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(57)【要約】
【課題】本発明の課題は、断熱性、保温性、クッション性などの特性をもつ嵩高い深絞り
成形体を製造することを可能とする熱成形可能な発泡性の成形用シートを提供することで
ある。
【解決手段】本発明は、木材パルプ、ポリオレフィン系合成パルプ、熱可塑性合成繊維及
び発泡性マイクロカプセル粒子を主体として組成される熱成形可能な発泡性の成形用シー
トであって、表層、中層及び裏層で構成される多層抄きシートである。成形用シート全体
での木材パルプの含有率が２０質量％以下であり、中層が、中層を構成する繊維１００質
量％に対して発泡性マイクロカプセル粒子を１０～５０質量％含有し、表層及び裏層が、
発泡性マイクロカプセル粒子を含有しないか又は中層よりも少なく、かつ、最大１０質量
％含有し、抄紙機の乾燥工程で発泡性マイクロカプセル粒子を未発泡の状態のままで乾燥
し、巻き取ったことを特徴とする。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　木材パルプ、ポリオレフィン系合成パルプ、熱可塑性合成繊維及び発泡性マイクロカプ
セル粒子を主体として組成される熱成形可能な発泡性の成形用シートであって、
　該成形用シートが表層、少なくとも１層の中層及び裏層で構成される多層抄きシートで
あり、
　成形用シート全体での木材パルプの含有率が２０質量％以下であり、
　前記中層が、中層を構成する繊維１００質量％に対して前記発泡性マイクロカプセル粒
子を１０～５０質量％含有し、
　前記表層及び前記裏層が、前記発泡性マイクロカプセル粒子を含有しないか又は中層よ
りも少なく、かつ、最大１０質量％含有し、
　抄紙機の乾燥工程で前記発泡性マイクロカプセル粒子を未発泡の状態のままで乾燥し、
巻き取ったことを特徴とする発泡性の成形用シート。
【請求項２】
　前記木材パルプが針葉樹晒しクラフトパルプであるか又は針葉樹晒しクラフトパルプを
主体とするパルプであることを特徴とする請求項１に記載の発泡性の成形用シート。
【請求項３】
　前記発泡性マイクロカプセル粒子が加熱によってその直径が４～５倍及び体積が６０倍
以上に膨張するものであることを特徴とする請求項１又は２に記載の発泡性の成形用シー
ト。
【請求項４】
　前記表層及び前記裏層が、前記表層及び前記裏層を構成する繊維１００質量％に対して
前記発泡性マイクロカプセル粒子を１～１０質量％含有し、かつ、成形用シートが、成形
用シート全体を構成する繊維１００質量％に対して前記発泡性マイクロカプセル粒子を５
～４０質量％含有することを特徴とする請求項１、２又は３に記載の発泡性の成形用シー
ト。
【請求項５】
　前記ポリオレフィン系合成パルプが融点１００～１８０℃である多分岐状ポリエチレン
系合成パルプであることを特徴とする請求項１、２、３又は４に記載の発泡性の成形用シ
ート。
【請求項６】
　前記熱可塑性合成繊維が融点８０℃以上である熱融着ポリエステル繊維であり、前記表
層、前記中層及び前記裏層のいずれにも含有されることを特徴とする請求項１、２、３、
４又は５記載の発泡性の成形用シート。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか１つに記載の発泡性の成形用シートが加熱され発泡されて０．
１ｇ／ｃｍ３以下の密度を有することを特徴とする嵩高成形体。
【請求項８】
　深絞り成形されていることを特徴とする請求項７に記載の嵩高成形体。
【請求項９】
　請求項１～６のいずれか１つに記載の発泡性の成形用シートを、１００～２２０℃の熱
プレスによって加熱し、発泡させて、成形体を得ることを特徴とする嵩高成形体の製造方
法。
 
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、木材パルプ、ポリオレフィン系合成パルプ、熱可塑性合成繊維及び熱によっ
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て発泡する性質をもつマイクロカプセル粒子を主体として組成される加工性に優れた熱成
形可能な深絞り成形用の発泡性の成形用シートに関する。この成形用シートは、発泡後に
嵩高成形体となる。さらに詳しくは、深絞り成形後に、断熱材、自動車の内装材などの用
途で使用され、断熱性、保温性、クッション性などの特性をもつ嵩高成形体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、密度が低く、断熱材や自動車の内装材などの用途で使用されているシートは、発
泡スチロールや発泡ポリエチレンなどの高分子ポリマーが、断熱性、保温性に優れ、成形
性、加工性、クッション性もよく、安価であるために大量に使用されている。一方、昨今
の環境汚染防止への要望から、自然に分解したり、燃焼したりしても汚染物質の出ない紙
などへの転換が進められている。しかし、板紙では、成形時に大きな伸びを要求される深
絞り成形を行うときに板紙が破断したり、板紙に皺が出たりして深絞り成形を行うことが
できない。
【０００３】
　針葉樹晒しクラフトパルプ、熱可塑性合成繊維及び填料を主体として組成されており、
