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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　セルロース系材料からなる層（ただし、セロファンを除く。）と、熱可塑性エラストマ
ーからなる層とを含む積層体からなり、
前記熱可塑性エラストマーが、前記熱可塑性エラストマーを構成する分子中にエントロピ
ー弾性を有するゴム成分と塑性変形を防止するための分子拘束成分の両成分を共有するも
のであり、
前記熱可塑性エラストマーが、ウレタン系エラストマー又はアミド系エラストマーである
、シート。
【請求項２】
　前記セルロース系材料からなる層と、前記熱可塑性エラストマーからなる層との二層の
積層体からなる、請求項１に記載のシート。
【請求項３】
　前記セルロース系材料が、セルロースアセテート、セルロースアセテートプロピオネー
ト、セルロースアセテートブチレート、メチルセルロース、エチルセルロース及びヒドロ
キシエチルセルロースよりなる群から選択された少なくとも１種を含有する、請求項１ま
たは２に記載のシート。
【請求項４】
　請求項１～３のいずれか１項に記載のシートの製造方法であって、
セルロース系材料の溶液を流延する工程と、
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前記流延したセルロース系材料を乾燥する工程と、
前記乾燥の後、前記流延したセルロース系材料の上に熱可塑性エラストマーの溶液を流延
する工程を有する、シートの製造方法。
【請求項５】
　請求項１～３のいずれか１項に記載のシートの製造方法であって、
セルロース系材料からなる層の表面に、熱可塑性エラストマーの融液または溶液をコーテ
ィングする工程を有する、シートの製造方法。
【請求項６】
　請求項１～３のいずれか１項に記載のシートの製造方法であって、
セルロース系材料からなる層と、熱可塑性エラストマーからなる層とを重ねる工程と、
前記セルロース系材料からなる層と前記熱可塑性エラストマーからなる層とを加熱圧着す
る工程を有する、シートの製造方法。
【請求項７】
　請求項１～３のいずれか１項に記載のシートの前記熱可塑性エラストマーからなる層の
表面に、さらに樹脂フィルムを積層し加熱圧着する工程を有する、シートの製造方法。
【請求項８】
　請求項１～３のいずれか１項に記載のシートの貼り付け方法であって、
熱可塑性エラストマーからなる層の表面を、被貼付体に加熱圧着して貼り付ける、シート
の貼り付け方法。
【請求項９】
　前記熱可塑性エラストマーからなる層に、さらに前記セルロース系材料からなる層が積
層した積層体からなり、
前記セルロース系材料が、セルロースアセテートである、請求項２に記載のシート。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、シート、シートの製造方法及び貼り付け方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　セルロース系材料、特にセルロースアセテートは、液晶表示装置において、偏光子を保
護する保護膜の材料として主に用いられてきた。セルロース系材料からなるセルロース系
フィルムを保護膜として偏光子に張り合わせる方法として、従来、アルカリ処理により、
セルロース系フィルムの表面部分のエステル基をケン化してＯＨ基とした後、水系接着剤
を介して偏光子と張り合わせる方法；セルロース系フィルムに、ＵＶを照射することで重
合反応が起きるモノマー組成物を塗布し、その塗布面に偏光子を密着させた上でＵＶを照
射して張り合わせる方法；シート状の感圧接着剤（ＰＳＡとも呼ばれる）をセルロース系
フィルムと偏光子との間に積層し、圧力を加えることで張り合わせる方法などが知られて
いる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００４－１０９６５７号公報
【特許文献２】特開２００２－０８２２２６号公報
【特許文献３】特開２０１６－１７３５８１号公報
【特許文献４】特開２０１６－０４８３６１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　従来のアルカリ処理によりセルロース系フィルム表面をケン化したのち、水系接着剤を
用いて偏光子と張り合わせる方法では、ケン化処理時間を適切に調節しても、フィルム表
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面のケン化処理に伴ってフィルムがカールする現象がおき、平坦な状態で扱うことが困難
である。また、水系接着剤の乾燥は、セルロース系フィルムを水系接着剤の水分が透過す
ることで進行するため、乾燥に長時間を必要とする。
【０００５】
　次に、ＵＶを照射することで重合反応が起きるモノマー組成物をセルロース系材料に塗
布し、ＵＶを照射して偏光子と張り合わせる方法では、モノマー組成物を光から遮断して
調液、保存及び塗布する必要があり、これらの保存や塗布時の遮光状態が不十分であると
接着不良を起こす。
【０００６】
