（Ｅ）とポリマーソフトブロック（Ｓ）とを含ん
でなるコポリエステルエラストマーおよび／または直鎖熱可塑性ポリエステルのような、
それぞれ場合によりウレタン結合を含まない熱可塑性ポリエステルと混合されてもよい。
【００２３】
　また任意Ｙでポリウレタンハードブロック（Ｕ）とポリマーソフトブロック（Ｓ）とを
含んでなるポリウレタンエラストマー（ＴＰＵ）と組み合わせられる熱可塑性ポリエステ
ルは、それぞれ場合によりウレタン結合を含まないコポリエステルエラストマーまたは直
鎖熱可塑性ポリエステル、あるいはその混合物であってもよい。
【００２４】
　ポリアミド材料（Ａ）中のポリアミドポリマーが融解温度（ＴｍＡ）を有する半結晶質
ポリアミドポリマーであるか、またはそのような半結晶質ポリマーを含んでなる場合、軟
化温度ＴＡはその融解温度で表される。ポリアミド材料（Ａ）中のポリアミドポリマーが
主要ガラス転移温度（ＴｇＡ）を有する非晶質ポリアミドポリマーからなる場合、軟化温
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度ＴＡはそのガラスの転移温度によって表される。
【００２５】
　同様に、ポリエステル材料（Ｂ）中のポリエステルポリマーが融解温度（ＴｍＢ）を有
する半結晶質ポリエステルポリマーであるか、またはそのような半結晶質ポリマーを含ん
でなる場合、軟化温度ＴＢはその融解温度で表される。ポリエステル材料（Ｂ）中のポリ
エステルポリマーが主要ガラス転移温度（ＴｇＢ）を有する非晶質ポリアミドポリマーか
らなる場合、軟化温度ＴＢはそのガラスの転移温度によって表される。
【００２６】
　好ましくは、ポリアミド材料（Ａ）は、融解温度（ＴｍＡ）を有する半結晶質ポリアミ
ドポリマーを含んでなる。また好ましくは、ポリエステル材料（Ｂ）は、融解温度（Ｔｍ
Ｂ）を有する半結晶質ポリエステルポリマーである。これらの好ましい場合が組み合わせ
られる場合、本発明による方法のｄ部分は、
－ポリアミド材料（Ａ）を温度Ｔ１まで加熱し、かつポリエステル材料（Ｂ）を温度Ｔ２
まで加熱する工程であるが、
　ｉ．Ｔ１はＴｍＡより高く、かつＴ２はＴｍＢより高いか、または
　ｉｉ．Ｔ１はＴｍＡより高く、かつＴ２はＴｍＢより低く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞
ＴｍＢであるか、または
　ｉｉｉ．Ｔ１はＴＡより低く、かつＴ２はＴｍＢより高く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞
ＴｍＡである工程
と等しく読める。
【００２７】
　ここで、上記および下記、そして本発明を通して言及されるポリアミド材料（Ａ）およ
びポリエステル材料（Ｂ）の融解温度またはガラス転移温度の値は、示差走査熱量測定（
ＤＳＣ）（２回実行、１０℃／分）によって決定される融解温度およびガラス転移温度を
指す。融解温度は、ＡＳＴＭ　Ｄ　３４１８－９７に従って、窒素下で以下の温度プロフ
ィールを使用して測定される：１０℃／分の速度で室温から２５０℃へ加熱すること；材
料を２５０℃で２分間保持すること；１０℃／分の速度で材料を－１００℃まで冷却する
こと；材料を－１００℃で２分間保持すること；そして１０℃／分の速度で材料を２５０
℃まで加熱すること。融解温度は、融解範囲内にあり、そして最も高い融解速度を示す温
度として２回目の加熱に関して決定される。ガラス転移温度は、同様の温度プロフィール
を使用して、ＡＳＴＭ　Ｅ　１３５６－９１に従って測定され、そして親熱曲線の変曲点
と一致する親熱曲線の（時間に対する）第１の誘導体のピーク時の温度として、２回目の
加熱に関して決定される。２３０℃以上の融解温度を有する材料に関して、２５０℃の最
大温度は３００℃まで増加される。同様に、２８０℃以上の融解温度を有する材料に関し
て、２５０℃の最大温度は３５０℃まで増加される。
【００２８】
　本発明による方法に含まれる工程と組み合わせて、ポリエステル材料（Ｂ）中のポリマ
ーまたはポリマーの１種中のウレタン基の効果は、ポリアミド材料（Ａ）とポリエステル
材料（Ｂ）との間のより良好な接着力が得られることである。この接着力は、ウレタン基
が存在しない相当する方法の場合よりも典型的に良好である。接着力の改善は、ポリアミ
ド材料（Ａ）とポリエステル材料（Ｂ）との間に追加の間欠的な接着剤または結合層を必
要とせずに達成される。同時に、熱可塑性ポリエステルおよび／またはポリエステルエラ
ストマーを含んでなるポリエステル材料、ならびにこれらのポリエステル材料から調製さ
れる多層構造物および多成分物品の高温特性は、維持されるか、または改善される。
【００２９】
　対照的に、例えば、国際公開第０２／１４７２７－Ａ１号パンフレットのポリエーテル
エステルコポリマーでは、本発明による方法の対策がなく、そのような良好な接着力は得
られなかった。
【００３０】
　層または部分（Ｉ）を構成するポリアミド材料（Ａ）は、熱可塑性ポリアミドポリマー
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またはそのコポリマーを含んでなる。熱可塑性ポリアミドは、軟化温度より高い温度で加
工可能であり、多層ホース、多層チューブ、多層フィルムおよび多層シートに、ならびに