そして表層、中層、裏層で構成される坪量２５０ｇ／ｍ２以上の多層抄きによって、加工
性に優れた熱成型可能な成型紙についての技術が提案されている（例えば、特許文献１を
参照。）。特許文献１の技術の目的は、深絞り適性及び成形体の成型保持性があり、熱プ
レス成型時の作業性に優れ、不透明性、耐油性、耐水性があり、フランジ部の平坦性が良
く、トップシール適性に優れ、耐熱用途ではフィルム貼りを行っても木材パルプの含有率
を５１重量％以上としたことによって容器包装リサイクル法で紙として扱われ、高い生産
効率で成型品を提供することである。
【０００４】
　天然パルプ１００重量部に対して発泡性粒子を３～２０重量部添加し、混抄させ、加熱
乾燥時に発泡することによって、密度０．１～０．３ｇ／ｃｍ３の混抄紙を製造する方法
が提案されている（例えば、特許文献２を参照。）。特許文献２の技術の目的は、低密度
体で、断熱性、保温性、耐衝撃性、クッション性等に優れた発泡体粒子混抄紙を提供する
ことである。
【０００５】
　特許文献２と同様に、低密度体で、断熱性、保温性、耐衝撃性、クッション性等に優れ
た発泡体粒子混抄紙の提供を目的とし、天然パルプ５０重量％以上で、他に合成パルプを
配合した繊維層に対して、発泡性粒子を３～２０重量部添加し、混抄させ、密度０．１～
０．３ｇ／ｃｍ３の混抄紙を製造する方法が提案されている（例えば、特許文献３を参照
。）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００６‐０２２４３９号公報
【特許文献２】特開平１０‐８８４９５号公報
【特許文献３】特開２０００‐３４６９５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかし、特許文献１の技術は、深絞り成形後のその密度は０．５ｇ／ｃｍ３程度で、密
度の高いものであり、断熱性、保温性、クッション性などの特性をもつものではない。
【０００８】
　また、特許文献２の技術の場合、その成形性は十分ではなく、成形時に大きな伸びを要
求される深絞りの成形を行う時に混抄紙が破断したり、混抄紙に皺がでたりして、深絞り
成形を行うことができない。
【０００９】
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　さらに特許文献３の技術の混抄紙の場合にも、大きな伸びを要求される深絞りの成形を
行う場合には混抄紙が破断したり、混抄紙に皺がでたりして、深絞り成形を行うことがで
きない。
【００１０】
　本発明の課題は、断熱性、保温性、クッション性などの特性をもつ嵩高い深絞り成形体
を製造することを可能とする熱成形可能な発泡性の成形用シートを提供することであり、
また、この発泡性の成形用シートを通常の抄紙機を用いて製造することであり、さらに成
形用シートを発泡させると同時に深絞り成形を行って深絞り嵩高成形体を得るとき又は成
形用シートを発泡させて嵩高成形体とし、その後の工程で深絞り嵩高成形体を得るときに
、破断の発生のない該深絞り成形用シートを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明は、成形性、発泡性の点から検討を重ね、前記課題を解決しようとするものであ
る。すなわち、本発明に係る発泡性の成形用シートは、木材パルプ、ポリオレフィン系合
成パルプ、熱可塑性合成繊維及び発泡性マイクロカプセル粒子を主体として組成される熱
成形可能な発泡性の成形用シートであって、該成形用シートが表層、少なくとも１層の中
層及び裏層で構成される多層抄きシートであり、成形用シート全体での木材パルプの含有
率が２０質量％以下であり、前記中層が、中層を構成する繊維１００質量％に対して前記
発泡性マイクロカプセル粒子を１０～５０質量％含有し、前記表層及び前記裏層が、前記
発泡性マイクロカプセル粒子を含有しないか又は中層よりも少なく、かつ、最大１０質量
％含有し、抄紙機の乾燥工程で前記発泡性マイクロカプセル粒子を未発泡の状態のままで
乾燥し、巻き取ったことを特徴とする。
【００１２】
　本発明に係る発泡性の成形用シートは、前記木材パルプが針葉樹晒しクラフトパルプで
あるか又は針葉樹晒しクラフトパルプを主体とするパルプであることが好ましい。針葉樹
晒クラフトパルプを使用することで、成形体に強度が出るという利点がある。
【００１３】
　本発明に係る発泡性の成形用シートは、前記発泡性マイクロカプセル粒子が加熱によっ
てその直径が４～５倍及び体積が６０倍以上に膨張するものであることが好ましい。嵩高
の成形体が得られやすい。
【００１４】
　本発明に係る発泡性の成形用シートは、前記表層及び前記裏層が、前記表層及び前記裏
層を構成する繊維１００質量％に対して前記発泡性マイクロカプセル粒子を１～１０質量
％含有し、かつ、成形用シートが、成形用シート全体を構成する繊維１００質量％に対し
て前記発泡性マイクロカプセル粒子を５～４０質量％含有することが好ましい。
【００１５】
　本発明に係る発泡性の成形用シートは、前記ポリオレフィン系合成パルプが融点１００
～１８０℃である多分岐状ポリエチレン系合成パルプであることが好ましい。湿式抄造性