　そして、感圧接着剤を用いる方法では、セルロース系フィルムと張り合わせる相手材を
正確に位置合わせする際に、フィルムの湾曲等によりフィルムの一部が意図せず相手材と
触れ、部分的に接着してしまうことが少なからず起きる。部分的に接着した場合、再剥離
しても、接着剤が残ったり、セルロース系フィルムや相手材が破損することがある。従来
の方法における問題の解決のため、セルロース系フィルムを偏光子などの相手材を密着さ
せた後、熱を加えることで接着することを検討した。
【０００７】
　本発明は、優れた透明性と加熱圧着による優れた接着性を有するセルロース系シートを
提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の第一は、セルロース系材料からなる層と、熱可塑性エラストマーからなる層と
を含む積層体からなり、前記熱可塑性エラストマーが、前記熱可塑性エラストマーを構成
する分子中にエントロピー弾性を有するゴム成分と塑性変形を防止するための分子拘束成
分の両成分を共有するものである、シートに関する。
【０００９】
　前記シートは、前記セルロース系材料からなる層と、前記熱可塑性エラストマーからな
る層との二層の積層体からなることが好ましい。
【００１０】
　前記シートは、前記セルロース系材料が、セルロースアセテート、セルロースアセテー
トプロピオネート、セルロースアセテートブチレート、メチルセルロース、エチルセルロ
ース及びヒドロキシエチルセルロースよりなる群から選択された少なくとも１種を含有す
ることが好ましい。
【００１１】
　本発明の第二は、前記シートの製造方法であって、セルロース系材料の溶液を流延する
工程と、前記流延したセルロース系材料を乾燥する工程と、前記乾燥の後、前記流延した
セルロース系材料の上に熱可塑性エラストマーの溶液を流延する工程を有する、シートの
製造方法に関する。
【００１２】
　本発明の第三は、前記シートの製造方法であって、セルロース系材料からなる層の表面
に、熱可塑性エラストマーの融液または溶液をコーティングする工程を有する、シートの
製造方法に関する。
【００１３】
　本発明の第四は、前記シートの製造方法であって、セルロース系材料からなる層と、熱
可塑性エラストマーからなる層とを重ねる工程と、前記セルロース系材料からなる層と前
記熱可塑性エラストマーからなる層とを加熱圧着する工程を有する、シートの製造方法に
関する。
【００１４】
　本発明の第五は、前記シートの前記熱可塑性エラストマーからなる層の表面に、さらに
樹脂フィルムを積層し加熱圧着する工程を有する、シートの製造方法に関する。
【００１５】
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　本発明の第六は、前記シートの貼り付け方法であって、熱可塑性エラストマーからなる
層の表面を、被貼付体に加熱圧着して貼り付ける、シートの貼り付け方法に関する。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、優れた透明性と加熱圧着による優れた接着性を有するセルロース系シ
ートを提供することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　［シート］
　本開示のシートは、セルロース系材料からなる層と、熱可塑性エラストマーからなる層
とを含む積層体からなる。また、セルロース系材料からなる層と、熱可塑性エラストマー
からなる層との間に他の層を有していてもよく、有していなくてもよい。
【００１８】
　本開示のシートによれば、シートをケン化処理することも、接着剤を塗布することも、
また接着剤を塗布した後、接着剤に含まれる水分を乾燥するための十分な乾燥時間を確保
することもなく、相手材に接着できる。また、熱や光などの外部刺激に対して敏感で異常
接着し得るようなＵＶ接着剤を用いることもなく、相手材に接着できる。また、本開示の
シートは、加熱圧着による優れた接着性を有するので、貼り合わせる相手材を密着させ位
置あわせを行うことも可能である。
【００１９】
　本開示のシートは、セルロース系材料からなる層と、熱可塑性エラストマーからなる層
との二層の積層体からなることが好ましい。特に優れた透明性と加熱圧着による優れた接
着性を有するためである。
【００２０】
　本開示のシートの透明性は、液晶表示装置における、偏光子の保護膜として用いる場合
に、液晶表示装置としての透過光量を十分に確保できるため、光線透過率として８５％以
上が好ましく、９０％以上がより好ましい。１００％が最も好ましいが、セルロース系材
料と空気との屈折率差による透過率低下は避けられないため、９５％以下であってよい。
ここで、光線透過率は、３８０－７８０ｎｍの波長の光線の透過率の平均値である。
【００２１】
　また、本開示のシートの弾性率は、０．５ＧＰａ以上５．０ＧＰａ以下が好ましく、１
．０ＧＰａ以上４．０ＧＰａ以下がより好ましく、１．０ＧＰａ以上３．５ＧＰａ以下が
さらに好ましい。弾性率が低すぎると、シートが十分な強度を保つことができず、外部か
らの力に対して容易にシートが伸び縮みしやすくなり、弾性率が高すぎると、相手材と張
り合わせる際の取扱性に劣る。弾性率は、ＪＩＳ　Ｋ　７１２７に準拠した方法により得