２Ｋモールドされた部分およびオーバーモールドされた部分に使用されるような多材料製
品を製造するために適切な任意のポリアミドポリマーまたはコポリマーであってもよい。
特に、直鎖熱可塑性ポリアミドおよびポリアミドエラストマーが使用可能である。適切に
、熱可塑性ポリアミドは、脂肪族または半芳香族ポリアミドのホモポリマーまたはコポリ
マーである。同様に、熱可塑性ポリアミドは、非晶質または半結晶質ポリアミドである。
【００３１】
　適切な直鎖熱可塑性ポリアミドの例は、ＰＡ６、ＰＡ８、ＰＡ１０、ＰＡ１１、ＰＡ１
２、ＰＡ４６、ＰＡ６６、ＰＡ４Ｔ、ＰＡ６Ｔ、ＰＡ８Ｔ、ＰＡ９Ｔ、ＰＡ６Ｉ、ＰＡ６
１２、ならびに任意のそのコポリアミドおよび混合物である。好ましくは、ポリアミドは
、ＰＡ６、ＰＡ６６、ＰＡ８、ＰＡ１０、ＰＡ１１、ＰＡ１２およびＰＡ６１２、または
その任意のコポリマーおよび／または混合物からなる群から選択される。
【００３２】
　ポリアミドエラストマーは、半結晶質ポリアミドセグメントからなるハードブロックと
、ポリマーソフトブロックとを典型的に含んでなるポリアミドポリマーであり、一般にＴ
ＰＥ－Ａという注釈で示される。同様にポリマーソフトブロックは、ポリエーテルセグメ
ントからなる。そのようなポリアミドエラストマーは、ポリエーテルアミドブロックコポ
リマーとしても知られている。適切に、コポリアミドエラストマーは、例えば、Ａｒｋｅ
ｍａから商標名ＰＥＢＡＸ、またはＤｅｇｕｓｓａからＶｅｓｔａｍｉｄおよびＵｂｅか
らＵｂｅｓｔａ　ＸＰＡで入手可能なコポリエーテルアミドブロックコポリマーである。
【００３３】
　好ましくは、本発明による方法で、ならびに多層構造物および多成分物品で使用される
ポリアミド材料（Ａ）は、熱可塑性ポリアミドおよび／またはコポリアミドエラストマー
（ＴＰＥ－Ａ）を含んでなる。
【００３４】
　ポリアミド材料（Ａ）は他の成分を含んでもよく、場合により１種以上の他のポリマー
成分および／または１種以上の添加剤を含んでなる。ポリアミド材料（Ａ）中に場合によ
り存在する添加剤および他の成分は、多材料製品で適切に使用される任意の添加剤または
成分であってもよい。前記ポリアミド組成物に含まれてよい添加剤としては、ポリアミド
成形組成物、ならびに層状製品、フィルムおよびシート製造の当業者に既知の通常の添加
剤が含まれる。適切な添加剤は、例えば、ＵＶ安定剤、熱安定剤などの安定剤、酸化防止
剤、着色剤、加工助剤、例えば、離型剤、潤滑油、フロー改善添加剤、例えばポリアミド
オリゴマー、衝撃耐性を改善するための薬剤、フィラー、補強剤、例えば炭素繊維および
ガラス繊維、および難燃剤、例えばハロゲン含有難燃剤、ハロゲンフリーの難燃剤および
難燃剤協力剤である。ポリアミド組成物は、場合によりポリアミド以外のポリマーを含有
してもよい。
【００３５】
　補強剤は、射出成形製品のための組成物で多用され、例外的にのみ多層製品で使用され
る。
【００３６】
　好ましくは、ポリマー材料Ａは、
　ａ）３０～１００重量％の熱可塑性ポリアミドポリマーと、
　ｂ）熱可塑性ポリアミドおよび他のポリマー成分の全重量に対して０～２５重量％の、
熱可塑性ポリアミドポリマー以外のポリマー成分と、
　ｃ）０～５０重量％の補強剤と、
　ｄ）０～５０重量％の無機フィラーおよび／または難燃剤と、
　ｅ）０～２０重量％の他の添加剤と
を含んでなり、ａ）、ｃ）、ｄ）およびｅ）の重量％は、ポリマー材料Ａの全重量に対す
るものである。
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【００３７】
　本発明で使用されるＴＰＥ－ＥＵＳ、ＴＰＥ－ＥＳおよびＴＰＵ中のソフトブロックは
、組成が広く異なるポリマーから選択されてよい。ソフトブロックは、例えば、ポリエー
テルソフトブロック、ポリエステルソフトブロックおよび／またはポリカーボネートソフ
トブロックを含んでもよい。ポリエーテルソフトブロックを含むＴＰＥ－ＥＵＳは、本明
細書中、コポリエーテル－ウレタン－エステルエラストマーとしても示される。ポリエス
テルソフトブロックを含むＴＰＥ－ＥＵＳは、本明細書中、コポリエステル－ウレタン－
エステルエラストマーとしても示され、そしてポリカーボネートソフトブロックを含むＴ
ＰＥ－ＥＵＳは、本明細書中、コポリカーボネート－ウレタン－エステルエラストマーと
しても示される。
【００３８】
　コポリエーテル－ウレタン－エステルエラストマーとは、本明細書中、融点の高い結晶
質または半結晶質芳香族または半芳香族ポリエステルのブロックからなるハードセグメン
トと、融点の低いポリエーテルのブロックからなるソフトセグメントとを含有し、ハード
セグメントとソフトセグメントとがウレタン基またはウレタン結合によって連結可能であ
るか、または交替可能なブロックコポリマーであるとして理解される。適切に、コポリエ
ーテル－ウレタン－エステルエラストマーは、芳香族ジカルボン酸と脂肪族ジオールから
誘導される繰り返し単位からなるハードポリエステルセグメントと、ポリ（アルキレンオ
キシド）としても知られるポリグリコールエーテルからなるソフトセグメントとから製造
される。コポリエーテルエステルエラストマー中の適切なソフトセグメントであるポリ（
アルキレンオキシド）の例は、ポリ（酸化エチレン）、ポリ（酸化プロピレン）およびポ
