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(57)【要約】
【課題】採光窓、腰窓などの窓材、カーポートなどの建
築部材や、照明具などの保護カバーなどに必要な光拡散
性と透光性という相反する機能を同時に有し、耐候性も
良好なフレーク状ガラスを使用した成形体及びその製造
方法を提供。
【解決手段】透明な熱可塑性樹脂に対して０．１～２０
重量％のフレーク状ガラスを配合した樹脂組成物を成形
して得られる透光性でありながら光拡散性の成形体であ
って、フレーク状ガラスは、５～５０μｍの平均粒径を
有し、かつ、成形体中に成形体単位面積あたり６～４４
．５ｇ／ｍ２の割合で含有する成形体；平均粒径５～５
０μｍのフレーク状ガラスを熱可塑性樹脂に対して０．
１～２０重量％配合し溶融混練した後、得られたマスタ
ーバッチを所定の形状に成形して、フレーク状ガラスが
成形体単位面積あたり６～４４．５ｇ／ｍ２の割合で含
有した成形体を得ることを特徴とする成形体の製造方法
によって提供する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　透明な熱可塑性樹脂に対して０．１～２０重量％のフレーク状ガラスを配合した樹脂組
成物を成形して得られる透光性でありながら光拡散性の成形体であって、
　フレーク状ガラスは、５～５０μｍの平均粒径を有し、かつ、成形体中に成形体単位面
積あたり６～４４．５ｇ／ｍ２の割合で含有することを特徴とする成形体。
【請求項２】
　フレーク状ガラスが、ＳｉＯ２を５０～６５モル％、Ａｌ２Ｏ３を４～１２モル％、Ｓ
ｒＯを５～２５モル％、ＭｇＯを１５モル％以下、ＣａＯを１０～３５モル％、及びアル
カリ金属酸化物を２モル％以下含有するガラス粉末であることを特徴とする請求項１に記
載の成形体。
【請求項３】
　フレーク状ガラスが、平均厚さ０．１～５．０μｍ、かつ平均アスペクト比２～５０で
あることを特徴とする請求項１に記載の成形体。
【請求項４】
　熱可塑性樹脂が、ポリカーボネート樹脂、（メタ）アクリル樹脂、ポリエステル樹脂、
ポリエーテルイミド樹脂、ポリスチレン樹脂、（メタ）アクリル－スチレン共重合体（Ｍ
Ｓ樹脂）、ポリエーテルスルホン樹脂、フッ素系樹脂、ビニル系樹脂、又はポリオレフィ
ン樹脂から選択される少なくとも１種であることを特徴とする請求項１に記載の成形体。
【請求項５】
　その全光線透過率が６０％以上、かつヘイズが８０％以上であることを特徴とする請求
項１に記載の成形体。
【請求項６】
　平均粒径５～５０μｍのフレーク状ガラスを熱可塑性樹脂に対して０．１～２０重量％
配合して溶融混練した後、得られたマスターバッチを所定の形状に成形して、フレーク状
ガラスが成形体単位面積あたり６～４４．５ｇ／ｍ２の割合で含有した成形体を得ること
を特徴とする請求項１～５のいずれかに記載の成形体の製造方法。
【請求項７】
　マスターバッチに、さらに前記と同じ熱可塑性樹脂、またはこれと相溶性を有する熱可
塑性樹脂からなる成形材料を添加して混練することを特徴とする請求項６に記載の成形体
の製造方法。
【請求項８】
　マスターバッチが、射出成形、押出成形、圧縮成形、または回転成形から選ばれるいず
れかの方法で成形されることを特徴とする請求項６に記載の成形体の製造方法。
【請求項９】
　マスターバッチが、採光用窓材、カーポート用部材、又は照明具用保護部材のいずれか
の形状に成形されることを特徴とする請求項６に記載の成形体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、成形体及びその製造方法に関し、より詳しくは、採光窓、腰窓などの窓材、
カーポートなどの建築部材や、照明具などの保護カバーなどに必要な光拡散性と透光性と
いう相反する機能を同時に有し、耐候性も良好なフレーク状ガラスを使用した成形体及び
その製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ビルや住宅のガラス窓では、材料が一般に透明なガラス板であるため内側、外側いずれ
からもガラス窓に近接した物体が容易に視認できる。これに対して、採光窓、腰窓などの
窓材、カーポートなどの建築部材や、照明具などの保護カバーなどの用途では、プライバ
シー保護、意匠性、屋内に柔らかい光を取り入れるために、光拡散性と透光性という相反
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する機能を同時に有することが求められ、透明な樹脂をマトリックスとして、これに有機
又は無機フィラーを配合し、この樹脂組成物を所定の形状に成形することが提案されてい
る。
【０００３】
　具体的にはポリカーボネート樹脂に代表される透明マトリクス樹脂中に透明高分子粒子
、無機粒子などを分散させ、透明マトリクス樹脂と透明マトリクス樹脂中に分散された粒
子との屈折率の差を利用する方法が知られている。
　その一例として、熱線遮断効果に優れた半透明なポリカーボネ―ト樹脂からなる採光用
板状体が提案され（特許文献１参照）、ポリカーボネ―ト樹脂中に酸化チタンで被覆され
た雲母を分散させた成形体が開示されている。しかしながら、この成形体では、光拡散性
を高くすると、これに反比例して透光性が低くなってしまう。また酸化チタンの光触媒作
用により透明マトリクス樹脂の劣化が促進され、機械的強度の低下、意匠性の悪化が懸念
される。
【０００４】
　また、照明器具カバーのように、内部の電球が点灯していないときには外部から見えな
い半透明な熱可塑性物品が提案され（特許文献２参照）、透明なポリカーボネートなどの
マトリックス樹脂中に、それとは異なる屈折率を有する架橋ＰＭＭＡ粒子などの球状の高
分子透明微粒子を分散させた成形体が開示されている。また、照明器具カバーのほか、看
板や液晶用バックライト拡散板を製造するための材料が提案され（特許文献３参照）、ポ
リカーボネート樹脂をベースとして、この中にビーズ状の架橋ＰＭＭＡ粒子とガラス繊維
を所定の比率で分散させた組成物が開示されている。
　ところが、特許文献２の熱可塑性物品では、その全光線透過率を８５％以上にするとヘ