られる。
【００２２】
　［セルロース系材料からなる層］
　セルロース系材料からなる層は、セルロース系材料を主成分とする層をいう。セルロー
ス系材料からなる層は、セルロース系材料の他、添加剤等を含有してもよい。ここで、主
成分とは、セルロース系材料からなる層の重量に対して、５０重量％以上の成分をいう。
【００２３】
　セルロース系材料からなる層において、セルロース系材料は、５０重量％以上が好まし
く、６５重量％以上がより好ましく、７５重量％以上がさらに好ましく、８５重量％以上
が最も好ましい。上限は特に限定されるものではなく、１００重量％以下であってよい。
【００２４】
　セルロース系材料としては、セルロース、セルロースエステル及びセルロースエーテル
等が挙げられる。
【００２５】
　セルロースとしては、綿花、パルプ、バクテリアセルロース、及び再生セルロースなど
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が挙げられる。また、これらは、シート状に加工されていてもよく、粉末セルロースもし
くは微結晶セルロースに加工されていてもよい。
【００２６】
　セルロースをシート状に加工したものとしては、水に分散した綿花、パルプ、バクテリ
アセルロースなどを抄紙して得られる紙、再生セルロースをシート状に加工したセロハン
などが挙げられる。なお、紙にはナノセルロースを抄紙したものも含まれる。
【００２７】
　セルロースエステルとしては、特に限定されるものではなく、脂肪族有機酸エステルま
たは芳香族有機酸エステルであってよい。脂肪族有機酸エステルとしては、例えば、Ｃ１
－２４有機酸エステルが挙げられ、より具体的には、セルロースジアセテート及びセルロ
ーストリアセテートなどのセルロースアセテート；セルロースプロピオネート；セルロー
スブチレート；セルロースアセテートプロピオネート並びにセルロースアセテートブチレ
ートなどが挙げられる。芳香族有機酸エステルとしては、例えば、Ｃ７－１２芳香族カル
ボン酸エステルが挙げられ、より具体的には、セルロースフタレート及びセルロースベン
ゾエートなどが挙げられる。
【００２８】
　セルロースエーテルとしては、特に限定されるものではない。セルロースエーテルとし
ては、例えば、メチルセルロース、エチルセルロース、カルボキシメチルセルロース、ヒ
ドロキシエチルセルロース、ヒドロキシプロピルセルロースなどが挙げられる。
【００２９】
　また、脂肪族有機酸エステル、芳香族有機酸エステル、及びセルロースエーテルのうち
から選択された少なくとも２つ以上の組み合わせであっても良く、セルロースアセテート
ベンゾエート、セルロースプロピオネートベンゾエート、メチルセルロースアセテート、
メチルセルロースベンゾエート、エチルセルロースアセテート、エチルセルロースベンゾ
エート、ヒドロキシエチルセルロースアセテート、ヒドロキシエチルセルロースベンゾエ
ートなども挙げられる。
【００３０】
　セルロースエステル及びセルロースエーテルは、シート状に加工されていてもよい。こ
れらをシート状に加工する方法としては、セルロースエステル及び／またはセルロースエ
ーテルが可溶な溶媒に溶解し、流延した後乾燥する溶媒流延法；セルロースエステル及び
／またはセルロースエーテルを加熱溶融し、プレスあるいはＴダイからの押し出し等によ
る溶融製膜方法；などが挙げられる。
【００３１】
　セルロース系材料としては、セルロースアセテート、セルロースアセテートプロピオネ
ート、セルロースアセテートブチレート、メチルセルロース、エチルセルロース及びヒド
ロキシエチルセルロースよりなる群から選択された少なくとも１種を含有することが好ま
しい。得られるシートが特に優れた透明性を有するためである。
【００３２】
　セルロース系材料として、セルロースアセテートを用いる場合、そのアセチル置換度は
、１．５０以上２．９６以下であることが好ましい。得られるシートが特に優れた透明性
を有するためである。なお、アセチル置換度は、ＡＳＴＭ：Ｄ－８１７－９１（セルロー
スアセテートなどの試験方法）における酢化度の測定法に準じて求めた酢化度を次式で換
算することにより求められる。これは、最も一般的なセルロースアセテートの置換度の求
め方である。
　ＤＳ＝１６２．１４×ＡＶ×０．０１／（６０．０５２－４２．０３７×ＡＶ×０．０
１）
　ＤＳ：アセチル置換度
　ＡＶ：酢化度（％）
【００３３】
　セルロース系材料からなる層が添加剤を含有する場合、添加剤としては公知のものを用
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いることができる。公知の添加剤としては、紫外線吸収剤、光安定剤、酸化防止剤、可塑
剤、熱安定剤、光学特性調整剤、蛍光増白剤及び難燃剤等が挙げられる。
【００３４】
　また、セルロース系材料からなる層の厚みは、２μｍ以上５００μｍ以下が好ましく、
１５μｍ以上１５０μｍ以下がより好ましく、１５μｍ以上１００μｍ以下がさらに好ま
しい。これにより、得られるシートの弾性率をより好適なものとすることができる。
【００３５】
　［熱可塑性エラストマーからなる層］