リ（酸化テトラメチレン）、ならびにそのランダムコポリマーおよびブロックコポリマー
である。コポリエーテル－ウレタン－エステルエラストマーならびにその調製については
、例えば、ＰＣＴ特許出願、国際公開第９９／５１６５６号パンフレットに記載されてい
る。
【００３９】
　コポリエステル－ウレタン－エステルエラストマーとは、本明細書中、融点の高い結晶
質または半結晶質芳香族または半芳香族ポリエステルのブロックからなるハードセグメン
トと、融点の低いポリエステルジオールのブロックからなるソフトセグメントとを含有し
、ハードセグメントとソフトセグメントとがウレタン基またはウレタン結合によって連結
可能であるか、または交替可能なブロックコポリマーであるとして理解される。適切に、
コポリエステル－ウレタン－エステルエラストマーは、芳香族ジカルボン酸と脂肪族ジオ
ールから誘導される繰り返し単位からなるハードポリエステルセグメントと、脂肪族ジオ
ールおよび脂肪族ジカルボン酸か、またはラクトンのいずれか、あるいはその組み合わせ
からなるソフトセグメントとから製造される。コポリエステル－ウレタン－エステルエラ
ストマーならびにその調製については、例えば、欧州特許第０１０２１１５－Ｂ１号明細
書に記載されている。
【００４０】
　コポリカーボネート－ウレタン－エステルエラストマーとは、本明細書中、融点の高い
結晶質または半結晶質芳香族または半芳香族ポリエステルのブロックからなるハードセグ
メントと、融点の低いポリカーボネート含有ポリマー成分のブロックからなるソフトセグ
メントとを含有し、ハードセグメントとソフトセグメントとがウレタン基またはウレタン
結合によって連結可能であるか、または交替可能なブロックコポリマーであるとして理解
される。適切に、コポリカーボネート－ウレタン－エステルエラストマーは、芳香族ジカ
ルボン酸と脂肪族ジオールから誘導される繰り返し単位からなるハードポリエステルセグ
メントと、脂肪族カーボネートの繰り返し単位からなるソフトセグメントとから製造され
る。場合により、ソフトセグメントは、ランダムに分散した脂肪族カーボネートの繰り返
し単位と、脂肪族ジオールおよび脂肪族ジカルボン酸から、またはラクトンから、あるい
はその組み合わせから誘導された繰り返し単位とからなる。コポリカーボネート－ウレタ
ン－エステルエラストマーならびにその調製については、例えば、欧州特許第０８４６７
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１２－Ｂ１号明細書に記載されている。
【００４１】
　ＴＰＥ－ＥＳおよびＴＰＥ－ＥＵＳのハードセグメント中の芳香族ジカルボン酸は、例
えば、テレフタル酸、イソフタル酸、ナフタレンジカルボン酸およびビフェニルジカルボ
ン酸またはその混合物であり得る。ハードセグメントは、芳香族ジカルボン酸の次に脂環
式ジカルボン酸などの他のジカルボン酸を含んでもよい。好ましくは、他のジカルボン酸
は少量で、すなわち、ハードブロック中のジカルボン酸の全モル量に対して、５０モル％
未満、好ましくは２５モル％未満、またはさらに１０モル未満％で存在する。
【００４２】
　脂肪族ジオールは、例えば、エチレンジオール（別名エチレングリコール）、プロピレ
ンジオール、ブチレンジオール（別名１，４－ブタンジオール）、ヘキサメチレンジオー
ルまたはその混合物であり得る。ハードセグメントは、好ましくは、テレフタル酸を含ん
でなる芳香族ジカルボン酸と、エチレングリコールおよび／または１，４－ブタンジオー
ルを含んでなる脂肪族ジオールとから誘導される繰り返し単位からなる。より好ましくは
、ハードセグメントは、テレフタル酸と１，４－ブタンジオールとから製造される。
【００４３】
　本発明で使用される熱可塑性ポリエステルは、芳香族ジカルボン酸と脂肪族ジオールと
から誘導されるエステル繰り返し単位を含んでなり、場合により、脂肪族ジカルボン酸と
脂肪族ジオールとから誘導される繰り返し単位と組み合わせられる。後者の繰り返し単位
のモル量は、好ましくは、熱可塑性ポリエステル中のエステル繰り返し単位の全モル量の
５０％未満、より好ましくは２５％未満または１０％未満である。芳香族ジカルボン酸と
脂肪族ジオールとから誘導されるエステル繰り返し単位に関して、上記のＴＰＥ－ＥＳお
よびＴＰＥ－ＥＵＳに関して記載されたものと同様の成分および好ましい実施形態を使用
することができる。
【００４４】
　好ましくは、ウレタン結合を含まない熱可塑性ポリエステルは、ＰＢＴまたはＰＥＴで
ある。また好ましくは、ウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステルは、ＰＢＴまた
はＰＥＴから誘導される。
【００４５】
　本発明で使用されるＴＰＥ－ＥＵＳおよびＴＰＵは、ウレタン結合を含んでなる熱可塑
性ポリエステル（すなわちＰＥＵ）と同様にウレタン結合を含んでなる。ウレタン結合は
、二官能性イソシアネートまたはジイソシアネートから誘導されてよく、そしてジイソシ
アネートと、例えば、長鎖ジオールおよび短鎖ジオールとの反応によって形成可能である
。前記ポリマーの調製のために使用されるジイソシアネートは、少量のより高官能性のイ
ソシアネートおよび／または単官能性イソシアネートを含んでもよい。ジイソシアネート
