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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱可塑性エラストマー（Ａ）と共役ジエン改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）からなる非
発泡シート用樹脂組成物であって、
　熱可塑性エラストマー（Ａ）が、常温においてゴム弾性を示すエチレン－プロピレン共
重合体であり、
　共役ジエン改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）が、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）と、
共役ジエン化合物（ｂ）及びラジカル重合開始剤（ｃ）の溶融混練物であり、
　共役ジエン改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）のＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０
．１～１０ｇ／１０分であり、
　共役ジエン改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）の２００℃での動的粘弾性測定における角
振動数１ｒａｄ／ｓでの損失正接（ｔａｎδ）が２．０以下であり、
　非発泡シート用樹脂組成物に含まれる（Ａ）と（Ｂ）の合計を１００重量部とし、熱可
塑性エラストマー（Ａ）８０～９５重量部と、改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）５～２０
重量部を含み、
　前記非発泡シートは、さらに熱成形方法によって加工されるものであることを特徴とす
る非発泡シート用樹脂組成物。
【請求項２】
　熱可塑性エラストマー（Ａ）が下記１）から３）を満たすことを特徴とする請求項１に
記載の非発泡シート用樹脂組成物。
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１）ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１～１０ｇ／１０分
２）密度が０．８５ｇ／ｃｍ３以上０．８８ｇ／ｃｍ３以下
３）プロピレン含有量が５０重量％以上
【請求項３】
　非発泡シート用樹脂組成物に含まれる（Ａ）と（Ｂ）の合計を１００重量部とし、熱可
塑性エラストマー（Ａ）９０～９５重量部と、改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）５～１０
重量部を含むことを特徴とする請求項１又は２に記載の非発泡シート用樹脂組成物。
【請求項４】
　請求項１～３のいずれかに記載の非発泡シート用樹脂組成物から得られる非発泡シート
。
【請求項５】
　請求項４に記載の非発泡シートを加熱成形して得られる非発泡シート成形体。
【請求項６】
　請求項５に記載の非発泡シート成形体が自動車部品用であることを特徴とする非発泡シ
ート成形体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は熱可塑性エラストマーからなる樹脂組成物およびそのシートに関する。
【背景技術】
【０００２】
　食品容器、自動車部品、建材、家電部品等、様々な用途において、樹脂製のシートを熱
成形して得られる成形体が広く使用されている。これらの中でも、ポリプロピレン系樹脂
を基材に用いたものは、その高い耐熱性、耐薬品性等が必要な用途において好適に用いら
れている。その一方で、他の樹脂に比べ溶融時の粘度低下が大きく、溶融張力が低いこと
から、賦形時にシートが局部的に伸ばされ、厚みが不均一になることや表面のシボ模様が
流れるなどの不具合を起こしやすいという問題があった。
特許文献１には、特定のポリプロピレンに対し、特定の低密度ポリエチレン、高密度ポリ
エチレン、及びタルクからなる組成物からなるシートが開示されている。しかし、この方
法では、ポリプロピレン系樹脂に対し、比較的多量のポリエチレン系樹脂を添加するため
、ポリプロピレン系樹脂の耐熱性を損ねたり、また外観に劣るといった問題がある。
特許文献２には、シボ流れの防止、ドローダウンが小さく、真空成形加工の深絞り時にお
いても製品肉厚の均一性を得ることができる樹脂組成物として、電子線架橋や反応性官能
基を架橋させた樹脂組成物が開示されている。しかし、電子線照射では設備費が高価とな
り製造コストが高くなるという問題や、主鎖切断によりシート成形時の局部伸びの低減効
果が低くなる可能性、反応性官能基を架橋させる場合では、反応性官能基を導入した後、