に優れ、木材パルプとの接着性にも優れる。
【００１６】
　本発明に係る発泡性の成形用シートは、前記熱可塑性合成繊維が融点８０℃以上である
熱融着ポリエステル繊維であり、前記表層、前記中層及び前記裏層のいずれにも含有され
ることが好ましい。熱融着ポリエステル繊維を含有することにより、高温成形時の伸びが
増大し、深絞り成形体に破れが発生しない。
【００１７】
　本発明に係る嵩高成形体は、本発明に係る発泡性の成形用シートが加熱され発泡されて
０．１ｇ／ｃｍ３以下の密度を有することを特徴とする。
【００１８】
　本発明に係る嵩高成形体は、深絞り成形されている形態が含まれる。
【００１９】
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　本発明に係る嵩高成形体の製造方法は、本発明に係る発泡性の成形用シートを、１００
～２２０℃の熱プレスによって加熱し、発泡させて、成形体を得ることを特徴とする。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明の成形用シートは、木材パルプ、ポリオレフィン系合成パルプ、熱可塑性合成繊
維及び発泡性マイクロカプセル粒子を組み合わせる構成によって、深絞りの成形を行うと
きに、破断の発生なく深絞り成形可能であり、例えば厚さ１ｍｍ以下であるのでリールで
の巻き取りで皺や折れが発生せず、発泡ムラも発生しない。発泡後又は深絞り成形後では
、断熱性、保温性、クッション性などの特性を有した機能性の高い嵩高成形体となる。そ
して従来ではできなかった熱成形可能な０．１ｇ／ｃｍ３以下の低密度の成形体も得られ
る。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　次に本発明について実施形態を示して詳細に説明するが、本発明はこれらの記載に限定
して解釈されない。本発明の効果を奏する限り、実施形態は種々の変形をしてもよい。
【００２２】
　本実施形態に係る発泡性の成形用シートは、木材パルプ、ポリオレフィン系合成パルプ
、熱可塑性合成繊維及び発泡性マイクロカプセル粒子を主体として混抄した熱成形可能な
多層抄き成形用シートである。多層抄きシートとして、表層、少なくとも１層の中層及び
裏層で構成される。
【００２３】
　ポリオレフィン系合成パルプとしては、汎用の抄紙機による湿式抄造プロセスに適した
、多分岐状の繊維性状を有するポリエチレン又はポリプロピレンからなるポリオレフィン
系合成パルプが好ましい。また、成形時の加熱によって木材パルプとの熱溶融による接着
性に優れるものが好ましく、融点が１００～１８０℃のポリオレフィン系の合成パルプが
安価であり、好適に用いられる。例えば、三井化学株式会社からＳＷＰの商品名で市販さ
れているものを使用できるが、本発明はこのＳＷＰに限定されるものではない。
【００２４】
　これらのポリオレフィン系合成パルプの形態は、抄紙機で抄紙できる範囲であれば短繊
維でも長繊維でもよいが、その平均繊維長として０．１～１０ｍｍの範囲内であることが
好ましい。０．１ｍｍ未満では、繊維間の絡み合いが少なく実質的にシート状にすること
が難しく、１０ｍｍを超えると抄紙で、均一なシートにすることが難しい場合がある。ま
たカナディアンスタンダードフリーネス（ＣＳＦ）３００～４００ｍｌのものが好ましい
。
【００２５】
　本発明で使用する木材パルプとしては、主にＮ－ＢＫＰ（針葉樹晒クラフトパルプ）に
代表される木材漂白化学パルプが使用される。必要に応じてＬ－ＢＫＰ（広葉樹晒クラフ
トパルプ）、ＧＰ（砕木パルプ）、ＴＭＰ（サーモメカニカルパルプ）、ＢＣＴＭＰ（晒
ケミサーモメカニカルパルプ）などの機械パルプ、古紙パルプを適宜配合することもでき
る。針葉樹晒クラフトパルプを使用することで、成形体に強度が出るという利点がある。
【００２６】
　熱可塑性合成繊維としては、ポリエチレン、ポリプロピレンなどのポリオレフィン、ポ
リエチレンテレフタレートなどのポリエステル、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、
ポリスチレン、ポリアクリル酸エステル、ポリアクリロニトリルなどの合成繊維、又はこ
れらの混合物が使用可能である。
【００２７】
　これらの熱可塑性合成繊維としては、得られた成形紙をホットプレスで成形加工する場
合に、融点が高すぎて一般的な金型温度で充分な熱可塑性を発現しないとか、融点が低す
ぎて金型成形後の形状保持が難しく、急速な冷却が必要となって成形加工性が低下するこ
とがない範囲であることが好ましく、融点が８０～２００℃であることが好ましい。より
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好ましくは１００～１４０℃である。
【００２８】
　ポリオレフィン系合成パルプ、熱可塑性合成繊維、木材パルプとの含有率は、表層、裏
層と中層では異なっていてもよい。適正な含有率は、熱成形時の深絞り適性、成形体の形
状安定性、作業性などを加味しながら決定する。
【００２９】
　ポリオレフィン系合成パルプの含有率は、表層、裏層においては、６０～９０質量％、
好ましくは、８０～９０質量％とする。６０質量％未満では、熱成形加工時の深絞り成形