イズが４０％以下となってしまう場合があり、一方、特許文献３の成形体用組成物を用い
て、光拡散性と透光性という相反する機能を同時に有する成形体を得ようとすれば、ポリ
カーボネート樹脂に対して架橋ＰＭＭＡ粒子とガラス繊維を多量に配合しなければならず
、このためポリカーボネート樹脂が有する耐候性、耐衝撃性を維持することが難しく成形
体の特性に支障をきたす恐れがあった。
【０００５】
　さらに、これらの用途において、成形体に光拡散性と透光性だけでなく、難燃性を備え
る成形体が提案され（特許文献４参照）、ポリカーボネート樹脂中に、有機酸アルカリ（
土類）金属塩、高分子透明微粒子とフルオロポリマーを所定の比率で含有する組成物を成
形した成形体が開示されている。しかし、成形体に難燃性を付与することができても、光
拡散性を高くすると、これに反比例して透光性が低くなることがあった。また、高分子透
明微粒子としてＰＭＭＡ粒子を使用しているため、成形条件によっては成形体を製造する
際に熱、或いはせん断力等の作用により、ＰＭＭＡ粒子自体が劣化することがあった。
【０００６】
　このようなことから、所望の光拡散性と透光性という相反する機能を同時に有するとと
もに、配合成分によって透明マトリクス樹脂を劣化させることがない成形体が求められて
いた。
【特許文献１】特開平２－１７３０６０号公報
【特許文献２】特表２００２－５２９５６９号公報
【特許文献３】特開平１０－３６６５５号公報
【特許文献４】特開２００６－１４３９４９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明の目的は、上記課題に鑑み、採光窓、腰窓などの窓材、カーポートなどの建築部
材や、照明具などの保護カバーなどに必要な光拡散性と透光性という相反する機能を同時
に有し、耐候性も良好なフレーク状ガラスを使用した成形体及びその製造方法を提供する
ことにある。
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【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者は、上記課題を解決するために鋭意研究を行ない、ガラスと熱可塑性樹脂を主
成分とする成形体において、ガラス成分として特定の粒径を有するフレーク状ガラスが熱
可塑性樹脂中で均一に分散されると特有な光学的作用を示すことに着目し、フレーク状ガ
ラスを含む樹脂組成物を、フレーク状ガラスが成形体単位面積あたり特定の割合で含有さ
れるように成形することで、光拡散性と透光性という相反する機能を同時に有する成形体
が得られることを見出し、本発明を完成するに至った。
【０００９】
　すなわち、本発明の第１の発明によれば、透明な熱可塑性樹脂に対して０．１～２０重
量％のフレーク状ガラスを配合した樹脂組成物を成形して得られる透光性でありながら光
拡散性の成形体であって、フレーク状ガラスは、５～５０μｍの平均粒径を有し、かつ、
成形体中に成形体単位面積あたり６～４４．５ｇ／ｍ２の割合で含有することを特徴とす
る成形体が提供される。
【００１０】
　また、本発明の第２の発明によれば、第１の発明において、フレーク状ガラスが、Ｓｉ
Ｏ２を５０～６５モル％、Ａｌ２Ｏ３を４～１２モル％、ＳｒＯを５～２５モル％、Ｍｇ
Ｏを１５モル％以下、ＣａＯを１０～３５モル％及びアルカリ金属酸化物を２モル％以下
含有するガラス粉末であることを特徴とする成形体が提供される。
　また、本発明の第３の発明によれば、第１の発明において、フレーク状ガラスが、平均
厚さ０．１～５．０μｍ、かつ平均アスペクト比２～５０であることを特徴とする成形体
が提供される。
【００１１】
　また、本発明の第４の発明によれば、第１の発明において、熱可塑性樹脂が、ポリカー
ボネート樹脂、（メタ）アクリル樹脂、ポリエステル樹脂、ポリエーテルイミド樹脂、ポ
リスチレン樹脂、（メタ）アクリル－スチレン共重合体（ＭＳ樹脂）、ポリエーテルスル
ホン樹脂、フッ素系樹脂、ビニル系樹脂、又はポリオレフィン樹脂から選択される少なく
とも１種であることを特徴とする成形体が提供される。
【００１２】
　さらに、本発明の第５の発明によれば、第１の発明において、その全光線透過率が６０
％以上、かつヘイズが８０％以上であることを特徴とする成形体が提供される。
【００１３】
　一方、本発明の第６の発明によれば、第１～５の発明に係り、平均粒径５～５０μｍの
フレーク状ガラスを熱可塑性樹脂に対して０．１～２０重量％配合して溶融混練した後、
得られたマスターバッチを所定の形状に成形して、フレーク状ガラスが成形体単位面積あ
たり６～４４．５ｇ／ｍ２の割合で含有した成形体を得ることを特徴とする成形体の製造
方法が提供される。
【００１４】
　また、本発明の第７の発明によれば、第６の発明において、マスターバッチに、さらに
前記と同じ熱可塑性樹脂、またはこれと相溶性を有する熱可塑性樹脂からなる成形材料を
添加して混練することを特徴とする成形体の製造方法が提供される。
　また、本発明の第８の発明によれば、第６の発明において、マスターバッチが、射出成
形、押出成形、圧縮成形、または回転成形から選ばれるいずれかの方法で成形されること
を特徴とする成形体の製造方法が提供される。
　さらに、本発明の第９の発明によれば、第６の発明において、マスターバッチが採光用
窓材、カーポート用部材、又は照明具用保護部材のいずれかの形状に成形されることを特
徴とする成形体の製造方法が提供される。
【発明の効果】
【００１５】
　本発明の成形体は、ガラス成分として特定の粒径を有するフレーク状ガラスを用いてお
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り、このフレーク状ガラスを熱可塑性樹脂に対して特定の含有量となるように混合し、成
形体単位面積あたり特定の割合となるように均一に分散させているので、成形光拡散性と
透光性という相反する機能を同時に有している。
　加えて、使用中に受ける日光や紫外線などに対する耐候性も良好である。したがって、
