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リンス流量：１．０ｍＬ／ｍｉｎ（純水） 
３３．．２２ 評評価価結結果果 
測定結果を表表３３に示した。 

 
アクリル酸・スルホン酸系のホモポリマーは、いずれも膜

への吸着量は少なく、リンス後は膜上にほとんど残留しない

結果となった。これは、ポリマー自体の親水性が非常に高く、

溶媒である水中に存在する方が安定であるためと推測される。 
一方、疎水ユニットの導入を行ったポリマーについて着目

すると、ランダムポリマー（従来型Ｃ）は膜に対してある程

度の吸着量と残留量を示すようになり、ブロックポリマー（Ｐ

Ｐ－４０ＨＤ）はさらに大きな吸着量・残留量を示した。こ

のことから、ポリマーに導入された疎水ユニットが膜への吸

着サイトとして有効に機能し、ブロックポリマーがランダム

ポリマーよりも強い膜への吸着性を示すことが確認できた。 
３３．．３３ 考考察察 
ＣＭＰが行われる際、研磨されている膜上は盤の回転や研

磨圧力の影響により、高い剪断力を受ける環境となっている。

そのため、高流量（高剪断力）でリンスをかけた後のポリマ

ー残流量について着目することで、より研磨環境に近い条件

で吸着特性を比較することが可能と考えられる。先に述べた

通り、ブロックポリマーであるＰＰ－４０ＨＤは膜に対して

大きな吸着量を示すだけでなく、リンス後も膜に残留してい

ることから、研磨中のような高剪断力下でも膜へ吸着し、保

護効果を発揮することで圧力応答性・研磨選択性を向上させ

たと考えられる。 
一方、ポリアクリル酸系のリビング重合品（ＰＰ－３０、

ＰＰ―３０Ｌ）はリンス後に膜上に残留しない結果となった

が、研磨評価では圧力応答性を向上させる傾向を示した。こ

れは、「研磨スラリーのように、砥粒や他の添加剤が共存する

場合に膜への吸着性が変化する」もしくは、「膜ではなく砥粒

へ吸着し作用している」といった別要因の影響が関わってい

るものと推測される。 
 

４４ ままととめめ 
 
今回、シリカスラリー向けに開発したＣＭＰ用リビングポ

リマーについて、社内評価結果を交えて紹介した。分子量分

布を制御し、疎水ブロックを持たせる構造制御を行うことで、 
圧力応答性と研磨選択性に優れるポリマーを開発することが

できた。 
今後、他の組成を持つポリマーについても研磨・吸着評価

を進めていく。また、砥粒共存下でのポリマーの吸着特性や、

ポリマーが砥粒へ与える影響を確認する検討を進め、研磨評

価と吸着評価の相関性を明らかとし、ポリマー設計の幅を広

げていく。 
 

５５ 最最近近のの取取りり組組みみ 
 
ＣＭＰスラリー向け添加剤として開発しているポリマーの

一部は、ＣＭＰ後洗浄剤用の添加剤としても展開可能性が期

待される。特定の工程のみにフォーカスせず、幅広い工程へ

の適用可能性も視野に入れつつ開発を進めていく。 
しかし、後洗浄剤用途はＣＭＰスラリー向けよりも金属含

有量の厳しい制限要求がある。金属不純物の低減技術につい

ても並行して確立を進めていく。 
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表表３３ 評評価価結結果果

 

従来型A ﾎﾟﾘｱｸﾘﾙ酸

従来型B ﾎﾟﾘｽﾙﾎﾝ酸

従来型C
ｶﾙﾎﾞﾝ酸疎水変性品

(ﾗﾝﾀﾞﾑ共重合)

ﾎﾟﾘｱｸﾘﾙ酸

ﾎﾟﾘｱｸﾘﾙ酸

ﾎﾟﾘｽﾙﾎﾝ酸

ﾎﾟﾘｽﾙﾎﾝ酸疎水変性品
(ﾌﾞﾛｯｸ共重合)

名称 組成
吸着量 ﾘﾝｽ後残留量
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１１ 緒緒言言

 
UV 硬化接着剤は、無溶剤かつ室温で短時間硬化が可能で

あるため、他の接着剤と比較して環境への負荷が少なく、か

つ高生産性といった特長を有している。 
近年、環境に配慮した接着剤を求める市場ニーズが高まっ

ており、UV 硬化接着剤の市場および応用分野は着実に広が
っている。さらに近年、小型かつ省電力な UV-LEDが普及し
たことから、DIYショップ等でも UV硬化接着剤が販売され
ており、一般消費者にも身近な存在になりつつある。 
当社は、長年にわたって UV硬化接着剤を開発・販売して