性が劣る場合がある。９０質量％を超えると抄紙性が劣る場合がある。また、中層におい
ては５０～７０質量％、好ましくは５０～６０質量％とする。５０質量％未満では、熱成
形加工時の深絞り成形性が劣る場合がある。７０質量％を超えると抄紙性が劣る場合があ
る。
【００３０】
　熱可塑性合成繊維の含有率は、表層、裏層において５～２０質量％、好ましくは、１０
～１５質量％とする。２０質量％を超えると成形加工時に金型に熱融着しやすくなる。５
質量％未満では熱成形加工時の深絞り成形性が劣る場合がある。中層においては１０～４
０質量％、好ましくは２０～３０質量％とする。４０質量％を超えると抄紙性が劣る場合
がある。１０質量％未満では熱成形加工時の深絞り成形性が劣る場合がある。熱可塑性合
成繊維は、表層、中層及び裏層のいずれも配合することが好ましく、成形体に強度が出る
。
【００３１】
　成形用シート全体での木材パルプの含有率が２０質量％以下、好ましくは、５～２０質
量％とする。２０質量％を超えると熱成形加工時の深絞り成形性が劣る場合がある。また
、木材パルプの含有率は、表層、裏層において２０質量％以下、好ましくは、１５質量％
以下とする。２０質量％を超えると熱成形加工時の深絞り成形性が劣る場合がある。中層
において３０質量％以下、好ましくは、２０質量％以下とする。３０質量％を超えると熱
成形加工時の深絞り成形性が劣る場合がある。
【００３２】
　発泡性マイクロカプセル粒子は、マイクロカプセル粒子内に低沸点溶剤を封入した熱膨
張性マイクロカプセルであり、好ましくは８０～２２０℃の温度で、短時間の加熱によっ
てその直径が４～５倍及び体積が６０倍以上に膨張する平均径が５～４０μｍの粒子であ
る。体積膨張の上限はおおよそ６０倍以上である。嵩高の成形体が得られやすい。低沸点
溶剤としては、イソブタン、ペンタン、石油エーテル、ヘキサン、低沸点ハロゲン化炭化
水素、メチルシランなどの揮発性有機溶剤を塩化ビニリデン、アクリロニトリル、アクリ
ル酸エステル、メタクリル酸エステルなどの共重合体から成る熱可塑性樹脂で包み込んだ
ものである。これらの発泡性マイクロカプセル粒子として、例えばエクスパンセルＤＵ、
エクスパンセルＷＵＦ（スウェーデン製、販売元：日本フィライト株式会社）が使用でき
るが、本発明はこれらのエクスパンセルＤＵ、エクスパンセルＷＵＦに限定されるもので
はない。
【００３３】
　発泡性マイクロカプセル粒子の含有量は、成形用シートの中層を構成する繊維１００質
量％に対して、１０～５０質量％、好ましくは１０～４０質量％であり、より好ましくは
１０～３５質量％である。１０質量％未満では、密度が高くなり、断熱性、保温性及びク
ッション性が低下する。５０質量％を超えると、経済性の面から、あまり適当とはいえな
い。また、表層及び裏層に配合する場合は、表層及び裏層を構成する繊維１００質量部％
に対して、１～１０質量％配合し、その量は中層の発泡性マイクロカプセル粒子の含有量
よりも少なくする。表層及び裏層の該粒子含有量が１０質量％を超えると、深絞り成形時
に成形体に皺が発生する恐れがある。成形用シート全体を構成する繊維１００質量％に対
して発泡性マイクロカプセル粒子５～４０質量％の配合とすることが好ましい。成形用シ
ートの繊維全体に対する発泡性マイクロカプセルの含有量が５質量％未満であると、発泡
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量が少な過ぎて十分な断熱性、保温性及びクッション性を達成できない場合がある。４０
質量％を超える場合には、十分な強度のシートを得ることができない場合がある。
【００３４】
　ここで、表層及び裏層が、表層及び裏層を構成する繊維１００質量％に対して発泡性マ
イクロカプセル粒子を１～１０質量％含有し、かつ、成形用シートが、成形用シート全体
を構成する繊維１００質量％に対して発泡性マイクロカプセル粒子を５～４０質量％含有
するとき、パルプ量が不足して熱成形加工時の深絞り成形性が劣るということがない点で
好ましい。
【００３５】
　成形用シートの中には、前記パルプ、発泡性マイクロカプセル粒子の他に、本発明の目
的効果を損なわない範囲で、一般的に使用されている各種の歩留り向上剤、紙力向上剤、
内添サイズ剤、ピッチコントロール剤、消泡剤などの薬品類を適宜使用できる。
【００３６】
　本実施形態に係る成形用シートは、長網抄紙機、円網抄紙機、長網と円網とのコンビネ
ーションマシンなどの一般的な多層抄き抄紙機によって製造する。
【００３７】
　また、本実施形態の成形用シートにサイズプレス、ゲートロールなどの塗工方法にて、
シートの表面に澱粉、ポリビニルアルコール、表面サイズ剤、蛍光増白剤などを塗布する
ことも可能である。　
【００３８】
　本実施形態の成形用シートの坪量は、特に限定するものではないが通常２００～６００
ｇ／ｍ２程度の範囲である。
【００３９】
　発泡処理前の乾燥方法としては、特に限定されるものではなく、通常のシリンダードラ
イヤーなどにおいて、発泡性マイクロカプセル粒子が発泡しない７０℃以下での乾燥が必
要である。
【００４０】
　本実施形態の成形用シートのカレンダー処理は、シート厚の均一化と共に抄紙機で巻き