は、式ＯＣＮ－Ｒ－ＮＣＯによって表すことができる。ウレタン基は、次の化学式：－Ｏ
Ｃ（Ｏ）－ＮＨ－によって表される。ジイソシアネートから誘導されるウレタン結合は、
次の構造：－ＯＣ（Ｏ）－ＮＨ－Ｒ－ＮＨ－Ｃ（Ｏ）－Ｏ－を有する繰り返し単位によっ
て表すことができる。
【００４６】
　式ＯＣＮ－Ｒ－ＮＣＯおよび－ＯＣ（Ｏ）Ｎ（Ｈ）－ＲＮ（Ｈ）Ｃ（Ｏ）－Ｏ－の両方
において、Ｒは、脂肪族ジラジカル部分、脂肪族芳香族ジラジカル部分または芳香族ジラ
ジカル部分を表し得る。
【００４７】
　脂肪族ジラジカル部分は、脂環式ビラジカルなどの直鎖、分枝鎖または環式のいずれか
、あるいはその組み合わせであり得、好ましくは、２～１５個の炭素原子を含有する。
【００４８】
　使用可能であり、本発明のウレタン結合が誘導され得るジイソシアネートは、例えば、
トルエンジイソシアネート（ＴＤＩ）（Ｒ=－Ｃ６Ｈ３（－ＣＨ３）－）、フェニルジイ
ソシアネート（Ｒ=－Ｃ６Ｈ４－）およびメチレンジフェニルジイソシアネートまたはジ
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フェニルメタン－ジイソシアネート（ＭＤＩ）（Ｒ=（－Ｃ６Ｈ４－ＣＨ２－Ｃ６Ｈ４）
などの芳香族ジイソシアネート、テトラメチルキシリレンジイソシアネート（ＴＭＸＤＩ
）（Ｒ=－（ＣＨ３）２Ｃ－Ｃ６Ｈ４－ＣＨ（ＣＨ３）２－）などの脂肪族芳香族ジイソ
シアネート、ならびにヘキサンジイソシアネートまたはヘキサメチレン－ジイソシアネー
ト（ＨＭＤＩ）（Ｒ=－（ＣＨ２）６－）、シクロヘキサンジイソシアネート）ＣＨＤＩ
’（Ｒ=－Ｃ６Ｈ１０－）またはイソホロン／ジイソシアネート（ＩＰＤＩ）（Ｒ=－Ｃ６

Ｈ７－（ＣＨ３）３－）などの脂肪族ジイソシアネートである。好ましくはジイソシアネ
ートは、芳香族ジイソシアネート、より好ましくはメチレンジフェニルジイソシアネート
（ＭＤＩ）である。ＭＤＩの利点は、ポリエステル材料（Ｂ）加工間の製品の熱安定性に
対するさらにより良好な寄与である。本発明による方法および製品で使用されるポリマー
のＭＤＩの利点は、ＴＰＥ－ＥＵＳ、ＴＰＵおよび／またはＰＥＵを含んでなる多層製品
、多成分製品の熱安定性に対するその寄与である。
【００４９】
　ウレタン結合は、広範囲にわたって異なる量で、本発明による方法で使用されるポリエ
ステル組成物（Ｂ）中に存在してもよく、またはそれから製造された層もしくは部分を含
んでなる製品中に存在してもよい。ウレタン結合の量を算出するために、繰り返し単位－
Ｏ－Ｃ（Ｏ）－ＮＨ－Ｒ－ＮＨ－Ｃ（Ｏ）－Ｏ－の構造を使用することができる。しかし
それよりも、実用的な理由のため、繰り返し単位が誘導されたジイソシアネートの式を使
用することが好ましい。そのように算出される量は、形式的に長鎖および短鎖ジオールの
－ＯＨ末端基に由来するＯ原子およびＨ原子を排除する。そうすることによって、ウレタ
ン結合を式－Ｏ－Ｃ－Ｎ－Ｒ－Ｎ－Ｃ－Ｏ－によって表することができる。
【００５０】
　ポリエステル組成物（Ｂ）中のＴＰＥ－ＥＵＳおよびＰＥＵ、ＴＰＵのそれぞれの含有
量、ならびにその中のウレタン結合の量は広い範囲にわたって異なってもよい。この量は
、例えば、ＴＰＥ－ＥＵＳ、ＰＥＵおよび／またはＴＰＵを様々な量のポリウレタン結合
を含まないコポリエステルエラストマーおよび／または熱可塑性ポリエステルと混合する
ことによって異なってもよい。
【００５１】
　驚くべきことに、すでにウレタン結合の非常に低い含有量で、接着力への影響が観察さ
れる。これによって、非常に低いウレタン含有量でのＴＰＥ－ＥＵＳおよびＰＥＵの使用
か、またはコポリエステルエラストマーおよび／または熱可塑性ポリエステルとの混合中
のＴＰＵの非常に低い量での使用が可能である。ＴＰＥ－ＥＵＳまたはＰＥＵがもう１種
のコポリエステルエラストマーおよび／または熱可塑性ポリエステルと混合される場合、
ＴＰＥ－ＥＵＳまたはＰＥＵ自体のウレタン結合の量は、認められる接着力の増加を観察
するために、より高い必要があるだろう。
【００５２】
　この効果は、量を増加させることで増加するが、ウレタン結合の含有量がさらにより高
い場合、接着力の増加は安定し、そして接着力のさらなる増加は観察されないかもしれな
い。同時に、しかし必然的にではなく、他の関連した特性が悪化するかもしれない。した
がって、式－Ｏ－Ｃ－Ｎ－Ｒ－Ｎ－Ｃ－Ｏ－によって表されるウレタン結合の含有量は、
好ましくは、ポリエステル材料（Ｂ）中のポリマー成分の全重量に対して多くても２０重
量％である。より望ましくは、ウレタン結合は、ポリエステル材料（Ｂ）のポリマー成分
の全重量に対して０．５～１５重量％、または１～１０重量％、そしてなおより好ましく
は２～６重量％の量で存在する。
【００５３】
　ウレタン結合のより低い最大量の利点は、ポリエステルの高温安定性および機械的特性
、ならびに／またはコポリエステルエラストマーの低温可撓性がより良好に保持されると
いうことである。
【００５４】
　ＴＰＥ－ＥＵＳ中のハードおよびソフトブロックの量とその比率は、広い範囲にわたっ
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て異なってよい。ハードブロックの量は、例えば、２０～８０重量％の範囲であってよく