　熱可塑性エラストマーからなる層は、熱可塑性エラストマーを主成分とする層をいう。
熱可塑性エラストマーからなる層は、熱可塑性エラストマーの他、添加剤等を含有しても
よい。ここで、主成分とは、熱可塑性エラストマーからなる層の重量に対して、５０重量
％以上の成分をいう。
【００３６】
　熱可塑性エラストマーは、その熱可塑性エラストマーを構成する分子中にエントロピー
弾性を有するゴム成分と塑性変形を防止するための分子拘束成分の両成分を共有するもの
をいう。熱可塑性エラストマーとしては、特に、分子中にエントロピー弾性を有するゴム
成分をソフトセグメント、及び塑性変形を防止するための分子拘束成分をハードセグメン
トとし、このソフトセグメント及びハードセグメントからなる共重合物が挙げられる。
【００３７】
　熱可塑性エラストマーとしては、ブタジエン系エラストマー、スチレン系エラストマー
、ウレタン系エラストマー、エステル系エラストマー及びアミド系エラストマーなどが挙
げられる。
【００３８】
　ブタジエン系エラストマーとしては、ハードセグメントがポリブタジエン、ソフトセグ
メントがポリエーテル又はポリエステルからなる共重合物；ハードセグメント、ソフトセ
グメント共にポリブタジエンからなり、結晶化度を調整することでエラストマーとしての
機能を持たせたもの；等が挙げられる。
【００３９】
　スチレン系エラストマーとしては、ハードセグメントがポリスチレン、ソフトセグメン
トがポリブタジエン、ポリイソプレン又はこれらの水添物からなる共重合物が挙げられる
。特に、ソフトセグメントがポリブタジエンである場合には、スチレンブタジエン系エラ
ストマーと称する。
【００４０】
　ウレタン系エラストマーとしては、ハードセグメントがウレタン構造、ソフトセグメン
トがポリエステル又はポリエーテルからなる共重合物が挙げられる。
【００４１】
　エステル系エラストマーとしては、ハードセグメントがポリエステル、ソフトセグメン
トがポリエーテル又はポリエステルからなる共重合物が挙げられる。
【００４２】
　アミド系エラストマーとしては、ハードセグメントがポリアミド、ソフトセグメントが
ポリエーテル又はポリエステルからなる共重合物が挙げられる。
【００４３】
　さらに、熱可塑性エラストマーは、例えば、以下１）～５）の要件を全て備えるもので
あることが好ましい。１）２種類以上のモノマーからなる共重合物。２）少なくともハー
ドセグメント－ソフトセグメント－ハードセグメントと３つのブロックを有する共重合物
。３）ハードセグメントのガラス転移点とソフトセグメントのガラス転移点が異なり、ハ
ードセグメントのガラス転移点がソフトセグメントのガラス転移点よりも高温である。４
）ソフトセグメントのガラス転移点は２５℃未満である。５）ハードセグメントのガラス
転移点は８０℃以上である。
【００４４】
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　ハードセグメントのガラス転移点は８０℃以上が好ましく、１００℃以上がより好まし
く、１２０℃以上がさらに好ましい。８０℃未満である場合は、加熱圧着する前のシート
の熱可塑性エラストマーからなる層がタック性（接着能力）を示すこととなってしまう。
ガラス転移点の上限は、特に制約はないが、例えば、１６０℃以下であってよい。
【００４５】
　ソフトセグメントのガラス転移点は２５℃未満が好ましく、よりシートの接着性が向上
するため、１０℃未満がより好ましく、０℃未満がさらに好ましい。ガラス転移点が２５
℃以上となる場合には、加熱圧着した後のシートのタック性（接着能力）が不十分となる
。
【００４６】
　また、熱可塑性エラストマーからなる層の厚みは、２μｍ以上５００μｍ以下が好まし
く、１５μｍ以上１５０μｍ以下がより好ましく、１５μｍ以上５０μｍ以下がさらに好
ましい。これにより、得られるシートの接着性をより好適なものとすることができる。
【００４７】
　［シートの製造（流延）］
　本開示のシートの製造方法の第一は、セルロース系材料の溶液を流延する工程と、前記
流延したセルロース系材料を乾燥する工程と、前記乾燥の後、前記流延したセルロース系
材料の上に熱可塑性エラストマーの溶液を流延する工程を有するものである。
【００４８】
　（セルロース系材料の溶液）
　セルロース系材料の溶液は、セルロース系材料を溶媒に溶解または分散して得られるド
ープである。セルロース系材料及び溶媒の他に、必要に応じて可塑剤等の他の添加剤を含
んでもよい。
【００４９】
　溶媒は、セルロース系材料、添加剤等を同時に溶解又は分散するものであれば、特に限
定されない。例えば、ジクロロメタン等の塩素系有機溶媒；酢酸メチル、酢酸エチル、酢
酸アミル、アセトン、テトラヒドロフラン、１，３－ジオキソラン、１，４－ジオキサン
、シクロヘキサノン、ギ酸エチル、ジメチルスルホキシド、Ｎ、Ｎ－ジメチルアセトアミ
ド、Ｎ，Ｎ－ジメチルホルムアミド、スルホラン、Ｎ－メチルピロリドン、１，３－ジメ
チル－２－イミダゾリジノン、２，２，２－トリフルオロエタノール、２，２，３，３－
ヘキサフルオロ－１－プロパノール、１，３－ジフルオロ－２－プロパノール、１，１，