架橋させる必要があり、複数回の熱履歴がかかるため、樹脂が劣化する可能性がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平５－２６２８９７
【特許文献２】特開平８－７３６７４
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明の目的はシートを加工する際に、シートの局部伸びを低減し、表面のシボ模様が
流れるのを抑制できる非発泡シート用樹脂組成物およびそれからなる非発泡シートを提供
することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
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　かかる課題を解決するために本発明者は鋭意検討の結果、本発明の改質ポリプロピレン
系樹脂と熱可塑性エラストマーからなる非発泡シートが、上記課題を解決できることを見
出した。すなわち、本発明は以下の内容をなす。
［１］熱可塑性エラストマー（Ａ）と改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）からなる非発泡シ
ート用樹脂組成物であって、改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）が、線状ポリプロピレン系
樹脂（ａ）を共役ジエン化合物（ｂ）とラジカル重合開始剤（ｃ）とを溶融混練して得ら
れることを特徴とする非発泡シート用樹脂組成物。
［２］熱可塑性エラストマー（Ａ）が下記１）～３）を満たすことを特徴とする前記１に
記載の非発泡シート用樹脂組成物。
１）ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１～１０ｇ／１０分
２）密度が０．８５ｇ／ｃｍ３以上０．８８ｇ／ｃｍ３以下
３）プロピレン含有量が５０重量％以上
［３］改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）が下記１）～２）を満たすことを特徴とする前記
１～２のいずれかに記載の非発泡シート用樹脂組成物。
１）ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１～１０ｇ／１０分
２）２００℃での動的粘弾性測定における角振動数１ｒａｄ／ｓでの損失正接（ｔａｎδ
）が２．０以下
［４］線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）のＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１～
１０ｇ／１０分であることを特徴とする前記１～３のいずれかに記載の非発泡シート用樹
脂組成物。
［５］非発泡シート用樹脂組成物（Ａ）と（Ｂ）の合計を１００重量部とし、熱可塑性エ
ラストマー（Ａ）６０～９７重量部と、改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）３～４０重量部
を含むことを特徴とする前記１～４のいずれかに記載の非発泡シート用樹脂組成物。
［６］前記１～５のいずれかに記載の非発泡シート用樹脂組成物から得られる非発泡シー
ト。
［７］前記６に記載の非発泡シートを加熱成形して得られる非発泡シート成形体。
［８］前記７に記載の非発泡シート成形体が自動車部品用であることを特徴とする非発泡
シート成形体。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明の改質ポリプロピレン系樹脂と熱可塑性エラストマーからなる樹脂組成物を用い
た非発泡シートは、加熱成形時にシートの局部伸びを低減でき、表面のシボ模様が流れる
のを抑制することができるため、厚みが均一で外観に優れた成形体を作成することが可能
となる。さらには、本発明の非発泡シートは、基材の全てをポリプロピレン系樹脂で構成
することが可能であるから、その特徴である耐熱性や耐薬品性、剛性を損なわずに熱成形
性を改善できるという特徴を有する。
【図面の簡単な説明】
【０００７】
【図１】に示すように、非発泡シートを、幅４０ｍｍ、長さ１２０ｍｍに切り出し、長さ
方向および幅方向の端から２０ｍｍの位置に線を引き、長さ方向を１０ｍｍ間隔に８分割
した。非発泡シートの延伸は、シートの両端をクリップで固定し、温度を１３０℃に設定
した炉内で３分間加熱した。その後、延伸速度２００ｍｍ／ｍｉｎで１５０％まで延伸し
、炉内で１分間保持した。クリップに固定したまま、炉内から取り出し、室温に戻るまで