取れる厚さに処理する目的で行われる。その厚さは、１ｍｍ以下が望ましい。カレンダー
処理は、オンマシンで配置されているマシンカレンダー、その他にスーパーカレンダー、
グロスカレンダー、ブラッシカレンダー、マットカレンダー、ソフトカレンダーなどを用
いることができ、カレンダーの種類は、特に限定されるものではない。このように抄紙機
の乾燥工程で発泡性マイクロカプセル粒子を未発泡の状態のままで乾燥し、巻き取ること
で巻き取り製品とすることができる。
【００４１】
　本発明の成形用シートの発泡方法の一つとして、平熱板発泡後成形法がある。加熱した
平熱板内にて成形用シートをセットし発泡させる。発泡後、成形型に移動し成形する方法
である。熱プレスの温度は１００～２２０℃とすることが好ましい。
【００４２】
　発泡方法のもう一つの方法として、成形型内発泡成形法がある。加熱した成形型に成形
用シートをセットし、熱圧縮成形する方法である。熱プレスの温度は１００～２２０℃と
することが好ましい。
【００４３】
　深絞り成形を施す場合には、深絞り成形性紙をそのまま深絞り成形機に入れ、加熱して
嵩高成形体とすると同時に深絞り成形体とする。或いは、深絞り成形性紙を加熱して嵩高
成形体としてから、後工程で深絞り成形体としてもよい。
【実施例】
【００４４】
　本発明を実施例によって、更に詳細に説明するが、本発明は、勿論これに限定されるも
のではない。なお、特に断らない限り、例中の部、添加％は固形分換算での質量部、質量
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％である。
【００４５】
（実施例１）
　＜成形用シートの製造＞
　表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、Ｅ
６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル繊維（ユニ
チカ社製：メルティー４０８０）＝１０／８０／１０％配合のパルプを混合し、内添サイ
ズ剤としてロジン系エマルジョン（星光ＰＭＣ社製、ＡＬ－１２０）を繊維１００質量％
に対して０．３％、硫酸バンドを繊維１００質量％に対して１％、カチオン化澱粉（日本
食品化工社製、ネオタック４０Ｔ）を繊維１００質量％に対して１％添加し、原料スラリ
ーとした。この原料スラリーを円網抄紙機にて、表層及び裏層の目標坪量を８０ｇ／ｍ２

として抄紙した。中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社
製、Ｅ６２０）／ポリエステル繊維（ユニチカ社製：メルティー４０８０、融点１１０℃
）＝１０／６０／３０％配合し、この中層を構成する繊維１００質量％に対して、発泡性
マイクロカプセル粒子としてエクスパンセル００９ＤＵ８０（スウェーデン製、販売元：
日本フィライト株式会社）２０質量％を添加し、内添サイズ剤としてロジン系エマルジョ
ン（星光ＰＭＣ社製、ＡＬ－１２０）を繊維１００質量％に対して０．３％、硫酸バンド
を繊維１００質量％に対して１％、カチオン化澱粉（日本食品化工社製、ネオタック４０
Ｔ）を繊維１００質量％に対して１％添加し、原料スラリーとした。この原料スラリーを
円網抄紙機にて、三つの中層の目標坪量をそれぞれ８０（中層合計２４０）ｇ／ｍ２とし
て抄紙し、前記表層及び裏層との５層抄き合わせによって目標坪量４００ｇ／ｍ２にてシ
ートを抄紙し、ドライヤーにて７０℃で乾燥し、厚さ１ｍｍにてリールで巻き取り、発泡
性マイクロカプセル粒子を発泡させていない成形用シートを製造した。
【００４６】
　＜発泡させた嵩高成形体の調整＞
　前記の発泡前の成形用シートを縦２０ｃｍ×横２０ｃｍの大きさに断裁し、平熱板温度
１６０℃、平熱板クリアランス７ｍｍ、平熱板加熱時間３分にて、成形用シートを加熱発
泡させて、嵩高成形体を得た。
【００４７】
　本発明の実施例における坪量、厚さ及び密度は、次のＪＩＳに従い、発泡ムラの有無、
金型成形性については、目視で評価した。　　　
ａ．坪量：ＪＩＳ　Ｐ　８１２４：１９９８
ｂ．厚さ、密度：ＪＩＳ　Ｐ　８１１８：１９９８
ｃ．発泡ムラ：目視にて評価した。評価基準は次のとおりである。
　　○：発泡ムラなし、実用レベルにある。
　　△：発泡ムラ幾分あり、実用に耐えない。
　　×：発泡ムラあり、実用に耐えない。
ｄ．深絞り成形性：平熱板温度１６０℃、平熱板クリアランス７ｍｍ、平熱板加熱時間３
分にて、原反を加熱発泡させた後、直ちに１５０℃の成形型（クリアランス５ｍｍ）に移
しフリー成形（２０秒）し、材料破壊、皺発生の有無などの深絞り適性及び嵩高成形体の
形状安定性を総合して評価した。評価基準は次のとおりである。
　　○：良好で、実用レベルにある。
　　△：やや劣り、実用に耐えない。
　　×：劣り、実用に耐えない。
【００４８】
（実施例２）
　実施例１の中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、
Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル繊維（ユ
ニチカ社製：メルティー４０８０）＝２０／６０／２０％配合した以外は、実施例１と同