採光窓、腰窓などの窓材、カーポートなどの建築部材や、照明具などの保護カバーなどに
機械的強度などの性能を持たせるだけでなく、プライバシー保護、意匠性、屋内に柔らか
い光を取り入れる等といった機能を付与することができるから、巾広い分野で利用するこ
とができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
１．成形体
　本発明の成形体は、透明な熱可塑性樹脂に対して０．１～２０重量％のフレーク状ガラ
スを配合した樹脂組成物を成形して得られる透光性でありながら光拡散性の成形体であっ
て、フレーク状ガラスは、５～５０μｍの平均粒径を有し、かつ、成形体中に成形体単位
面積あたり６～４４．５ｇ／ｍ２の割合で含有することを特徴とする。
【００１７】
（Ａ）フレーク状ガラス
　本発明において、フレーク状ガラスとしては、平均粒径が５～５０μｍで、形状が燐片
状のガラス粉末であれば、ガラスの組成に関係なく使用でき特に制限されない。ここで、
平均粒子径は、フレーク状ガラスを平面視したときの面積Ｓの平方根として定義され、レ
ーザー回折・散乱式粒度分布測定装置を用いて測定される。特に平均粒径が８～３０μｍ
のものが好ましい。上記範囲を外れると当該フレーク状ガラスを主成分とする成形体にお
いて所望の光学特性を得ることができなくなる。フレーク状ガラスとしては、平均厚さが
０．１～５．０μｍであって、平均アスペクト比が２～５０であるとより好ましい。
　また、平均厚さは、電子顕微鏡観察によりフレーク状ガラス粒子５０個の測定を行い、
その単純平均により求め、また、平均アスペクト比は、上記平均粒径の値を上記平均厚さ
の値で除することにより求められる。
【００１８】
　本発明において好ましいフレーク状ガラスの組成成分は、例えば、ＳｉＯ２を５０～６
５モル％、Ａｌ２Ｏ３を４～１２モル％、ＳｒＯを５～２５モル％、ＭｇＯを１５モル％
以下、ＣａＯを１０～３５モル％及びアルカリ金属酸化物を２モル％以下含有するガラス
粉末である。
【００１９】
　このうち二酸化ケイ素（ＳｉＯ２）は、ガラスの骨格を形成する主成分であり、また耐
酸性を向上させる成分でもある。ＳｉＯ２の含有率が５０モル％未満の場合は、ガラスの
耐酸性が悪化する。一方６５モル％を越えると、ガラスの融点が高くなり、原料を均一に
熔解することが困難になる。したがって、ＳｉＯ２は、５０～６５モル％の範囲にあるこ
とが好ましく、より好ましくは、５５～６５モル％の範囲である。
　酸化アルミニウム（Ａｌ２Ｏ３）は、ガラス形成時の失透温度および粘度を調整する成
分であり、また耐水性を向上させる成分でもある。Ａｌ２Ｏ３が４モル％未満では、失透
温度および粘性を調整し、耐水性を改善するのに十分な効果を得ることができない。また
、Ａｌ２Ｏ３の含有率が１２モル％以上では、ガラスの融点が高くなり、原料を均一に熔
解することが難しくなる。したがって、Ａｌ２Ｏ３は、４～１２モル％の範囲にあること
が好ましく、より好ましくは、４～１０モル％の範囲である。
　三酸化二ホウ素（Ｂ２Ｏ３）は、実質的に含有しないことが望ましい。なお、実質的に
含有しないとは、例えば工業用原料より不可避的に混入される場合を除き、意図的に含ま
せないことを意味する。具体的には、０．５モル％未満とする。
　酸化マグネシウム（ＭｇＯ）と酸化カルシウム（ＣａＯ）は、ガラス形成時の失透温度
および粘度を調整する成分である。酸化ストロンチウム（ＳｒＯ）は、ガラス形成時の失
透温度および粘度を調整する成分であり、またガラスのＸ線吸収性能を高める成分として
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も知られている。本発明においては、特に前記の組成範囲とすることによって、失透温度
を大きく低下させないフレーク状ガラスを得ることができる。
　ＳｒＯの含有率が５モル％未満の場合は、失透温度および粘度を調整するのに十分な効
果を得ることができない。一方２５モル％を越えると、失透温度が上昇する。したがって
、ＳｒＯは、５～２５モル％の範囲にあることが好ましく、より好ましくは、５～２０モ
ル％の範囲である。
　ＭｇＯとＳｒＯの含有率の合計が１０モル％以下の場合は、失透温度および粘度を調整
するのに十分な効果を得ることができないことがある。一方３０モル％を越えると、失透
温度が上昇する。したがって、ＭｇＯおよびＳｒＯは、その合計量が１０～３０モル％の
範囲にあることが好ましい。より好ましくは、１０～２０モル％の範囲である。ＭｇＯ、
ＣａＯおよびＳｒＯの含有率の合計が２０モル％未満では、失透温度および粘度を調整す
るのに十分な効果が得られないことがある。一方４５モル％を越えると、失透温度が上昇
する。したがって、ＭｇＯ，ＣａＯ，およびＳｒＯは、これらの合計量が２０～４５モル
％の範囲にあることが好ましく、より好ましくは、２５～３５モル％の範囲である。Ｍｇ
Ｏは、必須成分ではないが、含有率が１５モル％を越えると、失透温度が上昇する。した
がって、ＭｇＯは、０～１５モル％の範囲にあることが好ましい。より好ましくは、０～
１０モル％の範囲である。ＣａＯは、含有率が１０モル％未満の場合は、失透温度および
粘度を調整するのに十分な効果を得ることができない。一方、３５モル％を越えると、失
透温度が上昇する。したがって、ＣａＯは、１０～３５モル％の範囲にあることが好まし
く、より好ましくは、１０～３０モル％の範囲である。
　酸化バリウム（ＢａＯ）、酸化亜鉛（ＺｎＯ）は、実質的に含有されないことが望まし
い。具体的には、いずれも０．５モル％未満とする。
　アルカリ金属酸化物（Ｌｉ２Ｏ、Ｎａ２Ｏ、Ｋ２Ｏ）は、ガラス形成時の失透温度およ
び粘度を調整する成分である。アルカリ金属酸化物の含有率が２モル％以上では、ガラス
転移温度が低下し、ガラスの耐熱性が悪くなる。一方、アルカリ金属酸化物を全く含まな
いときには、ガラスの融点が高くなるため原料を均一に熔解することが困難になる。した
がって、Ｌｉ２Ｏ、Ｎａ２ＯおよびＫ２Ｏは、これらの合計量が０～２モル％の範囲にあ
ることが好ましい。
　酸化ジルコニウム（ＺｒＯ２）は、ガラスの失透成長速度を速めるが、５モル％まで含