１，３，３，３－ヘキサフルオロ－２－メチル－２－プロパノール、１，１，１，３，３
，３－ヘキサフルオロ－２－プロパノール、２，２，３，３，３－ペンタフルオロ－１－
プロパノール、及びニトロエタン等の非塩素系有機溶媒が挙げられる。
【００５０】
　セルロース系材料の溶液には、上記有機溶媒の他に、溶媒中１～４０重量％となるよう
炭素原子数１～４の直鎖又は分岐鎖状の脂肪族アルコールを含有させることが好ましい。
溶液中にアルコールを含有させることで、膜状物がゲル化し、支持体からの剥離が容易に
なる。
【００５１】
　炭素原子数１～４の直鎖又は分岐鎖状の脂肪族アルコールとしては、例えば、メタノー
ル、エタノール、ｎ－プロパノール、ｉｓｏ－プロパノール、ｎ－ブタノール、ｓｅｃ－
ブタノール、及びｔｅｒｔ－ブタノールを挙げることができる。これらのうち、溶液の安
定性が得られ、乾燥性に優れることから、メタノールが好ましい。
【００５２】
　セルロース系材料の溶液におけるセルロース系材料の量は、得られる溶液中１０～４０
重量％含まれることが好ましく、１０～３０重量％がさらに好ましい。
【００５３】
　（セルロース系材料の溶液の流延）
　セルロース系材料の溶液を、支持体上の流延位置に、コートハンガーダイ及びＴダイ等
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の加圧ダイ；アプリケーター等を用いて流延する。支持体は、ガラスまたは金属支持体が
好ましい。
【００５４】
　（セルロース系材料の乾燥）
　流延したセルロース系材料の乾燥は、支持体上に流延されたセルロース系材料の溶液中
の溶媒を支持体上で蒸発させる。溶媒を蒸発させる方法としては、例えば、セルロース系
材料の溶液の液面側から風を吹く方法；支持体の裏面から液体を媒体として加熱する方法
；輻射熱により表裏から伝熱する方法；及び大気中に静置する方法等が挙げられる。また
、これらの方法を組み合わせて用いてもよい。
【００５５】
　支持体上で溶媒を蒸発させる方法としては、シート表面の平滑性が得やすいことから、
大気中に静置する方法が好ましく、１０～３０℃の雰囲気下で乾燥させることがより好ま
しい。
【００５６】
　溶媒が完全に蒸発しないよう、具体的には、例えば、セルロース系材料の濃度が４０重
量％以上８０重量％以下の範囲まで溶媒を蒸発させることが好ましい。セルロース系材料
からなる層上に他の層を形成する場合、他の層との接着性に優れ、得られるシートが弾性
に優れるためである。
【００５７】
　（熱可塑性エラストマーの溶液）
　熱可塑性エラストマーの溶液は、熱可塑性エラストマーを溶媒に溶解して得られる。熱
可塑性エラストマー及び溶媒の他に、必要に応じて可塑剤等の他の添加剤を含んでもよい
。
【００５８】
　溶媒は、上述のセルロース系材料の溶液における溶媒と同じものを用いることができる
。流延したセルロース系材料の上に熱可塑性エラストマーの溶液を流延する工程において
は、セルロース系材料の溶液を流延する工程で用いたものと同じ組成からなる溶媒を用い
ることが好ましい。
【００５９】
　熱可塑性エラストマーの溶液における熱可塑性エラストマーの量は、得られる溶液中１
０～４０重量％含まれることが好ましく、１０～３０重量％がさらに好ましい。
【００６０】
　（熱可塑性エラストマーの溶液の流延）
　熱可塑性エラストマーの溶液を、流延したセルロース系材料の上に、コートハンガーダ
イ及びＴダイ等の加圧ダイ；アプリケーター等を用いて流延する。
【００６１】
　（積層体の乾燥）
　熱可塑性エラストマーの溶液を、流延したセルロース系材料の上に流延して得られる積
層体の乾燥は、積層体の溶媒を支持体上で蒸発させた後、支持体から積層体を剥離してさ
らに乾燥することが好ましい。
【００６２】
　支持体上で溶媒を蒸発させる方法としては、流延したセルロース系材料の乾燥と同様に
、例えば、熱可塑性エラストマーの溶液の液面側から風を吹く方法；支持体の裏面から液
体を媒体として加熱する方法；輻射熱により表裏から伝熱する方法；及び大気中に静置す
る方法等が挙げられる。これらの方法を組み合わせて用いてもよい。
【００６３】
　支持体上で溶媒を蒸発させる方法としては、シート表面の平滑性が得やすいことから、
大気中に静置する方法が好ましく、１０～３０℃の雰囲気下で乾燥させることがより好ま
しい。
【００６４】
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　支持体から積層体を剥離して乾燥する方法としては、例えば、熱可塑性エラストマーの
溶液の液面側から風を吹く方法；輻射熱により表裏から伝熱する方法；及び大気中に静置
する方法等が挙げられる。これらの方法を組み合わせて用いてもよい。
【００６５】
　［シートの製造（コーティング）］
　本開示のシートの製造方法の第二は、セルロース系材料からなる層の表面に、熱可塑性
エラストマーの融液または溶液をコーティングする工程を有するものである。
【００６６】
　（セルロース系材料からなる層）
　セルロース系材料からなる層は、セルロース系材料の溶液を流延して乾燥する溶媒流延
法、またはセルロース系材料を加熱して溶融液を流延して冷却する溶融流延法等により得