冷却し、非発泡シート成形体を作成した。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　本発明の一実施形態について説明すれば以下の通りである。なお、本発明は以下の説明
に限定されるものではない。
【０００９】
　＜非発泡シート用樹脂組成物＞
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　本発明の非発泡シート用樹脂組成物は、熱可塑性エラストマー（Ａ）および改質ポリプ
ロピレン系樹脂（Ｂ）からなる。また、必要に応じて、熱可塑性樹脂またはゴム（Ｃ）、
添加剤が含まれてもよい。
【００１０】
　本発明の非発泡シート用樹脂組成物の組成比は、（Ａ）と（Ｂ）と（Ｃ）の合計を１０
０重量％とし、（Ａ）を６０重量部以上９７重量部以下、（Ｂ）を３重量部以上４０重量
部以下、（Ｃ）を０重量部以上２５重量部以下、含んでなることが好ましく、（Ａ）を７
０重量部以上９０重量部以下、（Ｂ）を１０重量部以上３０重量部以下、（Ｃ）を０重量
部以上１５重量部以下、含んでなることが特に好ましい。（Ｂ）が３重量部未満であると
、本発明で得られる効果が得られず、４０重量部より多いと改質の効果が飽和してしまう
。
【００１１】
　＜熱可塑性エラストマー（Ａ）＞
　本発明において、熱可塑性エラストマーとは、加熱された際に流動性を示し、かつ常温
においてゴム弾性を示すものをいう。うち、本発明において好ましく用いられる熱可塑性
エラストマー（Ａ）の具体例として、エチレン－α－オレフィン共重合体、プロピレン―
α―オレフィン共重合体、エチレン－プロピレン－ジエン共重合体およびそれらの動的架
橋物、エチレン－酢酸ビニル共重合体、塩素化ポリエチレンなどのオレフィン系エラスト
マー；スチレン－イソブチレン－スチレン共重合体、スチレン－イソブチレン共重合体、
スチレン－ブタジエン－スチレン共重合体、スチレン－イソプレン－スチレン共重合体、
及びそれらの水素添加物などのスチレン系エラストマー；ポリエステル系エラストマー；
ポリアミド系エラストマー；ポリウレタン系エラストマー等が挙げられる。また、これら
の中から２種以上を使用してもよい。なお、前記した好ましい具体例であげたエラストマ
ーと、他の樹脂や添加剤とを多段重合、溶融ブレンド等の方法により複合化した組成物が
知られているが、本発明においては、前記した熱可塑性エラストマーの要件を満たす限り
において、これらの組成物も熱可塑性エラストマー（Ａ）として好適に用いることができ
る。これらの中では、改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）が分散しやすいことや、比較的安
価であるという観点から、オレフィン系エラストマーが好ましく、プロピレン－α－オレ
フィン共重合体がより好ましく、エチレン－プロピレン共重合体がさらに好ましい
【００１２】
　（Ａ）のメルトフローレート（以下、ＭＦＲ）としては、２３０℃、２．１６ｋｇ荷重
の条件において測定されるＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１ｇ／１０分以上１
０ｇ／１０分未満が好ましく、０．５ｇ／１０分以上８ｇ／１０分未満がより好ましく、
０．５ｇ／１０分以上５ｇ／１０分未満が特に好ましい。（Ａ）のＭＦＲ（２３０℃、２
．１６ｋｇ）が０．１ｇ／１０分未満であると、非発泡シート用樹脂組成物の溶融時の流
動性が不十分になる傾向があり、得られる非発泡シートの外観が悪化する傾向がある。一
方、ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が１０ｇ／１０分を超える場合、得られる非発泡
シートの局部伸びが大きくなる傾向にある。
熱可塑性エラストマー（Ａ）の密度としては、０．８５ｇ／ｃｍ３以上０．９０ｇ／ｃｍ
３以下が好ましく、０．８６ｇ／ｃｍ３以上０．８９ｇ／ｃｍ３以下がより好ましく、０
．８７ｇ／ｃｍ３以上０．８８ｇ／ｃｍ３以下が特に好ましい。熱可塑性エラストマー（
Ａ）の密度がこの範囲にあると、改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）が分散しやすく、非発
泡シートの外観がよくなる。
【００１３】
　＜改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）＞
本発明の改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）は、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）と共役ジ
エン化合物（ｂ）とラジカル重合開始剤（ｃ）を反応させて得られる。また、共役ジエン