、ソフトセグメントはその残りの８０～２０重量％を構成するが、この量はこれらの範囲
を超えてもよい。ＴＰＥ－ＥＵＳがよりソフトでより可撓性であることが必要とされるほ
ど、ソフトブロックの量はより高く、そしてハードブロックの量はより低いであろう。ハ
ードおよび剛直なＴＰＥ－ＥＵＳが必要とされる場合は反対である。好ましくは、ハード
ブロックおよびソフトブロックの全体に対して、ハードブロックの量は３０～７０重量％
の範囲であり、ソフトセグメントは７０－３０重量％の範囲であり、より好ましくは、そ
れぞれ４０～６０重量％および６０～４０重量％である。明瞭さのために、これらの重量
パーセントにおいて、ウレタン結合の重量および量は含まれない。
【００５５】
　ＴＰＥ－ＥＵＳ中のソフトブロック、ハードブロックおよびウレタン結合の量は、使用
されるジイソシアネートのそれぞれのブロックの長さおよび種類を変更することによって
調整可能である。コポリエステルエラストマー製造の当業者は、通常の試験によって好ま
しい量を見つけ出すことができる。
【００５６】
　ポリエステル材料（Ｂ）は、好ましくはＴＰＥ－ＥＵＳを含んでなる。ポリエステル材
料（Ｂ）は、種々のポリマーの混合物を含んでもよく、好ましくは、もう１種のポリマー
成分または他のポリマー成分の次にＴＰＥ－ＥＵＳを含んでなる。好ましくは、ここでＴ
ＰＥ－ＥＵＳは、ポリエステル材料（Ｂ）中のポリマー成分の全重量に対して、１５～１
００重量％、より好ましくは２５～９０重量％、なおより好ましくは４０～７５重量％の
範囲の量で存在する。
【００５７】
　好ましくは、他のポリマーはＴＰＥ－ＥＳである。好ましい実施形態において、ポリエ
ステル材料（Ｂ）は、１：４～４：１、より好ましくは１：２～２：１の重量比でＴＰＥ
－ＥＵＳとＴＰＥ－ＥＳとの混合物を含んでなり、その中のウレタン結合の含有量は、ポ
リエステル材料（Ｂ）中のポリマー成分の全重量に対して、２～６重量％の範囲である。
ＴＰＥ－ＥＵＳをもう１種のＴＰＥ－Ｅと混合することによって、ポリエステルエラスト
マーの高温機械的特性ならびに低温可撓性がより良好に保持されながら、ＴＰＥ－ＥＵＳ
単独よりも、さらにより良好な接着力が得られることが観察された。
【００５８】
　好ましくは、ＴＰＥ－ＥＳは、コポリエーテルエステルエラストマーである。コポリエ
ーテルエステルエラストマーは広く入手可能であり、全てのコポリエステルエラストマー
の中で最も広い用途が見出される。これらのコポリエステルエラストマーでは、熱可塑性
ポリアミドおよびポリアミドエラストマーへの接着力が低く、そして、例えば、本発明に
よるＴＰＥ－ＥＵＳの添加、または混合によって、これらの材料を前記ポリアミド（コ）
ポリマーに接着することができる。
【００５９】
　コポリエーテルエステルエラストマーとは、本明細書中、融点の高い結晶質または半結
晶質芳香族または半芳香族ポリエステルのブロックからなるハードセグメントと、融点の
低いポリエーテルのブロックからなるソフトセグメントとを含有するブロックコポリマー
であるとして理解される。適切に、コポリエーテル－エステルエラストマーは、芳香族ジ
カルボン酸と脂肪族ジオールから誘導される繰り返し単位からなるハードポリエステルセ
グメントと、ポリ（アルキレンオキシド）としても知られるポリグリコールエーテルから
なるソフトセグメントとから製造される。コポリエーテルエステルエラストマー中の適切
なソフトセグメントであるポリ（アルキレンオキシド）の例は、ポリ（酸化エチレン）、
ポリ（酸化プロピレン）およびポリ（酸化テトラメチレン）、ならびにそのランダムコポ
リマーおよびブロックコポリマーである。
【００６０】
　また好ましくは、コポリエーテルエステルエラストマーのソフトセグメントは、ポリ（
酸化テトラメチレン）からなる。コポリエーテルエステルエラストマーおよびそれらの調
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製の包括的な説明は、Ｅｎｃｙｃｌｏｐｅｄｉａ　ｏｆ　Ｐｏｌｙｍｅｒ　Ｓｃｉｅｎｃ
ｅ　ａｎｄ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ、第１２巻、第７６－１７７頁（１９８５年）および
そこで報告される参考文献で見ることができる。
【００６１】
　ポリエステル材料Ｂは、前述の熱可塑性ポリエステル、コポリエステルエラストマーお
よびＴＰＵの次に、他のポリマー成分および添加剤を含んでもよい。ポリエステル材料（
Ｂ）中に場合により存在する添加剤および他の成分は、ポリエステル材料またはそれから
製造される多材料製品で適切に使用される任意の添加剤または成分であってもよい。前記
ポリエステル組成物に含まれてよい添加剤としては、ポリエステル成形組成物、ならびに
層状製品、フィルムおよびシートを製造する当業者に既知の通常の添加剤が含まれる。適
切な添加剤は、例えば、ＵＶ安定剤、熱安定剤などの安定剤、酸化防止剤、着色剤、加工
助剤、例えば、離型剤、潤滑油、フロー改善添加剤、例えばポリエステルオリゴマー、衝
撃耐性を改善するための薬剤、フィラー、補強剤、例えば炭素繊維およびガラス繊維、難
燃剤、例えばハロゲン含有難燃剤、ハロゲンフリーの難燃剤および難燃性補助剤である。