ませてもよい。フッ素（Ｆ）は、実質的に含まないことが望ましい。
　ガラス中に存在する鉄分（Ｆｅ）は、通常は酸化鉄（ＦｅＯまたはＦｅ２Ｏ３）の状態
で存在する。Ｆｅ２Ｏ３は紫外線吸収特性を高め、一方ＦｅＯは熱線吸収特性を高める成
分である。鉄分（Ｆｅ）は、必須成分ではないが、ガラスの光学特性を調整するため含有
してもよい。
　酸化チタン（ＴｉＯ２）は、ガラスの熔解性および化学的耐久性を向上させ、ガラスの
紫外線吸収特性を向上させる成分である。ＴｉＯ２は、必須成分ではないが、光学特性を
調整するため含んでもよい。三酸化硫黄（ＳＯ３）は、必須成分ではないが、清澄剤とし
て使用できる。
【００２０】
　上記のような組成を有するフレーク状ガラスとして、例えば、日本板硝子製「ガラスフ
レーク」を用いることができる。このフレーク状ガラスは、特開２００５－９７０８０号
公報に詳細が示されているが、耐熱性能に優れており、高温に加熱されても変形が抑えら
れ、三酸化二ホウ素（Ｂ２Ｏ３）、酸化バリウム（ＢａＯ）、酸化亜鉛（ＺｎＯ）、フッ
素（Ｆ）を実質的に含有しないため、周囲の作業環境を汚染しないという特徴がある。ま
た、塗料、化粧品、インキなどに配合されると好ましいとされているが、これまで採光窓
などの成形体材料に使用されることはなかった。
【００２１】
　フレーク状ガラスは、熱可塑性樹脂との接着性を改良するために、アミノシランやエポ
キシシランなどのカップリング剤で表面処理することができる。カップリング剤の使用量
は、フレーク状ガラスの重量に対して１～５重量％とすればよい。
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　また、フレーク状ガラスには、本発明の目的を損なわない範囲内で他の形態のガラス、
例えば、ガラス繊維、ミルドガラス、ガラスビーズ、ガラスパウダー等を混合して用いる
ことができる。これらは単独でも二種以上を組み合わせて用いても良い。ただし、その含
有量はフレーク状ガラスに対して３０重量％以下、好ましくは１０重量％以下とする。
【００２２】
（Ｂ）熱可塑性樹脂
　熱可塑性樹脂としては、可視光領域の光線透過率が高い透明な熱可塑性樹脂であれば使
用でき、特に限定されるものではない。
【００２３】
　具体的には、ポリカーボネ―ト樹脂、（メタ）アクリル樹脂、ポリエーテルイミド樹脂
、ポリエステル樹脂等、ポリスチレン樹脂、（メタ）アクリル－スチレン共重合体（ＭＳ
樹脂）、ポリエーテルスルホン樹脂、フッ系樹脂、ビニル系樹脂、およびポリオレフィン
樹脂を挙げることができる。採光窓、腰窓等の窓材、カーポート等の建築部材、照明器具
などの保護カバー用に成形する場合、透明性、耐衝撃性、耐侯性などを考慮すると、ポリ
カーボネート樹脂、（メタ）アクリル樹脂、ポリエーテルイミド樹脂、フッ素系樹脂がよ
り好ましい。好ましい物性値は、３ｍｍ厚の板状成形体としたときのＪＩＳ　Ｒ　３１０
６記載の可視光透過率が５０％以上で、ＪＩＳＫ７１０５記載のヘイズが３０％以下のも
のである。
【００２４】
　本発明において特に好ましいポリカーボネート樹脂は、芳香族ポリカーボネートである
。芳香族ポリカーボネートとしては、２，２－ビス（４－ヒドロキシフェニル）プロパン
、２，２－ビス（３，５－ジブロモ－４－ヒドロキシフェニル）プロパンに代表される二
価のフェノール系化合物の一種以上と、ホスゲンまたはジフェニルカーボネート等で代表
されるカーボネート前駆体を用いて合成される。合成方法は、界面重合、溶融重合または
固相重合等の公知の方法によることができる。
【００２５】
　ここで、二価のフェノール系化合物としては、例えば、ビス（４－ヒドロキシフェニル
）メタン、１，１－ビス（４－ヒドロキシフェニル）エタン、２，２－ビス（４－ヒドロ
キシフェニル）プロパン、２，２ビス（４－ヒドロキシフェニル）ブタン、２，２－ビス
（４－ヒドロキシフェニル）オクタン、ビス（４－ヒドロキシフェニル）フェニルメタン
、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３－メチルフェニル）プロパン、２，２ビス（４－ヒ
ドロキシ－３，５－ジメチルフェニル）プロパン、１，１－ビス（４－ヒドロキシ－ｔ－
ブチルフェニル）プロパン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３－ブロモフェニル）プロ
パン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３，５－ジブロモフェニル）プロパンなどのビス
（ヒドロキシアリール）アルカン類；１，１－ビス（４－ヒドロキシフェニル）シクロペ
ンタン、１，１－（４－ヒドロキシフェニル）シクロヘキサン等のビス（ヒドロキシアリ
ール）シクロアルカン類；４，４’－ジヒドロキシジフェニルエーテル、ビス（４－ヒド
ロキシ－３－メチルフェニル）エーテルなどのジヒドロキシアリールエーテル類；４，４
’－ジヒドロキシジフェニルスルフィド、ビス（４－ヒドロキシ－３－メチルフェニル）
スルフィドなどのジヒドロキシジアリールスルフィド類；４，４’－ジヒドロキシジフェ
ニルスルホキシド、ビス（４－ヒドロキシ－３－メチルフェニル）スルホキシドなどのジ
ヒドロキシジアリールスルホキシド類；４，４’－ジヒドロキシジフェニルスルホン、ビ
ス（４－ヒドロキシ－３－メチルフェニル）スルホンなどのジヒドロキシジアリールスル
ホン類；４，４－ビフェノール等を挙げることができる。この他に、例えばレゾルシン、
および３－メチルレゾルシン、３－エチルレゾルシン、３－プロピルレゾルシン、３－ブ
チルレゾルシン、３－ｔ－ブチルレゾルシン、３－フェニルレゾルシン、３－クミルレゾ
ルシン、２，３，４，６－テトラフルオロレゾルシン、２，３，４，６－テトラブロムレ
ゾルシン等の置換レゾルシン；カテコール；ハイドロキノン、及び３－メチルハイドロキ
ノン、３－エチルハイドロキノン、３－プロピルハイドロキノン、３－ブチルハイドロキ
ノン、３－ｔ－ブチルハイドロキノン、３－フェニルハイドロキノン、３－クミルハイド