ることができる。これらは、セルロース系材料の他に、必要に応じて可塑剤等の他の添加
剤を含んでもよい。
【００６７】
　（熱可塑性エラストマーの融液）
　熱可塑性エラストマーの融液は、熱可塑性エラストマーの融点以上の熱を加えることに
よって得られるものである。熱可塑性エラストマーの他に、必要に応じて可塑剤等の他の
添加剤を含んでもよい。
【００６８】
　（熱可塑性エラストマーの溶液）
　熱可塑性エラストマーの溶液は、上述のとおり、熱可塑性エラストマーを溶媒に溶解ま
たは分散して得られるドープである。熱可塑性エラストマー及び溶媒の他に、必要に応じ
て可塑剤等の他の添加剤を含んでもよい。
【００６９】
　熱可塑性エラストマーの溶液における熱可塑性エラストマーの量は、得られる溶液中５
～４０重量％含まれることが好ましく、８～３０重量％がさらに好ましい。
【００７０】
　（コーティング）
　セルロース系材料からなる層の表面に、熱可塑性エラストマーの融液または溶液をコー
ティングする方法としては、慣用の方法を利用でき、例えば、コーター法（コートハンガ
ーダイ及びＴダイ等の加圧ダイ、アプリケーター、並びにバーコーター等を用いることが
できる）、ディップ法、スプレー法、及びスピナー法などが挙げられる。
【００７１】
　（積層体の冷却）
　セルロース系材料からなる層の表面に、熱可塑性エラストマーの融液をコーティングし
た場合、支持体上で融液を冷却する。融液を冷却する方法としては、特に限定されない。
例えば、大気中に静置してもよいし、冷却水等で冷却させる水冷方式や、冷却用の空気を
用いて冷却する空冷方式を用いてもよい。
【００７２】
　（積層体の乾燥）
　セルロース系材料からなる層の表面に、熱可塑性エラストマーの溶液をコーティングし
た場合、熱可塑性エラストマーの溶液の溶媒を支持体上で蒸発させて乾燥することが好ま
しい。
【００７３】
　支持体上で溶媒を蒸発させる方法としては、例えば、熱可塑性エラストマーの溶液の液
面側から風を吹く方法；支持体の裏面から液体を媒体として加熱する方法；輻射熱により
表裏から伝熱する方法；及び大気中に静置する方法等が挙げられる。これらの方法を組み
合わせて用いてもよい。
【００７４】
　支持体上で溶媒を蒸発させる方法としては、シート表面の平滑性が得やすいことから、
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大気中に静置する方法が好ましく、１０～３０℃の雰囲気下で乾燥させることがより好ま
しい。
【００７５】
　［シートの製造（圧着）］
　本開示のシートの製造方法の第三は、セルロース系材料からなる層と、熱可塑性エラス
トマーからなる層とを重ねる工程と、前記セルロース系材料からなる層と前記熱可塑性エ
ラストマーからなる層とを加熱圧着する工程を有するものである。
【００７６】
　（セルロース系材料からなる層）
　セルロース系材料からなる層は、セルロース系材料の溶液を流延して乾燥する溶媒流延
法、またはセルロース系材料を加熱して溶融液を流延して冷却する溶融流延法等により得
ることができる。これらは、セルロース系材料の他に、必要に応じて可塑剤等の他の添加
剤を含んでもよい。
【００７７】
　（熱可塑性エラストマーからなる層）
　熱可塑性エラストマーからなる層は、熱可塑性エラストマーの溶液を流延して乾燥する
溶媒流延法、または熱可塑性エラストマーを加熱して溶融液を流延して冷却する溶融流延
法等により得ることができる。
【００７８】
　セルロース系材料からなる層と熱可塑性エラストマーからなる層との加熱圧着における
温度及び圧力の範囲は、例えば次のとおりである。温度の範囲としては、５０℃以上２０
０℃以下が好ましく、８０℃以上１５０℃以下がより好ましい。圧力の範囲としては、１
ｋｇ／ｃｍ２以上５０ｋｇ／ｃｍ２以下が好ましく、２ｋｇ／ｃｍ２以上１０ｋｇ／ｃｍ
２以上がより好ましい。温度及び圧力を同時に付与する場合の時間は、０．５分間以上３
０分間以下が好ましく、１分間以上１０分間以下が好ましい。
【００７９】
　［シートの貼り付け］
　本開示のシートは、上述のとおり、優れた透明性と加熱圧着による優れた接着性を有す
るという優れた効果を奏するところ、当該シートの熱可塑性エラストマーからなる層を、
相手材である被貼付体に加熱圧着して貼り付けることができる。本開示のシートと被貼付
体との加熱圧着における温度及び圧力の範囲は、例えば次のとおりである。温度の範囲と
しては、熱可塑性エラストマーのハードセグメントのガラス転移点以上に加熱することが
好ましい。上限としては、例えば２００℃以下である。圧力の範囲としては、１ｋｇ／ｃ
ｍ２以上５０ｋｇ／ｃｍ２以下であってよく、２ｋｇ／ｃｍ２以上１０ｋｇ／ｃｍ２以下
であってよい。温度及び圧力を同時に付与する場合の時間は、０．５分間以上３０分間以
下が好ましく、１分間以上１０分間以下が好ましい。
【００８０】
　本開示のシートは、例えば、特に偏光子の保護膜等の液晶表示装置に用いるフィルムと
して十分な接着性を得るため、被貼付体に対する接着性は、０．０１Ｎ以上が好ましく、
０．０２Ｎ以上がより好ましく、０．１Ｎ以上がさらに好ましく、０．５Ｎ以上が最も好
ましい。より値が高い方が好ましく、上限は特に限定されるものではないが、例えば、被