おり、紙、フィルム、プラスチック成型品などの産業資材や、

医療用部材、電子材料、光学部品などの高付加価値品など、

幅広い用途で使用されている（図 1）。 
本稿では、当社の UV 硬化接着剤の新商品として、UV 照

射時に直接光が当たらない暗部も硬化可能な「暗部硬化性」

を有する UV硬化接着剤を紹介する。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

２２ 暗暗部部硬硬化化性性

UV 硬化接着剤は、直接 UV が当たらない暗部は硬化が不
十分になるため、接着不良や絶縁不良の原因となりやすく、

用途開発の妨げになっている。そのため、暗部も硬化可能な

暗部硬化性を有する UV硬化型接着剤へのニーズは強い。図
2に、暗部硬化性の概念図を掲載した。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
UV 硬化接着剤へ暗部硬化性を付与する方法としては、光

硬化と湿気硬化（イソシアネートやシラン化合物）の併用 1),2)、

過酸化物の熱分解による熱ラジカル重合と光ラジカル重合の

併用 3）、エポキシの光カチオン重合 4）、過酸化物の酸化還元

分解を用いる系 5）などが実用化されており（表 1）、カメラ筐
体の固定やスピーカーの接着、鋼板同士の接着など、さまざ

まな用途で用いられている。 
しかし、どの方法も完全硬化までに長い時間が必要であり、

UV 硬化接着剤の特徴である短時間硬化のメリットが損なわ
れているのが現状である。その他にも、作業性の悪さなどさ

まざまな問題があり、市場からは UV照射のみで暗部硬化可
能な技術が望まれている。 

 
 
 
 
 
 
 
 

図図２２  暗暗部部硬硬化化性性のの概概念念図図  

●●暗暗部部硬硬化化性性 硬硬化化接接着着剤剤
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図図１１  UUVV硬硬化化接接着着剤剤のの用用途途例例  
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当社は上記課題の解決を目指して新しい UV硬化システム

の構築を検討した結果、熱や湿気硬化を併用せず、短時間の

UV 照射のみで照射部周辺を暗部も含めて硬化可能な技術を
開発した。この硬化システムのイメージを図 3に示す。 
本硬化システムは、主に特殊アクリレートのラジカル重合

によるものであり、カチオン重合やアニオン重合は用いてい

ない。そのため、これらで問題となる水分や酸・塩基性成分

による硬化阻害は発生しない。 
また、過酸化物やアゾ化合物などの熱ラジカル開始剤も配

合していないので、プライマーや二液化も不要であり、金属

分の混入による急速な増粘やゲル化も起こりにくい。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

本硬化システムで発現する暗部硬化性は、被着体の種類、

接着剤の膜厚と光照射量などによって変化するが、基材が黒

色 PET、接着剤膜厚が 0.5mm、UV-LED光源で 15 J/cm2（照

度 0.5W/cm2）の場合、遮光部においても 5～20mmの暗部硬
化が可能である。実際に暗部硬化させた硬化物の外観を図 4
に示す。 

 
 
 
 
 
 

 
３３ 「「アアロロニニッッククスス 、、 」」

 
３３．．１１ 主主なな物物性性

「アロニックス UVX-8032、8037」は、前述の当社独自技
術により暗部硬化性を付与した UV硬化接着剤の開発品であ
る。主物性を表 2に示す。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ｗ 
 
 
 
 
UVX-8032、8037の大きな違いは粘度であり、塗布方法や

基材の種類によって適切な粘度帯の銘柄を選択する必要があ

図図３３ 新新ししいい暗暗部部硬硬化化シシスステテムムののイイメメーージジ  

図図４４  暗暗部部硬硬化化後後のの外外観観  

表表１１  暗暗部部硬硬化化のの付付与与方方法法  

表表２２  アアロロニニッッククスス UUVVXX--88003322、、88003377 主主物物性性  
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当社は上記課題の解決を目指して新しい UV硬化システム

の構築を検討した結果、熱や湿気硬化を併用せず、短時間の
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本硬化システムで発現する暗部硬化性は、被着体の種類、

接着剤の膜厚と光照射量などによって変化するが、基材が黒

色 PET、接着剤膜厚が 0.5mm、UV-LED光源で 15 J/cm2（照
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３３．．１１ 主主なな物物性性

「アロニックス UVX-8032、8037」は、前述の当社独自技
術により暗部硬化性を付与した UV硬化接着剤の開発品であ
る。主物性を表 2に示す。 
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UVX-8032、8037の大きな違いは粘度であり、塗布方法や