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ロキノン、２，３，５，６－テトラメチルハイドロキノン、２，３，５，６－テトラ－ｔ
－ブチルハイドロキノン、２，３，５，６－テトラフルオロハイドロキノン、２，３，５
，６－テトラブロムハイドロキノンなどの置換ハイドロキノン等、及び２，２，２’，２
’－テトラヒドロ－３，３，３’，３’－テトラメチル－１，１’－スピロビス（１Ｈ－
インデン）－７，７’ジオール等を用いることもできる。これらの二価のフェノール系化
合物は、単独で用いてもよく、また、二種以上を組み合わせて用いても良い。
【００２６】
　これらの二価のフェノール系化合物と反応させるホスゲンまたはジフェニルカーボネー
ト等で代表されるカーボネート前駆体も特に制限はなく、例えば、ジトリールカーボネー
ト、ビス（クロロフェニル）カーボネート、ｍ－クレジルカーボネート、ジナフチルカー
ボネート、ビス（ジフェニル）カーボネート、ジエチルカーボネート、ジメチルカーボネ
ート、ジブチルカーボネート、ジシクロヘキシルカーボネートなどが挙げられるが、これ
らに限定されるものではない。好ましくは、ジフェニルカーボネートを使用する。これら
カーボネート前駆体もまた、単独で用いてもよく、また、二種以上を組み合わせて用いて
も良い。
【００２７】
　ポリカーボネートを製造する際に、酸成分として、ジカルボン酸またはジカルボン酸エ
ステルを含有していても良い。ジカルボン酸及びジカルボン酸エステルの例としては、テ
レフタル酸、イソフタル酸、テレフタル酸ジフェニル、イソフタル酸ジフェニルなどの芳
香族ジカルボン酸類；コハク酸、グルタル酸、アジピン酸、ピメリン酸、スベリン酸、ア
ゼッライン酸、セバシン酸、デカン二酸、ドデカン二酸、セバシン酸ジフェニル、デカン
二酸ジフェニル、ドデカン二酸ジフェニルなどの脂肪族ジカルボン酸類；シクロプロパン
ジカルボン酸、１，２－シクロブタンジカルボン酸、１，３－シクロブタンジカルボン酸
、１，２’－シクロペンタンジカルボン酸、１，３－シクロペンタンカルボン酸、１，２
－シクロヘキサンジカルボン酸、１，３－シクロヘキサンジカルボン酸、１，４－シクロ
ヘキサンジカルボン酸、シクロプロパンジカルボン酸ジフェニル、１，２－シクロブタン
ジカルボン酸ジフェニル、１，３－シクロブタンジカルボン酸ジフェニル、１，２－シク
ロペンタンジカルボン酸ジフェニル、１，３－シクロペンタンジカルボン酸ジフェニル、
１，２－シクロヘキサンジカルボン酸ジフェニル、１，４－シクロヘキサンジカルボン酸
ジフェニルなどの脂環族ジカルボン酸類を挙げることができる。これらジカルボン酸また
はジカルボン酸エステルは、単独で用いてもよく、また、二種以上組み合わせても良い。
ジカルボン酸またはジカルボン酸エステルは、上記カーボネート前駆体に、好ましくは５
０モル％以下、さらに好ましくは３０モル％以下の量で含有される。
　ポリカーボネートを製造する際に、１分子中に３個以上の官能基を有する多官能性化合
物を使用できる。これら多官能性化合物としては、フェノール性水酸基またはカルボキシ
ルを有する化合物が好ましく、特にフェノール性水酸基を３個含有する化合物が好ましい
。
【００２８】
　ポリカーボネート樹脂は、透明性、耐熱性および耐衝撃性に優れていることから、これ
までもガラスの代替材料として、レンズ、プリズム等の光学用途に採用されている。しか
し、ガラスに比べ剛性が低いため、高い剛性を必要とする用途においては、ガラス繊維等
のフィラーを添加している。レンズ、プリズム等の光学用途でガラスフィラーを添加する
と、ガラスの屈折率（通常１．５４５程度）とポリカーボネートの屈折率（通常１．５８
２程度）との差が大きいために、ポリカーボネート本来の大きな特徴である透明性が損な
われることが課題とされていた。ところが、本発明においては、成形体の用途が採光窓部
材などであり、透明性の低下は問題ではなく、むしろガラスフィラーとして、特定のフレ
ーク状ガラスを採用することで、適度な光拡散性を与えることができる。
【００２９】
　また、熱可塑性樹脂として使用できる（メタ）アクリル樹脂としては、メチルメタクリ
レート、エチルメタクリレート、プロピルメタクリレート、ブチルメタクリレート等を主
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原料とし、必要に応じて炭素数１～８のアルキル基を有するアクリル酸エステル、酢酸ビ
ニル、スチレン、アクリロニトリル、メタクリロニトリル等を共重合成分として用いた重
合体または共重合体を挙げることができる。また、更に多段で重合した（メタ）アクリル
樹脂を用いることもできる。
【００３０】
　また、ポリエステル樹脂は、ジカルボン酸化合物および／またはジカルボン酸のエステ
ル形成性誘導体、およびジオール化合物および／またはジオール化合物のエステル形成性
誘導体を重合させてなる樹脂があげられる。その具体例としては、ポリエチレンテレフタ
レート、ポリプロピレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリヘキサメチ
レンテレフタレート、ポリシクロヘキサン－１，４―ジメチルテレフタレート、ネオペン
チルテレフタレート、ポリエチレンイソフタレート、ポリエチレンナフタレート、ポリブ
チレンナフタレート、ポリヘキサメチレンナフタレートなど、またはこれらの共重合ポリ
エステルをあげることができる。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。
【００３１】
　また、ポリエーテルイミド樹脂は、その構造単位に芳香核結合及びイミド結合を含む樹
脂であり、特に制限されるものでない。その製造方法は特に限定されるものではないが、
通常、４，４´－［イソプロピリデンビス（ｐ－フェニレンオキシ）ジフタル酸二無水物
とｍ－フェニレンジアミンとの重縮合物として、また、４，４´－［イソプロピリデンビ
ス（ｐ－フェニレンオキシ）ジフタル酸二無水物とｐ－フェニレンジアミンとの重縮合物
として公知の方法によって合成される。この樹脂には、アミド基、エステル基、スルホニ