化合物と共重合可能な単量体を反応させてもよい。前記の線状ポリプロピレン系樹脂（ａ
）とは、線状の分子構造を有しているポリプロピレン系樹脂である。線状ポリプロピレン
系樹脂（ａ）としては、プロピレン単独重合体、プロピレンのブロック共重合体およびプ
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ロピレンのランダム共重合体が挙げられる。線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）としては、
結晶性、剛性、耐薬品性などの観点で、プロピレン成分を７５重量％以上含むことが好ま
しく、８０重量％以上がより好ましく、９０重量％以上がさらに好ましく、１００重量％
となるプロピレン単独共重合体が特に好ましい。
【００１４】
　プロピレンと共重合可能なα－オレフィンは、エチレン、１－ブテン、イソブテン、１
－ペンテン、３－メチル－１－ブテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、３，
４－ジメチル－１－ブテン、１－ヘプテン、３－メチル－１－ヘキセン、１－オクテン、
１－デセンなどの炭素数２または４～１２のα－オレフィン、シクロペンテン、ノルボル
ネン、テトラシクロ［６，２，１１，８，１３，６］－４－ドデセンなどの環状オレフィ
ン、５－メチレン－２－ノルボルネン、５－エチリデン－２－ノルボルネン、１，４－ヘ
キサジエン、メチル－１，４－ヘキサジエン、７－メチル－１，６－オクタジエンなどの
ジエン、塩化ビニル、塩化ビニリデン、アクリロニトリル、酢酸ビニル、アクリル酸、メ
タクリル酸、マレイン酸、アクリル酸エチル、アクリル酸ブチル、メタクリル酸メチル、
無水マレイン酸、スチレン、メチルスチレン、ビニルトルエン、ジビニルベンゼンなどの
ビニル単量体などが挙げられる。これらは、単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせ
て用いてもよい。これらのうち、エチレン、１－ブテンが、シート成形性、安価等という
点で好ましい。
【００１５】
　線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）のＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）は、０．１ｇ／
１０分以上１０ｇ／１０分未満が好ましく、０．５ｇ／１０分以上８ｇ／１０分未満がよ
り好ましく、１．０ｇ／１０分以上５．０ｇ／１０分未満がさらに好ましい。前記ＭＦＲ
（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１ｇ／１０分未満であると、溶融時の流動性が不十分
になり、共役ジエン化合物（ｂ）やラジカル重合開始剤（ｃ）との溶融混練が不十分にな
る可能性があり、前記ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）が１０ｇ／１０分以上であると
、非発泡シートの局部伸びが大きくなる傾向にある。
【００１６】
　改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）のＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）は、０．１ｇ／
１０分以上１０ｇ／１０分未満が好ましく、０．５ｇ／１０分以上８ｇ／１０分未満がよ
り好ましく、１．０ｇ／１０分以上５．０ｇ／１０分未満がさらに好ましい。前記ＭＦＲ
（２３０℃、２．１６ｋｇ）が０．１ｇ／１０分未満であると、溶融時の流動性が不十分
になり、熱可塑性エラストマー（Ａ）との溶融混練が不十分になる可能性があり、１０ｇ
／１０分以上であると非発泡シートの局部伸びが大きくなる傾向にある。
改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）のｔａｎδは２．０以下が好ましく、１．５以下が特に
好ましく、１．３以下が最も好ましい。ｔａｎδが２．０より大きいとシートの局部伸び
低減効果が小さくなる傾向にある。
【００１７】
　前記共役ジエン化合物（ｂ）としては、ブタジエン、イソプレン、１，３－ヘプタジエ
ン、２，３－ジメチルブタジエン、２，５－ジメチル－２，４－ヘキサジエンなどがあげ
られる。これらは、単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて用いてもよい。これら
の中では、（ａ）を改質させる反応において反応が均一に進みやすいことや取扱いしやす
いことや、安価であるという観点から、ブタジエン、イソプレンが好ましく、イソプレン
がさらに好ましい。
【００１８】