様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤー
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にて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていな
い成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセ
ル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００４９】
（実施例３）
　実施例１の中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、
Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル繊維（ユ
ニチカ社製：メルティー４０８０）＝３０／６０／１０％配合した以外は、実施例１と同
様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤー
にて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていな
い成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセ
ル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００５０】
（実施例４）
　実施例１の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル
繊維（ユニチカ社製：メルティー４０８０）＝１５／８０／５％配合した以外は、実施例
１と同様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドラ
イヤーにて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させ
ていない成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロ
カプセル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００５１】
（実施例５）
　実施例１の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル
繊維（ユニチカ社製：メルティー４０８０）＝０／８０／２０％配合した以外は、実施例
１と同様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドラ
イヤーにて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させ
ていない成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロ
カプセル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００５２】
（実施例６）
　実施例１の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル
繊維（ユニチカ社製：メルティー４０８０）＝２０／７０／１０％配合した以外は、実施
例１と同様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ド
ライヤーにて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡さ
せていない成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイク
ロカプセル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００５３】
（実施例７）
　実施例１の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル
繊維（ユニチカ社製：メルティー４０８０）＝０／９０／１０％配合した以外は、実施例
１と同様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドラ
イヤーにて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させ
ていない成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロ
させた嵩高成形体を得た。
【００５４】
（実施例８）
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　実施例１の表層及び裏層を構成する繊維１００質量％に対して発泡性マイクロカプセル
粒子としてエクスパンセル００９ＤＵ８０（スウェーデン製、販売元：日本フィライト株
式会社）８質量％を添加し、中層に中層を構成する繊維１００質量％に対して発泡性マイ
クロカプセル粒子としてエクスパンセル００９ＤＵ８０（スウェーデン製、販売元：日本