ル基など共重合可能な他の単量体単位を含んでもかまわない。これら１種類を単独で又は
２種類以上を組み合わせて用いることが出来る。ポリエーテルスルホン樹脂は、その構造
単位に芳香核結合を有するスルホン基含有樹脂である。
【００３２】
　また、ポリスチレン樹脂は、芳香族ビニル系単量体を重合して得られる重合体、あるい
は芳香族ビニル系単量体及びこれと共重合可能な他のビニル系単量体を共重合して得られ
る共重合体である。芳香族ビニル系単量体としては、スチレン、ｏ－メチルスチレン、ｐ
－メチルスチレン、ｍ－メチルスチレン、α－メチルスチレン、２，４－ジメチルスチレ
ン、モノクロロスチレン、ジクロロスチレン、モノブロモスチレン、ジブロモスチレン、
トリブロモスチレン、ｐ－ｔ－ブチルスチレン、エチルスチレン、およびジビニルベンゼ
ン、等が挙げられる。これらのなかでも、反応の容易さや入手の容易さ等から、スチレン
及びα－メチルスチレンが好ましく用いられる。これらは１種単独、あるいは２種以上併
用して用いられる。
【００３３】
　また、（メタ）アクリル－スチレン共重合体（ＭＳ樹脂）は、例えば（メタ）アクリル
酸アルキルエステルとスチレン等の芳香族ビニル系単量体との共重合体であって、（メタ
）アクリル酸アルキルエステルとしては、メタクリル酸メチル、メタクリル酸エチル、メ
タクリル酸ｎ－ブチル、メタクリル酸ｉ－ブチル、アクリル酸ｔ－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、アクリル酸メチル、アクリル酸エチル、
アクリル酸ｎ－ブチル、アクリル酸ｉ－ブチル、アクリル酸ｔ－ブチル、アクリル酸２－
エチルヘキシル、およびアクリル酸ステアリル等が挙げられる。これらは単独または２種
以上組み合わせて用いられる。
【００３４】
　フッ素系樹脂としては、ポリフッ化エチレン、ポリ２フッ化エチレン、ポリ４フッ化エ
チレン、エチレン－２フッ化エチレン共重合体、エチレン－４フッ化エチレン共重合体、
４フッ化エチレン－パーフルオロアルコキシエチレン共重合体などを挙げることができる
。また、テトラフルオロエチレン・パーフルオロ（アルキルビニルエーテル）共重合体、
テトラフルオロエチレン・ヘキサフルオロプロピレン共重合体、エチレン・テトラフルオ
ロエチレン共重合体、エチレン・クロロトリフルオロエチレン共重合体、ポリクロロトリ



(10) JP 2008-74927 A 2008.4.3

10

20

30

40

50

フルオロエチレン重合体、ポリビニリデンフルオライド、ビニルフルオライドなども使用
できる。
【００３５】
　また、ビニル系樹脂としては、例えば、ポリビニルブチラールに代表されるポリビニル
アセタール、ポリ塩化ビニル、塩化ビニル－エチレン共重合体、塩化ビニル－エチレン－
グリシジルメタクリレート共重合体、塩化ビニル－エチレン－グリシジルアクリレート共
重合体、塩化ビニル－グリシジルメタクリレート共重合体、塩化ビニル－グリシジルアク
リレート共重合体、ポリ塩化ビニリデン、塩化ビニリデン－アクリロニトリル共重合体、
ポリ酢酸ビニルエチレン－酢酸ビニル共重合体、またはポリビニルアセタール－ポリビニ
ルブチラール混合物等が挙げられる。
【００３６】
　さらに、ポリオレフィン樹脂は、エチレンを含むα―オレフィンの単独重合体、２種以
上のα―オレフィンからなる共重合体（ランダム、ブロック、グラフトなど、いずれの共
重合体も含む）、またはオレフィン系エラストマーがあげられる。エチレン単独重合体と
しては、低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）および線状
低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）などがあり、プロピレン重合体としては、プロピレン
単独重合体に限られず、プロピレンとエチレンとの共重合体も含まれる。前記オレフィン
系エラストマーとは、エチレンと、１種以上のエチレン以外のα－オレフィン（例えば、
プロピレン、１－ブテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテンなど）との共重合体
であり、エチレン－プロピレン共重合体（ＥＰＲ）、エチレンブテン共重合体（ＥＢＲ）
、エチレン－プロピレン－ジエン共重合体（ＥＰＤＭ）などが挙げられる。
【００３７】
　上記フレーク状ガラスの含有量は、熱可塑性樹脂に対して０．１～２０重量％でなけれ
ばならない。熱可塑性樹脂に対して０．１重量％未満では、ヘイズ値が不十分であり、一
方、２０重量％を超えると成形性が不安定となり、ペレット状に加工することが困難とな
るため好ましくない。
【００３８】
　シート状成形体において、フレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量に対する全光線
透過率及びヘイズの関係を図１に示す。これは、ポリカーボネート樹脂をマトリックス樹
脂として用い、これを成形して厚さ２．０ｍｍのシート状成形体とした場合である。
　この図から、上記成形体におけるフレーク状ガラスの含有量は、成形体単位面積あたり
６～４４．５ｇ／ｍ２の範囲が必要であることが分かる。より好ましい含有量は６～３６
ｇ／ｍ２であり、特に好ましくは８～２４ｇ／ｍ２である。フレーク状ガラスの含有量が
成形体単位面積あたり６ｇ／ｍ２未満であると十分な光拡散性を得ることができない。一
方、４４．５ｇ／ｍ２を超えると全光線透過率が低下してしまう。なお、この関係は、ポ
リカーボネート樹脂だけでなく、それと同等の屈折率を有する（メタ）アクリル樹脂、ポ
リエーテルイミド樹脂、フッ素系樹脂でも同様な傾向がある。
【００３９】
　成形体の厚さは、その用途によって様々に変化させることができ、フレーク状ガラスの
種類や含有量によって異なるので一概に規定できないが、１．０～１０．０ｍｍ、特に１
．０～５．０ｍｍであることが好ましい。１．０ｍｍよりも薄いと、十分な光拡散性を得
ることができない。また、１０．０ｍｍよりも厚いと全光線透過率が低下してしまうので
好ましくない。
【００４０】