貼付体として、セルロースアセテートのシートを用いるような場合等に、２５Ｎ以下であ
ってもよい。接着性は、後述のとおり、ＡＮＤ社製の万能材料試験機“テンシロン　ＲＴ
Ｆ１３５０”を用いて測定することにより得られる。
【００８１】
　このような優れた接着性は、以下の作用により得ることができると考えられる。本開示
のシートの接着性は、投錨効果とエラストマーの静電的な接着性の高さにより得られる。
熱可塑性エラストマーのハードセグメントのガラス転移点以上に本開示のシートを加熱し
、被貼付体と圧着することで、軟化したエラストマーは被貼付体表面の微細な凹凸にも追
従して、本開示のシートと被貼付体が隙間無く接着する。そして、冷却により再びハード
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セグメントが結晶化することで固着する。これにより接着性が得られると考えられる。
【００８２】
　本開示のシートは、食品包装材料；ＯＨＰシート；クリアーファイル；フラットパネル
ディスプレイ用光学フィルムなどに使用可能であるが、他の材料と接着した積層物として
用いることが望ましい。他の材料としては、本開示のシートが接着できるものであれば特
に限定されないが、酢酸ビニル、ポリビニルアルコール及びＰＭＭＡ（ポリメチルメタク
リレート）などの極性の高い高分子からなる樹脂フィルムの他、セルロース系材料、ＰＥ
Ｔ(ポリエチレンテレフタレート)、シクロオレフィンポリマー等からなる樹脂フィルム；
ガラス、コンクリート、アルミニウム、鉄、ステンレスなどの無機物などが挙げられる。
特にヨウ素で着色したポリビニルアルコールの少なくとも片側をセルロース系材料と接着
した接着物は、液晶ディスプレイ用の偏光板として有用である。セルロース系材料からな
る層に紫外線吸収剤をブレンドしたフィルム；セルロース系材料からなる層にキラル液晶
層をコーティングしたフィルムをガラスに接着したものは、窓ガラスの紫外線吸収シート
、選択波長反射フィルムとして有用である。
【００８３】
　このとき、本開示のシートの優れた透明性と加熱圧着による優れた接着性を発揮するこ
とができる被貼付体としては、特に樹脂フィルムが挙げられる。このとき、前記熱可塑性
エラストマーからなる層の表面に、さらに樹脂フィルムを積層し加熱圧着する工程によれ
ば、本開示のシートの優れた透明性と加熱圧着による優れた接着性を活かすことができる
。
【実施例】
【００８４】
　以下、実施例により本発明を具体的に説明するが、本発明は、これらの実施例によりそ
の技術的範囲が限定されるものではない。
【００８５】
　後述する実施例および比較例に記載の各物性は、以下の方法で評価した。
【００８６】
　＜弾性率＞
　弾性率は、ＪＩＳ　Ｋ　７１２７に準じた方法で求めることができる。まず、得られた
シートを長さ１５０ｍｍ、幅１５ｍｍに切り出して試料とした。各試料を２３℃、相対湿
度５０％の環境に一晩放置した後、ＡＮＤ社製の万能材料試験機“テンシロン　ＲＴＦ１
３５０”を用い、チャック間長さ１００ｍｍ、引張速度２０ｍｍ／分で延伸させ、初期の
傾きから弾性率（ＧＰａ）を算出した。
【００８７】
　＜接着性＞
　得られたシートを３ｃｍ×１７ｃｍに切り出して試料とした。これを同じく３ｃｍ×１
７ｃｍに切り出したセルロースアセテートのシートと重ね合わせ、１８０℃、２ＭＰａ（
約２０ｋｇ／ｃｍ２）の条件で１０分間プレスし、積層シートを得た。積層シートを長さ
１５０ｍｍ、幅１５ｍｍに切り出し、各試料を２３℃、相対湿度５０％の環境に一晩放置
した後、フィルム端部を１５ｍｍ剥離しチャック間長さ２５ｍｍで上下に固定し、速度３
００ｍｍ／分で剥離し、剥離時の荷重を測定した。荷重が上昇する測定初期の測定値、及
び荷重が急激に降下する測定終期の測定値を除く、中央部分の荷重の平均を接着性（Ｎ）
として評価した。その平均を接着性（Ｎ）として評価した。試験には、弾性率の測定と同
様に上記万能材料試験機を用いた。
【００８８】
　＜光線透過率＞
　島津製作所紫外可視分光光度計ＵＶ１７００を用いて、３８０－７８０ｎｍの波長の光
線の透過率を測定し、その０．５ｎｍ毎の平均を光線透過率（％）とした。
【００８９】
　＜実施例１＞
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　（セルロース系材料の溶液の調製）
　デュラン瓶に、セルロース系材料としてセルロースアセテート１００重量部、メタノー
ル１８０重量部、ジクロロメタン７２０重量部加え、一晩室温で攪拌しセルロースアセテ
ート溶液を得た。
【００９０】
　（熱可塑性エラストマーの溶液の調製）
　デュラン瓶に、熱可塑性エラストマーとしてＪＳＲ（株）　スチレンブタジエン系エラ
ストマー　ＴＲ２２５０（熱可塑性エラストマーＡ）１００重量部、メタノール１８０重
量部、ジクロロメタン７２０重量部加え、一晩室温で攪拌し熱可塑性エラストマー溶液を
得た。
【００９１】
　（積層体の作製）
　アセチル置換度が２．８５のセルロースアセテート溶液を、ガラス板上に流し、アプリ
ケーターで流延した。室温で静置して５分間乾燥した後、ガラス板上のセルロースアセテ