　共役ジエン化合物（ｂ）の量としては、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）１００重量部
に対して、０．０１重量部以上２０重量部以下が好ましく、０．０５重量部以上５重量部
以下がさらに好ましい。（ｂ）の量が０．０１重量部未満では改質効果が小さく、また、
２０重量部を超えと添加量に比べ、効果が小さく、コストが高くなる。
【００１９】
　ラジカル重合開始剤（ｃ）としては、一般に過酸化物、アゾ化合物などが挙げられるが
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、ポリプロピレン系樹脂や前記共役ジエン化合物からの水素引き抜き能を有するものが好
ましく、一般にケトンパーオキサイド、パーオキシケタール、ハイドロパーオキサイド、
ジアルキルパーオキサイド、ジアシルパーオキサイド、パーオキシジカーボネート、パー
オキシエステルなどの有機過酸化物が挙げられる。これらのうち、特に水素引き抜き能が
高いものが好ましく、例えば１，１－ビス（ｔ－ブチルパーオキシ）３，３，５－トリメ
チルシクロヘキサン、１，１－ビス（ｔ－ブチルパーオキシ）シクロヘキサン、ｎ－ブチ
ル４，４－ビス（ｔ－ブチルパーオキシ）バレレート、２，２－ビス（ｔ－ブチルパーオ
キシ）ブタンなどのパーオキシケタール、ジクミルパーオキサイド、２，５－ジメチル－
２，５－ジ（ｔ－ブチルパーオキシ）ヘキサン、α，α’－ビス（ｔ－ブチルパーオキシ
－ｍ－イソプロピル）ベンゼン、ｔ－ブチルクミルパーオキサイド、ジ－ｔ－ブチルパー
オキサイド、２，５－ジメチル－２，５－ジ（ｔ－ブチルパーオキシ）－３－ヘキシンな
どのジアルキルパーオキサイド、ベンゾイルパーオキサイドなどのジアシルパーオキサイ
ド、ｔ－ブチルパーオキシオクテート、ｔ－ブチルパーオキシイソブチレート、ｔ－ブチ
ルパーオキシラウレート、ｔ－ブチルパーオキシ３，５，５－トリメチルヘキサノエート
、ｔ－ブチルパーオキシイソプロピルカーボネート、２，５－ジメチル－２，５－ジ（ベ
ンゾイルパーオキシ）ヘキサン、ｔ－ブチルパーオキシアセテート、ｔ－ブチルパーオキ
シベンゾエート、ジ－ｔ－ブチルパーオキシイソフタレートなどのパーオキシエステルな
どが挙げられる。これらは、単独で用いてもよく、２種以上を組み合わせて用いてもよい
。
【００２０】
　ラジカル重合開始剤（ｃ）の量としては、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）１００重量
部に対して、０．０１重量部以上１０重量部以下が好ましく、０．０５重量部以上４重量
部以下がさらに好ましい。ラジカル重合開始剤の添加量が０．０１重量部未満では改質効
果が得られにくい場合があり、また、１０重量部を超える添加量では、線状ポリプロピレ
ン系樹脂の分解反応が極度に進行する場合がある。
【００２１】
　前記共役ジエン化合物と共重合可能な単量体としては、塩化ビニル、塩化ビニリデン、
アクリロニトリル、メタクリロニトリル、アクリルアミド、メタクリルアミド、酢酸ビニ
ル、アクリル酸、メタクリル酸、マレイン酸、無水マレイン酸、アクリル酸金属塩、メタ
クリル酸金属塩、アクリル酸メチル、アクリル酸エチル、アクリル酸ブチル、アクリル酸
２－エチルヘキシル、アクリル酸ステアリルなどのアクリル酸エステル、メタクリル酸メ
チル、メタクリル酸エチル、メタクリル酸ブチル、メタクリル酸２－エチルヘキシル、メ
タクリル酸ステアリルなどのメタクリル酸エステルなどがあげられ、これらは前記共役ジ
エン化合物と併用してもよい。
【００２２】
　（Ｂ）の製造方法としては、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）に対し、共役ジエン化合
物（ｂ）とラジカル重合開始剤（ｃ）を添加して溶融混練する方法が挙げられる。
共役ジエン化合物（ｂ）により、線状ポリプロピレン（ａ）の主鎖分解反応が起こりにく
くなり、線状ポリプロピレン（ａ）に分岐構造が生じる反応が起こると考えられる。
【００２３】
　（Ｂ）の製造方法における、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）、共役ジエン化合物（ｂ
）、ラジカル重合開始剤（ｃ）を溶融混練する際の添加順序としては、（ａ）（ｂ）（ｃ
）を混合したのち一括して溶融混練してもよいし、（ａ）とその他１種類を混合したのち
溶融混練し、残りの原料を添加してさらに溶融混練してもよい。さらに、溶融状態とした
（ａ）に、（ｂ）（ｃ）を同時に、あるいは、別々に添加し、溶融混練してもよい。また
、添加する量は、全量を一括で添加しても良いし、分割して添加しても良い。ただし、溶