フィライト株式会社）２０質量％を添加した以外は、実施例１と同様にして、５層抄き合
わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤーにて７０℃で乾燥し、
リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていない成形用シートを得た
。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させた嵩
高成形体を得た。
【００５５】
（実施例９）
　表層及び裏層の目標坪量を３０ｇ／ｍ２とし、中層の目標坪量を３４０ｇ／ｍ２（三つ
の中層の目標坪量をそれぞれ１１３．３ｇ／ｍ２）とし、中層を構成する繊維１００質量
％に対するマイクロカプセル５０％とした以外は実施例１と同様にして嵩高成形体を得た
。
【００５６】
（実施例１０）
　表層及び裏層の目標坪量を８０ｇ／ｍ２とし、中層の目標坪量を２４０ｇ／ｍ２（三つ
の中層の目標坪量をそれぞれ８０ｇ／ｍ２）とし、中層を構成する繊維１００質量％に対
するマイクロカプセル１０％の実施例とした以外は実施例１と同様にして嵩高成形体を得
た。
【００５７】
（実施例１１）
　表層、裏層及び中層で使用する木材パルプについて、全量（１００％）をＮ－ＢＫＰ（
ＣＳＦ；７００ｍｌ）としていたところ、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／Ｌ－ＢＫ
Ｐ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）＝７０％／３０％の割合の木材パルプに置き換え、中層を構成
する繊維１００質量％に対するマイクロカプセル２７％とした以外は実施例１と同様にし
て嵩高成形体を得た。
【００５８】
［比較例１］
　実施例１の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）＝８０／２０％配
合し、中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、Ｅ６２
０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）＝５０／５０％配合し、熱可塑
性合成繊維をいずれも０％配合した以外は、実施例１と同様にして、５層抄き合わせによ
って坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤーにて７０℃で乾燥し、リールで
巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていない成形用シートを得た。さらに
、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させた嵩高成形体
を得た。
【００５９】
［比較例２］
　実施例１の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）＝２０／８０％
配合し、中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、Ｅ６
２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）＝５０／５０％配合し、熱可
塑性合成繊維をいずれも０％配合した以外は、実施例１と同様にして、５層抄き合わせに
よって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤーにて７０℃で乾燥し、リール
で巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていない成形用シートを得た。さら
に、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させた嵩高成形
体を得た。
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【００６０】
［比較例３］
　比較例１の中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、
Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）＝４０／６０％配合し、
熱可塑性合成繊維をいずれも０％配合した以外は、比較例１と同様にして、５層抄き合わ
せによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤーにて７０℃で乾燥し、リ
ールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていない成形用シートを得た。
さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させた嵩高
成形体を得た。
【００６１】
［比較例４］
　比較例２の表層及び裏層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化