ポリエステル組成物は、場合によりポリエステルおよびＴＰＵ以外のポリマーを含有して
もよい。補強剤は、射出成形製品のための組成物で多用され、例外的にのみ多層製品で使
用される。
【００６２】
　好ましくは、ポリエステル材料Ｂは、
　ａ）３０～１００重量％のウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステルポリマーお
よび／または熱可塑性ポリエステルを加えたＴＰＵと、
　ｂ）熱可塑性ポリアミド、ＴＰＵおよび他のポリマー成分の全重量に対して０～２５重
量％の、熱可塑性ポリエステルポリマーおよびＴＰＵ以外のポリマー成分と、
　ｃ）０～５０重量％の補強剤と、
　ｄ）０～５０重量％の無機フィラーおよび／または難燃剤と、
　ｅ）０～２０重量％の他の添加剤と
を含んでなり、ａ）、ｃ）、ｄ）およびｅ）の重量％は、ポリエステル材料Ｂの全重量に
対するものである。
【００６３】
　本発明による方法で、ポリマー組成物（Ａ）およびポリエステル組成物（Ｂ）が選択さ
れる工程ａ～ｂを、ＡおよびＢが加熱され、加工され、互いに接触する工程ｃ～ｅより先
に実行し、続いて工程ｆで冷却する。このプロセスで、工程ａおよびｂは同時に実行され
ても、またはこの順番もしくは逆の順番で別々に実行されてもよい。
【００６４】
　また工程ｃ、ｄおよびｅは同時に実行されても、またはこの順番もしくは任意の逆の順
番で別々に実行されてもよい。例えば、材料ＡとＢは、別々の押出成形装置に供給されて
、そこで材料が加熱され、その後、押出成形され、次いで接触させてもよい。このような
加工の順番は、多成分部分の２Ｋ射出成形に、または多成分フィルムおよびシートの共押
出形成に有利に適用される。
【００６５】
　あるいは、２つの材料は、個々に部分へと成形され、この部分を互いに接触させ、次い
で、例えば振動溶接またはレーザー溶接によって熱溶接されてもよい。
【００６６】
　それぞれの材料ＡおよびＢの融解温度または軟化温度、ＴＡおよびＴＢは、広範囲にわ
たって異なってもよい。材料ＡおよびＢ、ならびにその中で使用されるポリマーは、同じ
または異なる融解温度を有してもよい。
【００６７】
　このプロセスは、ＴＡとＴＢのそれぞれが少なくとも１５０℃、より好ましくは少なく
とも１７５℃、１９０℃またはさらには２００℃である材料の組み合わせに有利に適用さ
れる。好ましくは、ＴＡとＴＢの少なくとも一方が、最大で２６０℃、より好ましくは最
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大で２４０℃またはさらには最大で２２０℃である。
【００６８】
　最低温度がより高いことにより、この方法によって製造される製品のより良好な高温特
性の保持が可能となる。ＴＡおよびＴＢの少なくとも一方の最大融解温度がより低いこと
によって、より広いプロセスウインドウによるより容易な加工が可能となり、そしてウレ
タン結合の分解の危険が減少する。
【００６９】
　ポリマーの加熱は種々の方法で実行されてよく、適用されるプロセスの機能によって選
択されてよい。例えば、Ｔ１がＴＡより高く、Ｔ２がＴＢより高いような材料の加熱は、
２Ｋ射出成形または共押出形成プロセスにおいて有利に適用することができる。
【００７０】
　Ｔ１がＴＡより高く、かつＴ２がＴＢより低く、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞ＴＢであり
、その後、Ａが加工されるように、またはＴ１がＴＡより低く、かつＴ２がＴＢより高く
、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２＞ＴＡであり、その後、Ｂが加工されるようにＡおよびＢが加
熱される方法は、フィルムカレンダリングプロセスまたは部分オーバーモールドプロセス
のような材料の１層が他の材料上に適用されるプロセスにおいて有利に適用することがで
きる。
【００７１】
　本発明による方法において、ＴＡとＴＢに関する必要条件が応じられることを条件とし
て、Ｔ１とＴ２は広範囲で多様であり得る。好ましくは、Ｔ１がＴＡより０～５０℃高い
範囲にあり、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２がＴＢより０～５０℃高い範囲にあるか、またはＴ
２がＴＢより０～５０℃高い範囲にあり、かつ（Ｔ１＋Ｔ２）／２がＴＡより０～５０℃
高い範囲にあるようにＡおよびＢが加熱される。より好ましくは、それぞれの範囲は、そ
れぞれの参照温度ＴＡまたはＴＢより５～４０℃、１０～３０℃またはさらにより良好に
１５～２５℃高い温度に制限される。
【００７２】
　本発明による方法は、多層構造物および／または多成分物品の製造に有利に適用するこ
とができる。特に、本方法は、ポリアミド材料（Ａ）からなる層または部分（Ｉ）と、ポ
リエステル材料（Ｂ）からなる層または部分（ＩＩ）とを含んでなり、層または部分（Ｉ
）と層または部分（ＩＩ）が、界面領域Ｚを介して互いに直接接触している多層構造物お
よび／または多成分物品の製造に使用することができる。
【００７３】
　本発明による方法を使用することによって製造可能な製品としては、多層ホース、多層
チューブ、多層フィルムまたは多層シートなどの多層構造物、２Ｋモールドされた部分ま