融状態の（ａ）に対し、（ｂ）のみが添加された状態で長時間混練することは、前記した
分解反応が極度に進行する場合があるため避けることが好ましい。
【００２４】
　（Ｂ）の製造装置として、ロール、コニーダー、バンバリーミキサー、ブラベンダー、
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単軸押出機、２軸押出機などの混練機、２軸表面更新機、２軸多円板装置などの横型撹拌
機；ダブルヘリカルリボン撹拌機などの縦型撹拌機などが挙げられる。これらのうち、ロ
ール、コニーダー、バンバリーミキサー、ブラベンダー、単軸押出機、２軸押出機などの
混練機を使用することが好ましく、特に単軸押出機、２軸押出機などの押出機が生産性の
点から好ましい。
【００２５】
　溶融混練の温度は、線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）が十分溶融し、かつ熱分解しない
という観点から選定すればよい。また、温度を高めることで反応は短時間に進行するが、
高くしすぎると、反応が均一でなくなる場合があるため好ましくない。一般に１３０℃以
上３００℃以下、より好ましくは１６０℃以上２５０℃以下である。
溶融混練の時間は、１～６０分である。
【００２６】
　未反応の共役ジエン化合物（ｂ）やラジカル重合開始剤（ｃ）を除去するために、ベン
トすることが好ましい。
【００２７】
　改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）の形状、大きさとしては、後工程でのハンドリング性
の観点からペレット状、フレーク状などの粒状物が好ましい。
【００２８】
　＜熱可塑性樹脂（Ｃ）＞
また、本発明の非発泡シート用樹脂組成物には、本発明の効果を損なわない限りにおいて
、（Ａ）、（Ｂ）に該当しない熱可塑性樹脂またはゴム（Ｃ）、添加剤を含んでもよい。
熱可塑性樹脂（Ｃ）としては、ポリエチレン、ポリプロピレンポリブテン－１、ポリイソ
ブテン、ポリペンテン－１、ポリメチルペンテン－１などのポリα－オレフィン；エチレ
ン／アクリル酸共重合体、エチレン／メタクリル酸共重合体、エチレン／アクリル酸エチ
ル共重合体、エチレン／アクリル酸ブチル共重合体、エチレン／メタクリル酸メチル共重
合体、エチレン／無水マレイン酸共重合体、エチレン／アクリル酸金属塩共重合体、エチ
レン／メタクリル酸金属塩共重合体、エチレン／メタクリル酸グリシジル共重合体などの
エチレン／ビニル単量体共重合体；ポリブタジエン、ポリイソプレンなどのポリジエン系
共重合体；アクリロニトリル／ブタジエン／スチレングラフト共重合体、メタクリル酸メ
チル／ブタジエン／スチレングラフト共重合体などのビニル単量体／ジエン系単量体／ビ
ニル単量体グラフト共重合体；ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリアクリロニト
リル、ポリ酢酸ビニル、ポリアクリル酸エチル、ポリアクリル酸ブチル、ポリメタクリル
酸メチル、ポリスチレンなどのビニル重合体；塩化ビニル／アクリロニトリル共重合体、
塩化ビニル／酢酸ビニル共重合体、アクリロニトリル／スチレン共重合体、メタクリル酸
メチル／スチレン共重合体などのビニル系共重合体などがあげられる。
【００２９】
　前記添加剤としては、滑剤、ポリオレフィンワックス、等の流動性向上剤；酸化防止剤
、金属不活性剤、燐系加工安定剤、紫外線吸収剤、光安定剤、蛍光増白剤、金属石鹸、制
酸吸着剤などの安定剤；架橋剤、連鎖移動剤、核剤、可塑剤、充填材、強化材、顔料、染
料、難燃剤、帯電防止剤などの添加剤；鉱物オイルやパラフィンオイルなどの軟化剤を併
用してもよい。添加する量としては非発泡シート用樹脂組成物１００重量部に対して、０
重量部以上２５重量部以下で使用される。
【００３０】
　＜非発泡シート＞
本発明の非発泡シートの製造方法としては、シートを作成する際に、ペレット状の両者を
ブレンダー、ミキサー等を用いてドライブレンドした後、シートを成形する方法や、シー
ト成形前に一旦溶融混練して、混合ペレットを作成した後、シートを成形する方法が挙げ
られる。本発明においてはドライブレンドした上で成形する方法が、熱履歴が少なくて済
み、樹脂の劣化が抑制できるため好ましい。
【００３１】
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　本発明の非発泡シートの製造方法としては、カレンダー成形、Ｔダイ押出成形、インフ
レーション成形、プレス成形、射出成形などが挙げられ、生産性の観点から、カレンダー
成形またはＴダイ押出成形が好ましい。
【００３２】
　非発泡シートの厚みは、０．１～５ｍｍが好ましく、０．３～３ｍｍが特に好ましい。