学社製、Ｅ６２０融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル繊
維（ユニチカ社製：メルティー４０８０）＝１０／８０／１０％配合した以外は、比較例
２と同様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドラ
イヤーにて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させ
ていない成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロ
カプセル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００６２】
［比較例５］
　比較例１の中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、
Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）／ポリエステル繊維（ユ
ニチカ社製：メルティー４０８０）＝５０／４０／１０％配合した以外は、比較例１と同
様にして、５層抄き合わせによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤー
にて７０℃で乾燥し、リールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていな
い成形用シートを得た。さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセ
ル粒子を発泡させた嵩高成形体を得た。
【００６３】
［比較例６］
　比較例２の中層として、Ｎ－ＢＫＰ（ＣＳＦ；７００ｍｌ）／ＳＷＰ（三井化学社製、
Ｅ６２０、融点１３５℃の多分岐状ポリエチレン系合成パルプ）＝４０／６０％配合し、
熱可塑性合成繊維をいずれも０％配合した以外は、比較例２と同様にして、５層抄き合わ
せによって坪量４００ｇ／ｍ２にてシートを抄紙し、ドライヤーにて７０℃で乾燥し、リ
ールで巻き取り、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させていない成形用シートを得た。
さらに、実施例１と同様に熱プレスにて、発泡性マイクロカプセル粒子を発泡させた嵩高
成形体を得た。
【００６４】
［比較例７］
　中層を構成する繊維１００質量％に対する発泡性マイクロカプセル粒子含有質量％を５
５％とした以外は比較例１と同様にして嵩高成形体を得た。
【００６５】
［比較例８］
　中層を構成する繊維１００質量％に対する発泡性マイクロカプセル粒子含有質量％を５
％とした以外は比較例１と同様にして嵩高成形体を得た。
【００６６】
［比較例９］
　表裏層を構成する繊維１００質量％に対する発泡性マイクロカプセル粒子含有質量％を
１１％とした以外は比較例１と同様にして嵩高成形体を得た。
【００６７】
　これらの結果を表１に示す。
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【００６８】
【表１】
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【００６９】
　表１の結果から明らかなように、本実施例の成形用シートは、木材パルプ、ポリオレフ
ィン系合成パルプ、熱可塑性合成繊維、及び発泡性マイクロカプセル粒子を組み合わせる
構成によって、深絞りの成形を行うときに破断の発生なく深絞り成形可能であり、厚さ１
ｍｍ以下であるためにリールでの巻き取りで皺や折れが発生せず、発泡ムラも発生せず、
発泡後又は深絞り成形後に断熱性、保温性、クッション性などの特性をもたせた機能性の
高い、従来ではできなかった熱成形可能な０．１ｇ／ｃｍ３以下の低密度の嵩高成形体を
提供することが可能となった。
【００７０】
　詳細には、比較例１の表層及び裏層、中層のポリエステル繊維の含有率が０％において
は、発泡後の深絞り成形性が不十分である。また比較例２では、比較例１の表層及び裏層
のＳＷＰ含有率を２０％から８０％に上げても発泡後の深絞り成形性が不十分である。さ
らに比較例３では、比較例２の中層のＳＷＰ含有率を５０％から６０％に上げても発泡後
の深絞り成形性が不十分である。比較例４では、比較例２の表層及び裏層にＮＢＫＰの代
わりにポリエステル繊維を１０％配合しても発泡後の深絞り成形性が不十分である。比較
例５では、比較例１の中層にＳＷＰの代わりにポリエステル繊維を１０％配合しても発泡
後の深絞り成形性が不十分である。比較例６では、比較例２の中層のＳＷＰ含有率を５０
％から６０％に上げても発泡後の深絞り成形性が不十分である。比較例７では、比較例１
の中層の発泡剤含有率を２０％から５５％に上げても発泡後の深絞り成形性が不十分であ
る。比較例８では、比較例１の中層の発泡剤含有率を２０％から５％に下げても発泡後の
深絞り成形性が不十分である。比較例９では、比較例１の表裏層に発泡剤含有率を０％か
ら１１％に上げても発泡後の深絞り成形性が不十分である。
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