たはオーバーモールドされた部分などの多成分物品が挙げられる。
【００７４】
　結果として挿入されたか、または間欠的な接着剤または結合層の排除は、製造プロセス
が単純化され、在庫品を低減することができ、そして製造の手順がより簡単でより安価で
あり得、ポリアミド材料（Ａ）とポリエステル材料（Ｂ）との組み合わせられた特性は、
そのような間欠的な接着剤または結合層の特性によって妥協される必要はなく、より薄い
横断面を有する多層構造物が製造されてもよく、そしてコポリエステル層によるポリアミ
ド部分のオーバーモールドの前に、最初のもう１層を適用する必要がないという点で、重
要な結果である。
【００７５】
　以下にさらに説明される本発明による多層構造物および多成分物品は、同様に多様であ
り得る多くの一般的なパラメーターを有し、そして、上記の本発明による方法と同様の好
ましい実施形態を有する。
【００７６】
　また本発明は、ポリアミド材料（Ａ）からなる層（Ｉ）とポリエステル材料（Ｂ）から
なる層（ＩＩ）とを含んでなる上記多層構造物であって、ポリエステル材料（Ｂ）が、上
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記の任意選択（Ｘ）および（Ｙ）によるポリエステル材料を含んでなり、好ましくは
　（Ｘ）ウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステル、および／または
　（Ｙ）ポリウレタンエラストマーおよび熱可塑性ポリエステル
を含んでなり、ポリマー層（Ｉ）とポリエステル層（ＩＩ）とが直接接触し、界面領域Ｚ
を介して互いに接着する多層構造物に関する。
【００７７】
　ここで、Ｙが場合によりウレタン結合を含んでなるが、同様にない場合、そしてＸがウ
レタン結合を常に含んでなる場合、Ｘ、Ｙの熱可塑性ポリエステルは、好ましくは、直鎖
熱可塑性ポリエステルおよび／またはコポリエステルエラストマーである。
【００７８】
　ポリエステル層とポリアミド層との間の接着力は、ピール試験によって、例えば、ＡＳ
ＴＭ標準方法Ｄ１８７６－００ｅ１によるＴ－ピール試験によって測定することができる
。
【００７９】
　好ましくは、さらに本明細書に記載されるＴ－ピール試験によって測定された層（Ｉ）
と層（ＩＩ）との間の接着力は、少なくとも０．２０Ｎ／ｍｍ、より好ましくは少なくと
も０．４０Ｎ／ｍｍである。
【００８０】
　本発明の一実施形態において、多層構造物は、層（ＩＩ）と直接接触する第３の層（Ｉ
ＩＩ）を含んでなり、第３の層はポリエステル材料（Ｃ）からなり、層（ＩＩ）は、層（
Ｉ）と層（ＩＩＩ）との間の接着または結合層を構成する。
【００８１】
　この実施形態の層（Ｉ）と層（ＩＩＩ）との間の層（ＩＩ）の効果は、「外部の」層に
よって与えられる多成分層の他の特性は良好に維持されながら、別の方法では接着が非常
に難しい２つの材料であるポリアミド層（Ｉ）とポリエステル層（ＩＩＩ）との間で接着
力の改善が得られるということである。
【００８２】
　ポリエステル層（ＩＩＩ）は、直鎖ポリエステルを場合により含んでなるか、または直
鎖ポリエステルであり、ソフトブロックを含まないポリエステル、および／またはコポリ
エステルエラストマー、好ましくはコポリエステルエラストマーを含んでなる。種類の選
択によって、直鎖ポリエステルおよび／またはコポリエステルエラストマーの組み合わせ
および比率、層（ＩＩＩ）の特性、例えば硬さを、層（ＩＩ）の存在によって、層（Ｉ）
と層（ＩＩＩ）の間での接着力特性を緩めることなく、任意に調整することができる。
【００８３】
　本発明による多層構造物は、適切に、多層ホース、多層チューブ、多層フィルムまたは
多層シートである。
【００８４】
　本発明による多層構造物は、多層構造物が意図される用途の必要性に応じて多くの態様
で多様であってもよい。
【００８５】
　例えば、層（Ｉ）および（ＩＩ）および任意の層（ＩＩＩ）の厚さは、広範囲で多様で
あってよい。　各層の厚さは、例えばフィルムでは、１μｍまたはより薄くてもよく、例
えばチューブでは、１０ｍｍまたはより厚くてもよい。好ましくは、厚さは、５μｍ～５
ｍｍ、１０μｍ～２ｍｍ、２５μｍ～１ｍｍ、５０μｍ～０．５ｍｍ、１００μｍ～２５
０μｍの範囲にある。
【００８６】
　本発明は、ポリアミド材料（Ａ）からなる部分または層（Ｉ）とポリエステル材料（Ｂ
）からなる層または部分（ＩＩ）とを含んでなるさらに上記されるような多成分物品であ
って、（Ｉ）と（ＩＩ）の少なくとも一方が三次元部分であり、ポリエステル材料（Ｂ）
が、
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　（Ｘ）ウレタン結合を含んでなる熱可塑性ポリエステル、および／または
　（Ｙ）ポリウレタンエラストマー（ＴＰＵ）および熱可塑性ポリエステル
を含んでなり、（Ｉ）と（ＩＩ）が直接接触し、界面領域Ｚを介して互いに接着する多
成分物品にも関する。
【００８７】
　ここでまた、Ｙが場合によりウレタン結合を含んでなるが、同様にない場合、かつＸが
ウレタン結合を常に含んでなる場合、Ｘ、Ｙの熱可塑性ポリエステルは、好ましくは、直
鎖熱可塑性ポリエステルおよび／またはコポリエステルエラストマーである。
【００８８】