【００３３】
　本発明の非発泡シートの表面には、必要に応じて、印刷やシボ模様などが施されていて
も良い。前記シボ模様は、皮模様、幾何学模様、なし地模様など等のシボ模様が好ましく
用いられる。シボ模様の付け方としては、非発泡シートを押出成形する際にシボロールを
押し付ける方法や、射出成形する際に金型にシボ付きのものを用いる方法が挙げられる。
【００３４】
　本発明の非発泡シートはそのまま使用してもよい。また、さらに熱成形方法によって加
工され、各種成形品として好適に用いられる。熱成形方法としては、加熱延伸法、加熱プ
レス法、圧空成形法、真空成形法が挙げられる。
【００３５】
　本発明の非発泡シートは、溶融伸びに優れているため、前記熱成形をはじめとした加熱
成形において、局部伸びが抑制され、成形品の厚みを均一化することができる。また、表
面にシボ模様が施されている場合には、局部的なシボ模様の変形（シボ流れ）を抑制する
ことができる。なお、シボ流れの変形の程度は、非発泡シート成形体を目視で観察するこ
とおよび光沢度のバラつきから判断できる。シボ模様が変形すると、シボ模様の稜線上の
微細な凹凸が崩れ、光沢度が増加する。
【００３６】
　本発明の非発泡シートおよびその成形体は、自動車部品、特に自動車内装材として好適
に用いることができる。また、自動車部品以外にも、建材、家電部品等の広範な用途にお
いて用いることができる。
【実施例】
【００３７】
　以下、実施例により本発明をさらに具体的に説明するが、本発明はこれらの実施例によ
って何ら限定されるものではない。下記実施例および比較例中「部」および「％」は、そ
れぞれ「重量部」および「重量％」を示す。
【００３８】
　＜ＭＦＲ＞
　ＭＦＲは、ＪＩＳ　Ｋ　７２１０（１９９９）記載のＡ法の規定に準拠し、メルトイン
デクサーＳ－０１（東洋精機製作所製）を用い、２３０℃、２．１６ｋｇの荷重でダイか
ら一定時間に押し出される樹脂量から、１０分間に押し出される量に換算した値とした。
【００３９】
　＜損失正接（ｔａｎδ）＞
　改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）を、１．５ｍｍ厚のスペーサーを用いて、１９０℃に
て５分間熱プレスして１．５ｍｍ厚のプレス板を作製し、ここから２５ｍｍφのポンチを
用いて打ち抜き、試験片を得た。測定装置としては、ＴＡインスツルメンツ社製粘弾性測
定装置ＡＲＥＳを用い、２５ｍｍφのパラレルプレート型冶具を装着した。冶具を囲うよ
うに恒温槽を設置し、１８０℃に保温、冶具が予熱された後に、恒温槽を開け、パラレル
プレート間に２５ｍｍφとした試験片を挿入して恒温槽を閉じ、５分間予熱した後にパラ
レルプレート間隔を１ｍｍまで圧縮した。圧縮後、再度恒温槽を開き、パラレルプレート
からはみ出した樹脂を真鍮のヘラで掻き取り、恒温槽を閉じて再度５分間保温した後に、
動的粘弾性測定を開始した。
【００４０】
　測定は、角振動数０．１ｒａｄ／ｓから１００ｒａｄ／ｓまでの範囲で行い、各角振動
数での貯蔵弾性率と損失弾性率および、計算値として損失正接ｔａｎδを得た。これらの
結果のうち、角周波数１ｒａｄ／ｓでの損失正接ｔａｎδの値を採用した。なお、歪み量
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は５％で、窒素雰囲気下で測定を行った。
【００４１】
　＜非発泡シートの伸長後の各部の長さおよび厚さ＞
　図１に示すように、非発泡シートを、幅４０ｍｍ、長さ１２０ｍｍに切り出し、長さ方
向および幅方向の端から２０ｍｍの位置に線を引き、長さ方向を１０ｍｍ間隔に８分割し
た。非発泡シートの延伸は、シートの両端をクリップで固定し、温度を１３０℃に設定し
た炉内で３分間加熱した。その後、延伸速度２００ｍｍ／ｍｉｎで１５０％まで延伸し、
炉内で１分間保持した。クリップに固定したまま、炉内から取り出し、室温に戻るまで冷
却し、非発泡シート成形体を作成した。
【００４２】
　１５０％延伸後、この８分割した間隔の各部Ｗ１～Ｗ８の長さ、各部Ｗ１～Ｗ８の中心
位置の厚みを測定し、平均値、標準偏差σ、、標準偏差／平均値を算出した。長さは、膜
厚はミツトヨ社製アップライトゲージ（デジタルタイプ）（目量：０．００１ｍｍ、測定
子：フラット測定子）を用いて測定した。
【００４３】
　＜非発泡シートの光沢度評価＞
光沢度は８分割した中のＷ１～Ｗ２、Ｗ４～Ｗ５、Ｗ７～Ｗ８の間（図のＡ～Ｃ）の部分
を測定し、平均値、標準偏差σ、標準偏差／平均値を算出した。光沢計（日本電飾社製、
ＶＧ２０００）で測定した。
【００４４】
　＜非発泡シートのシボ模様の評価＞シボ模様の確認は目視で行った。評価基準を以下に
示す。
シボ模様の稜線上の凹凸がはっきりしている：◎