　この成形体は、全光線透過率が６０％以上であって、ヘイズが８０％以上という特性を
有する。より好ましくは、全光線透過率が７０％以上、ヘイズが９０％以上である。全光
線透過率が６０％未満である場合は、採光窓、腰窓などの窓材、カーポートなど建築部材
、照明具などの保護カバーなどとして必要な透光性を得ることができない。ここで、全光
線透過率とヘイズの評価方法としては、例えば市販のヘイズメーターを使用し、全光線透
過率（Ｔｔ）（単位：％）に関しては、ＪＩＳ　Ｋ　７３６１に準じ、ヘイズ（Ｈ）（単
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位：％）に関してはＪＩＳ　Ｋ　７１３６に準じ行う方法を挙げることができる。
　本発明の成形体は、上記した全光線透過率およびヘイズを示し、従来なかった光拡散性
と透光性という相反する機能を同時に有するものである。加えて、使用中における耐候性
も良好であるという特徴を有している。したがって、採光窓、腰窓などの窓材、カーポー
トなど建築部材、照明具などの保護カバーなどのプライバシー保護、意匠性、屋内に柔ら
かい光を取り入れることを目的とする分野で好ましく使用できる。
【００４１】
２．成形体の製造方法
　本発明の成形体の製造方法は、平均粒径５～５０μｍのフレーク状ガラスを熱可塑性樹
脂に対して０．１～２０重量％配合して溶融混練した後、得られたマスターバッチを所定
の形状に成形して、フレーク状ガラスが成形体単位面積あたり６～４４．５ｇ／ｍ２の割
合で含有した成形体を得ることを特徴とする。
【００４２】
　まず、平均粒径５～５０μｍのフレーク状ガラスを熱可塑性樹脂に対して０．１～２０
重量％配合し、溶融混練してマスターバッチを調製する。熱可塑性樹脂に対するフレーク
状ガラスの含有量は０．１～２０重量％とする。より好ましくは０．１～１０重量％であ
る。熱可塑性樹脂に対するフレーク状ガラスの含有量が０．１重量％未満であると、十分
な光拡散性を得ることができないため好ましくない。また、２０重量％を超えると、成形
性が不安定となり、ペレット状に加工することが困難となるため好ましくない。
【００４３】
　フレーク状ガラスと熱可塑性樹脂の粉粒体、および必要に応じて他の添加剤を押出機等
の溶融混練装置を使用し、溶融混練してから、得られた溶融混練物をペレット状に加工す
る。このとき上記熱可塑性樹脂、またはこれと相溶性のある樹脂を必要により配合するこ
とができる。
　上記マスターバッチにはフレーク状ガラスと熱可塑性樹脂からなる成分に対して添加剤
を１０重量％以下配合することができる。例えば、添加剤としては、ヒンダードフェノー
ル系、リン系等の安定剤、ヒドロキシベンゾフェノン系、サリチル酸系、ＨＡＬＳ系、ト
リアゾール系、トリアジン系等の紫外線吸収剤、リン酸エステル系、フェノール系等の酸
化防止剤、カップリング剤、界面活性剤、帯電防止剤、離型剤等がある。
　上記熱可塑性樹脂と相溶性のある樹脂としては、例えば、アクリル系樹脂、ハロゲン化
ビニル系樹脂、ポリアミド系樹脂、ポリカーボネート系樹脂、エラストマー、ポリイミド
系樹脂、ポリフェニレンサルファイド、ポリフェニレンオキサイド、ポリアセタール、ポ
リスルホン、ゴムなど及び、それらの共重合樹脂があげられる。これらの樹脂は１種で用
いてもよく２種以上を組み合わせて用いてもよい。
【００４４】
　これらの各成分の混合および溶融混練は、リボンブレンダー、タンブラー、ナウターミ
キサー、ヘンシェルミキサー、スーパーミキサー、プラネタリーミキサーなどの予備混合
機、バンバリーミキサー、ニーダー、ロール、ニーダールーダー、一軸押出機、二軸押出
機などの溶融混練装置を使用することができる。また、溶融混練装置への原材料の供給は
、予め各成分を混合した後に供給することが好ましいが、それぞれの成分を独立した形で
溶融混練装置に供給することも可能である。ペレットのサイズは、特に限定されないが、
通常は取り扱いやすさ、成形の容易さから、例えば１～１０ｍｍ、特に１～５ｍｍ程度と
することが望ましい。
【００４５】
　成形体の成形方法としては、射出成形、押出成形、圧縮成形、または回転成形等の方法
を用いることができる。特に、射出成形、押出成形によれば効率的に所望の形状に成形で
きるので好ましい。押出成形により板状、フィルム状の成形体を得るには、Ｔダイなどの
押出機を用いて押し出した溶融熱可塑性樹脂を冷却ロールで冷却しながら引き取る方法が
採用される。
　成形温度は、樹脂の種類によって異なるが、十分な流動性が得られるように樹脂の融点
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あるいはガラス転移温度より５０～１５０℃高い温度に加温する。ポリカーボネート樹脂
の場合、成形温度を例えば２００℃以上、好ましくは２４０～３３０℃とする。２００℃
よりも低いと、高分子特有の粘度を低下させることができないので、フレーク状ガラスを
樹脂中に均一に分散できず、３５０℃よりも高いと樹脂が分解し劣化することがあるため
好ましくない。
　こうして得られる採光窓、腰窓などの窓材、カーポートなど建築部材、照明具などの保
護カバーは、全光線透過率が６０％以上であって、ヘイズが８０％以上となる。より好ま
しくは、全光線透過率が７０％以上、ヘイズが９０％以上である。
【実施例】
【００４６】
　以下に本発明の実施例、比較例を示して詳細に説明するが、本発明は以下の実施例によ
り何ら制限されることはない。
【００４７】
　なお、得られた成形体の光学特性評価は、ヘイズメーター（村上色彩研究所製）を使用
し、全光線透過率Ｔｔ（単位：％）に関しては、ＪＩＳ　Ｋ　７３６１に準じ、ヘイズＨ
（単位：％）に関してはＪＩＳ　Ｋ　７１３６に準じて行った。
【００４８】
（実施例１）
　ポリカーボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）粉砕粉（最大粒径５００μｍ以下）に対し
て５重量％になるようにフレーク状ガラス（日本板硝子製　平均粒径１５μｍ、平均厚み
５．０μｍ、平均アスペクト比３）を加え、均一に混合した後、二軸押出機（東洋精機製