基材の種類によって適切な粘度帯の銘柄を選択する必要があ

図図３３ 新新ししいい暗暗部部硬硬化化シシスステテムムののイイメメーージジ  

図図４４  暗暗部部硬硬化化後後のの外外観観  
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るため、グレード分けを行っている。 
UVX-8032、8037は、ガラス転移温度の指標となる tanδ

最大温度がそれぞれ 16℃、27℃と室温付近にあり、25℃にお
ける貯蔵弾性率はガラス領域を下回る 32MPa、133MPa と
エラストマー的な硬さを示す。また、伸び率はそれぞれ 53％、
60％であり、折り曲げ等の変形時に損傷しにくい柔軟性を有
する。 

UVX-8032、8037の暗部硬化性はそれぞれ 13mm、15mm
（被着体：黒 PET、接着剤膜厚：0.5mm、UV-LED光源：15 
J/cm2（照度 0.5W/cm2）の場合）である。以下、この暗部硬

化性を応用した接着例を紹介する。 
 

３３．．２２ 応応用用例例 ～～ワワイイヤヤーーとと保保護護用用チチュューーブブととのの接接着着

電線やファイバーなどのワイヤーを保護する目的で、プラ

スチック製のチューブでカバーすることがあるが、チューブ

が UV不透過性の着色品の場合、通常の UV硬化接着剤では
内部が硬化せず、接着不良になることがあった。 
そこで、ワイヤーと着色チューブの接着を UVX-8032で行

う検討を実施した（図 5）。なお、比較品は当社従来品の UV
硬化接着剤である。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
UV 硬化・接着したサンプルを解体して観察したところ、

当社従来の UV硬化接着剤では、チューブの内部が全く硬化
せず、液状のままであったのに対し、UVX-8032はチューブ
の内部まで硬化しており、ワイヤーは強固に固定されていた。 
従来、このような部材を UV硬化接着剤でチューブ内部ま

で硬化させようとすると、表 1で記載したような UV硬化接
着剤を使用する必要があったが、暗部硬化するまでに時間が

かかったり、二液化が必要などの欠点があった。UVX-8032
は UV硬化接着剤がもつ速硬化性を損なうことなく、かつ一
液で作業が可能であり、本用途に最適と言える。 

 
４４ 「「アアロロニニッッククスス 、、 」」

 
「アロニックス UVX-8032、8037」よりもさらに剪断強度

を向上させたいという要望があり、新たに「アロニックス

UVX-8092、8093」を開発した（表 3）。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

５５ おおわわりりにに 

。

。

。 
 
 
 
 
 

UVX-8092、8093は、極性基の増加や架橋点間分子量の
調整などの組成見直しにより、各種基材への剪断強度を改善

したグレードである。UVX-8032、8037と比較して、無機
材であるガラスや金属、ポリカーボネート（PC）への剪断
強度が大幅に改善されている。 
金属は UVが全く透過しない材料のため、金属同士の接
着に UV硬化接着剤が適用されることは稀であった。今
後、そういった未開拓な分野にも用途展開を進めていく予定

である。 
 

表表３３  アアロロニニッッククスス UUVVXX--88009922、、88009933 主主物物性性  

硬硬化化ササンンププルルのの構構造造

UUVV照照射射時時  

従従来来品品 UUVVXX--88003322  
図図５５  ワワイイヤヤーー保保護護用用チチュューーブブととのの固固定定  

（（照照射射条条件件：：336655nnmmUUVV--LLEEDD、、照照度度 00..55WW//ccmm22,,    
照照射射時時間間==3300秒秒））  
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５５ 結結言言

 
UV硬化接着剤は、環境負荷の低さや高生産性などのメリ
ットによって、今後も用途と市場の拡大が続くと見込まれて

いるが、暗部が硬化しないという大きな欠点がある。暗部硬

化性を付与する従来技術は、硬化時間が長くなったり、二液

化などの作業性悪化という問題があり、UV照射だけで暗部
硬化性が発現する技術が望まれていた。 
当社は、光ラジカル重合のみを用いた新規の暗部硬化シス

テムを開発し、従来の問題点を解決することに成功した。そ

して、本硬化システムを応用した UV硬化接着剤として、
「アロニックス UVX-8032、8037」および剪断強度改良品
「アロニックス UVX-8092、8093」を開発した。 
開発先の顧客からは、暗部硬化性を有するにもかかわら

ず、UV硬化接着剤が本来有する、オンデマンドで接着可能
という大きなメリットを維持していることに高い評価を頂く

ことが多く、潜在的なニーズは高いと感じている。今後も用

途開発を進め、従来の UV硬化接着剤では展開できなかっ
た用途への開発を進めていく予定である。 
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