シボ模様の稜線上の凹凸がわずかに不明瞭な部分がある：○
シボ模様の稜線上の凹凸が不明瞭な部分がある：△
シボ模様の稜線上の凹凸がない部分がある：×
次に、実施例、比較例で使用した樹脂について説明する。
【００４５】
　＜熱可塑性エラストマー（Ａ）＞
（Ａ－１）プロピレン―エチレン共重合体（プロピレン含量６０重量％）：
　ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）２ｇ／１０分、密度０．８８ｇ／ｃｍ３

　＜改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ）＞
（Ｂ－１）製造例１にて合成した。ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）３．２ｇ／１０分
、ｔａｎδ（２００℃、１ｒａｄ／ｓ）＝１．２
　＜線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）＞
　（ａ－１）プロピレン単独重合体：
ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）８ｇ／１０分、密度０．９０ｇ／ｃｍ３

　（ａ－２）プロピレン単独重合体：
ＭＦＲ（２３０℃、２．１６ｋｇ）３ｇ／１０分、密度０．９１ｇ／ｃｍ３

　＜製造例１＞
　線状ポリプロピレン系樹脂（ａ）として（ａ－１）１００重量部と、ラジカル重合開始
剤としてｔ－ブチルパーオキシイソプロピルカーボネート０．６５重量部の混合物を、ホ
ッパーから７０ｋｇ／時でシリンダー温度２００℃、スクリュー回転数２３０ｒｐｍに設
定した二軸押出機（４６ｍｍφ、Ｌ／Ｄ＝６３、神戸製鋼社製）で溶融混練し、途中に設
けた圧入部より共役ジエン化合物としてイソプレンモノマーを、定量ポンプを用いて０．
４５重量部供給した。ニ軸押出機中で溶融混練し、押し出されたストランドを水冷、細断
することにより改質ポリプロピレン系樹脂（Ｂ－１）を得た（メルトフローレート３．２
ｇ／１０分、ｔａｎδ１．２）。
【００４６】
　＜実施例１＞
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　プロピレン―エチレン共重合体（Ａ－１）と製造例１で得られた改質ポリプロピレン系
樹脂（Ｂ－１）を８０：２０の割合でドライブレンドした後、射出成形機（東洋機械金属
工業１００ｔｏｎ成形機（電動式））により成形した。成形条件として、シリンダー設定
温度：２２０／２２０／２２０／２００／１８０℃、使用金型：１５０ｍｍ角平板、肉厚
２ｍｍ、３面シボ付き、金型設定温度：４０℃、射出速度：１００ｍｍ／ｓｅｃ、冷却時
間：３０ｓｅｃ
得られた非発泡シートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００４７】
　＜実施例２＞
（Ａ－１）と（Ｂ－１）の混合割合を９０：１０にする以外は実施例１と同様にして行っ
た。得られた非発泡シートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００４８】
　＜実施例３＞
　（Ａ－１）と（Ｂ－１）の混合割合を９５：５にする以外は実施例１と同様にして行っ
た。得られた非発泡シートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００４９】
　＜比較例１＞
　（Ａ－１）と（ａ－２）の混合割合を８０：２０にする以外は実施例１と同様にして行
った。得られた非発泡シートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００５０】
　＜比較例２＞
　（Ａ－１）と（ａ－２）の混合割合を９０：１０にする以外は実施例１と同様にして行
った。得られた非発泡シートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００５１】
　＜比較例３＞
　（Ａ－１）と（ａ－２）の混合割合を９５：５にする以外は実施例１と同様にして行っ
た。得られた非発泡シートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００５２】
　＜比較例４＞
　（Ａ－１）１００重量％にする以外は実施例１と同様にして行った。得られた非発泡シ
ートの評価結果を表１、表２、表３に示す。
【００５３】
【表１】

【００５４】
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【表２】

【００５５】
【表３】
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