作所製）で２９０℃に加熱して溶融混練し、押し出された直径３ｍｍのストランドをペレ
ット状にカットし、フレーク状ガラスとポリカーボネート樹脂を主成分とするマスターバ
ッチを得た。
　なお、フレーク状ガラスの平均粒径は、レーザー回折・散乱式粒度分布測定装置（日機
装製　マイクロトラックＨＲＡ）を用いて測定した。また、平均厚さは、電子顕微鏡観察
によりフレーク状ガラス粒子５０個の測定を行い、その単純平均により求めた。また、平
均アスペクト比は、上記平均粒径の値を上記平均厚さの値で除することにより求めた。
　更に、上記マスターバッチに前記と同じポリカーボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）を
加え、均一に混合した後、射出成形機（東洋精機製作所製）でＴダイを使用して、フレー
ク状ガラスの単位面積あたりの含有量が６ｇ／ｍ２となるように成形して、１０ｃｍ×５
ｃｍ厚さ２．０ｍｍのシート状成形体を得た。
　評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは８１．９％、ヘイズＨは８０．１
％となった。
【００４９】
（実施例２）
　マスターバッチは実施例１と同様の方法で得た。更に、上記マスターバッチとポリカー
ボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）をフレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が１２
ｇ／ｍ２になるように混合した以外は実施例１と同様の方法でシート状成形体を得た。
　得られた成形体の評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは７９．７％、ヘ
イズＨは９３．４％となった。
【００５０】
（実施例３）
　マスターバッチは実施例１と同様の方法で得た。更に、上記マスターバッチとポリカー
ボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）をフレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が２４
ｇ／ｍ２になるように混合した以外は実施例１と同様の方法でシート状成形体を得た。
　得られた成形体の評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは７１．０％、ヘ
イズＨは９７．９％となった。
【００５１】
（実施例４）
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　マスターバッチは実施例１と同様の方法で得た。更に、上記マスターバッチとポリカー
ボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）をフレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が３６
ｇ／ｍ２になるように混合した以外は実施例１と同様の方法でシート状成形体を得た。
　得られた成形体の評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは６５．３％、ヘ
イズＨは９８．４％となった。
【００５２】
（実施例５）
　マスターバッチは実施例１と同様の方法で得た。更に、上記マスターバッチとポリカー
ボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）をフレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が４４
．５ｇ／ｍ２になるように混合した以外は実施例１と同様の方法でシート状成形体を得た
。　
　得られた成形体の評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは６０．３％、ヘ
イズＨは９８．７％となった。
【００５３】
（比較例１）
　マスターバッチは実施例１と同様の方法で得た。更に、上記マスターバッチとポリカー
ボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）をフレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が１．
２ｇ／ｍ２になるように混合した以外は実施例１と同様の方法でシート状成形体を得た。
得られた成形体の評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは８６．９％、ヘイ
ズＨは２９．５％となった。フレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が少なく、全光
線透過率は高くなるが、ヘイズが低くなりすぎてしまった。
【００５４】
（比較例２）
　マスターバッチは実施例１と同様の方法で得た。更に、上記マスターバッチとポリカー
ボネート樹脂ペレット（ＧＥＰ製）をフレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が７２
ｇ／ｍ２になるように混合した以外は実施例１と同様の方法でシート状成形体を得た。
　得られた成形体の評価結果を表１及び図１に示す。全光線透過率Ｔｔは４５．６％、ヘ
イズＨは９９．３％となった。フレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量が多すぎて、
全光線透過率が低下し、ヘイズが高くなりすぎてしまった。
【００５５】
【表１】

【図面の簡単な説明】
【００５６】
【図１】シート状成形体において、フレーク状ガラスの単位面積あたりの含有量に対する
全光線透過率及びヘイズの関係を示すグラフである。
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【図１】
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