ート溶液の上に、熱可塑性エラストマー溶液をアプリケーターで積層した。室温で静置し
て２０分間乾燥させ、ガラス板からシートを剥離し、さらに８０℃で２０分間乾燥させ、
シートを得た。得られたシートの各層の厚み、弾性率、接着性、及び光線透過率の評価を
行った結果を表１に示す。
【００９２】
　セルロース系材料からなる層の厚みは、熱可塑性エラストマーが未積層のセルロースア
セテートシートの厚みであり、熱可塑性エラストマーの厚みは、積層体全体の厚みから、
熱可塑性エラストマーが未積層のセルロースアセテートシートの厚みを減算することで算
出した値である。これらの厚みは、いずれも接触式厚み計によって測定した。以下の実施
例及び比較例においても同様である。
【００９３】
　また、セルロースアセテート溶液を５分間室温で乾燥させた際のガラス板重量を測定し
た結果、熱可塑性エラストマー溶液積層時のセルロースアセテートの濃度は約４５重量％
であった。
【００９４】
　＜実施例２＞
　熱可塑性エラストマーとして熱可塑性エラストマーＡ１００重量部に代えて、５０重量
部とした以外は、実施例１と同じ条件で、シートを得、各評価を行なった。得られたシー
トの各層の厚み、弾性率、接着性、及び光線透過率の評価を行った結果を表１に示す。
【００９５】
　＜実施例３＞
　熱可塑性エラストマーとして熱可塑性エラストマーＡに代えて、ダイセルエボニック（
株）　ナイロン１２系エラストマー　Ｅ４０－Ｓ４（熱可塑性エラストマーＢ）とした以
外は、実施例１と同じ条件で、シートを得、各評価を行なった。得られたシートの各層の
厚み、弾性率、接着性、及び光線透過率の評価を行った結果を表１に示す。
【００９６】
　＜実施例４＞
　（熱可塑性エラストマーの溶液の調製）
　熱可塑性エラストマーとしてＤＩＣコベストロポリマー（株）　ウレタン系エラストマ
ー　Ｔ１１８０（熱可塑性エラストマーＣ）１５０重量部、テトラヒドロフラン８５０重
量部加え、一晩６０℃で攪拌し熱可塑性エラストマー溶液を得た。
【００９７】
　（積層体の作製）
　セルロースアセテートシートをガラス板上に固定し、熱可塑性エラストマー溶液をアプ
リケーターで積層した。室温で静置して３０秒間乾燥させ、ガラス板からシートを剥離し
、さらに１００℃で１０分間乾燥させ、シートを得た。得られたシートの各層の厚み、弾
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【００９８】
　＜実施例５＞
　（熱可塑性エラストマーの溶液の調製）
　熱可塑性エラストマーとして熱可塑性エラストマーＣに代えて、ＢＡＳＦジャパン（株
）　ウレタン系エラストマー　ＮＹ５８５（熱可塑性エラストマーＤ）とした以外は、実
施例４と同じ条件で、熱可塑性エラストマー溶液を得た。
【００９９】
　（積層体の作製）
　さらに実施例４と同様にして、シートを得た。得られたシートの各層の厚み、弾性率、
接着性、及び光線透過率の評価を行った結果を表１に示す。
【０１００】
　＜実施例６＞
　（熱可塑性エラストマーの溶液の調製）
　熱可塑性エラストマーとして熱可塑性エラストマーＤを押し出し機に投入し、２００℃
にて加熱溶融し、Ｔダイよりセルロースアセテートシート上に押し出し、積層体として金
属製キャストロールで挟み込み冷却しながら１０ｍ／分の速度で連続的に引き取り、シー
トを得、各評価を行った。得られたシートの各層の厚み、弾性率、接着性、及び光線透過
率の評価を行った結果を表１に示す。
【０１０１】
　＜実施例７＞
　熱可塑性エラストマーとして熱可塑性エラストマーＤを押し出し機に投入し、２００℃
にて加熱溶融し、Ｔダイよりセルロースアセテートシート上に押し出し、積層体とし、も
う一方のエラストマー面上にさらにセルロースアセテートシートを積層し、金属製キャス
トロールで挟み込み冷却しながら１０ｍ／分の速度で連続的に引き取り、シートを得た。
【０１０２】
　＜比較例１＞
　（セルロース系材料の溶液の調製）
　デュラン瓶に、セルロース系材料としてセルロースアセテート１００重量部、メタノー
ル１８０重量部、ジクロロメタン７２０重量部加え、一晩室温で攪拌しセルロースアセテ
ート溶液を得た。
【０１０３】
　（セルロースアセテートシートの作製）
　アセチル置換度が２．８５のセルロースアセテート溶液を、ガラス板上に流し、アプリ
ケーターで流延した。室温で静置して２０分間乾燥させ、ガラス板からシートを剥離し、
さらに８０℃で２０分乾燥させ、セルロースアセテートシートを得た。得られたシートの
各層の厚み、弾性率、接着性、及び光線透過率の評価を行った結果を表１に示す。
【０１０４】
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【表１】

 
【０１０５】
　表１に示されるように、実施例１－６のシートは、光線透過率が９０％以上と液晶表示
装置としての透過光量を十分に確保でき、また、加熱圧着によって得られる接着性が０．
５Ｎ以上と、例えば、偏光子の保護膜等として液晶表示装置の組み立てに耐えうるために
十分なものであることが分かる。
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