　多成分物品は、適切に、２Ｋモールドされた部分またはオーバーモールドされた部分で
あって、ポリアミド材料（Ａ）から製造されたネット状のボディを含んでなり、表面領域
がポリエステルエラストマー材料（Ｂ）で少なくとも部分的に被覆されている。
【００８９】
　以下の実施例と比較試験によって本発明をさらに説明する。
【００９０】
［実験］
［材料］
　以下の材料を使用した。
【００９１】
ＴＰＥ－ＥＳ　ＰＢＴハードブロックと、ポリテトラメチレングリコール（ＰＴＭＧ）を
ベースとするポリエーテルソフトブロックとを有するＴＰＥ－Ｅ、Ｓｈｏｒｅ　Ｄ　６３
、融解温度２１０℃。
【００９２】
ＴＰＥ－ＥＵＳ－１　ＰＢＴハードブロックと、ポリカーボネートソフトブロックと、Ｍ
ＤＩをベースとする５％のウレタン結合とを有するＴＰＥ－Ｅ、Ｓｈｏｒｅ　Ｄ　５５、
融解温度１９０℃。
【００９３】
ＴＰＥ－ＥＵＳ－２　ＰＢＴハードブロックと、ポリエステルソフトブロックと、ＭＤＩ
をベースとする５％のウレタン結合とを有するＴＰＥ－Ｅ、Ｓｈｏｒｅ　Ｄ　５５、融解
温度１９５℃。
【００９４】
ＰＡ　標準グレードのポリアミド６。融解温度２２０℃。
【００９５】
［試料調製］
　材料をそのまま使用したか、または表１に示される比率で混合し、共押出し、ＰＡから
なる２層の外部層と、ＴＰＥ－ＥＵＳ－１、ＴＰＥ－ＥＵＳ－２もしくはＴＰＥ－Ｅ、ま
たはＴＰＥ－ＥＵＳ－１とＴＰＥ－Ｅとの組み合わせからなる中間層とから構成される３
層フィルムを形成した。
【００９６】
　共押出形成に、以下の条件を適用した。多層フィルムへの材料の加工は、Ｃｏｌｌｉｎ
多層キャストフィルムラインで行われた。この装置は、３台の押出機（Ａ、Ｂ、Ｃと表示
され、押出機Ｂは使用されない）、供給ブロックおよびダイからなった。供給ブロックは
、５層の対称形Ａ－Ｂ－Ｃ－Ｂ－Ａフィルムプロセッサーからなり、チャンネルＢは遮断
されていた。ダイは、幅３００ｍｍおよび高さ０．５ｍｍのスリット開口部を有した。押
出機ＡおよびＣの設定は、以下の通りであった。Ａ：外層に使用される３ゾーンスクリュ
ーを有する３０／２５Ｄ押出機；Ｃ：中心またはバリア層のための３ゾーン混合スクリュ
ーを有する３０／３０Ｄ押出機。フィルムは、ポリエステル層が２層の同一のポリアミド
層に挟まれている対称形Ａ－Ｃ－Ａ層状フィルムとして製造された。ポリアミド材料（押
出機Ａ）に関して、温度が押出機ヘッドで約２７０℃まで徐々に増加するような温度プロ
フィールを適用した。ポリエステル材料（押出機Ｃ）に関して、温度が押出機ヘッドで約
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２７０℃まで徐々に増加するような温度プロフィールを適用した。供給ブロックとダイは
２５０℃に設定し、そして製造されたホイルの厚さは約１００μｍであった。
【００９７】
［試験：Ｔ－ピール試験による接着力］
　ポリエステル層とポリアミド層との間の接着力を測定するために適用される方法は、Ａ
ＳＴＭ標準方法Ｄ１８７６－００ｅ１によるＴ－ピール試験である。Ｔ－ピール試験は、
ＴｅｓｔＣｏｎｔｒｏｌ　Ｕｎｉｔ，ｔｅｓｔＸｐｅｒｔ　ＩＩ，Ｖ２．０１　Ｓｏｆｔ
ｗａｒｅと、１００Ｎ，ｋａｐ－Ｚ　Ｌｏａｄ－ｃｅｌｌ、または同様の装置を備えたＺ
ｗｉｃｋＺ０１０引張機で実行された。試験は、１５０ｍｍ／分の一定速度での横断移動
を使用して周囲温度（±２３℃）で実行された。試験試料の幅の補正によって、測定され
た接着力（Ｎ）を標準化された接着力（Ｎ／ｍｍ）に標準化した。
【００９８】
［試験結果］
　３層フィルムの組成、使用された材料、ピール試験でこれらのフィルムで得られる結果
を表１に要約した。
【００９９】
【表１】

 
【０１００】
［比較試験Ｂ～Ｄ］
［ＰＡ上でのＴＰＥ－ＥＵＳおよびＴＰＥ－ＥＳのオーバーモールド］
　Ａｒｂｕｒｇ　１５０射出成形装置でオーバーモールド試験を行なった。ポリアミド－
６の標準射出成形装置と標準射出成形条件を使用して、ＰＡ材料から第１のプレートを成
形した。プレートのサイズは、１２０×１２０×２ｍｍであった。射出条件は以下の通り
であった：スクリュー温度設定は、取入れで２２０℃であり、ダイで２５０℃まで徐々に
高くなり、射出速度は１５０ｍｍ／分であり、型温度は４０℃であり、保持時間は１秒で
あり、かつ保持圧力は３０バールであった。ＰＡプレートが基板として使用されたオーバ
ーモールド試験に関しては、型サイズを１２０×１２０×４ｍｍに変更した。ＰＡプレー
トは、オーバーモールドする樹脂がＰＡプラークに対して成形された後に型の密閉側に挿
入される。オーバーモールド条件は以下の通りであった。スクリュー温度は、取入れから
ダイまで２２０℃から２５０℃まで高くなり、射出速度は１５０ｍｍ／分であり、型温度
は４０℃であり、保持時間は５秒であり、かつ保持圧力は３０バールである。
【０１０１】
［試験結果］
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　オーバーモールドされたプラークの組成、および使用される材料、ならびにこれらのプ
ラークで得られる結果を表２にまとめた。
【０１０２】
【表２】
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