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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　乳酸系樹脂（Ａ）５～７５重量部、および乳酸系樹脂（Ａ）以外の熱可塑性樹脂（Ｂ）
９５～２５重量部（ただし、（Ａ）と（Ｂ）との合計を１００重量部とする）を含んでな
る乳酸系樹脂組成物からなり、
　前記乳酸系樹脂（Ａ）がポリ乳酸であり、
　前記熱可塑性樹脂（Ｂ）が、ポリスチレン系樹脂、およびポリカーボネート系樹脂から
なる群から選択される少なくとも１種であり、
　Ｔダイが装着された押出機を用いる溶融押出法により成形されるシート（ただし、ポリ
乳酸樹脂および荷重１．８２ＭＰａで測定した荷重たわみ温度が７５℃以上である熱可塑
性樹脂を配合してなる樹脂組成物からなる厚み０．３ｍｍ以上、ヘイズ１０％以下のポリ
乳酸樹脂を含むシートを除く）を、金型温度０～５５℃で熱成形することにより製造した
成形体。
【請求項２】
　耐熱温度が６５℃以上である請求項１に記載の成形体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、乳酸系樹脂組成物からなるシートおよび該シートより製造した成形体に関す
る。
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【背景技術】
【０００２】
　従来、プラスチックから作られる成形体の材料としては、ポリスチレン、ポリ塩化ビニ
ル、ポリプロピレン、ポリエチレンテレフタレート樹脂が使用されている。かかる樹脂か
ら製造された成形体は耐熱性に優れているが、廃棄する際その処理方法を誤るとゴミの量
を増加させる。さらに、化石原料、石油資源の枯渇、二酸化炭素の増大が問題視されてい
る。
【０００３】
　優れた成形性を有するポリ乳酸は、とうもろこし等の穀物資源から発酵により得られる
乳酸を原料とする、植物由来の樹脂として注目されている。しかしながら、非晶性ポリ乳
酸はガラス転移点が５８℃であり、耐熱変形温度が低く、かつアイゾット衝撃強度が３０
Ｊ／ｍであり脆いものであった。
【０００４】
　例えば、非晶性ポリ乳酸より製造した容器は輸送時の変形、熱湯による変形、電子レン
ジ使用による変形等が起こるため、限られた用途のみに用いられてきた。
　このため日常の環境下で使用すべく、乳酸系樹脂の改良が望まれている。例えば耐熱性
を向上させるために、成形加工時に結晶化温度付近に保持した金型内に充填することによ
り、あるいは、成形後に非晶性の成形体を熱処理（アニール）等することにより、結晶化
度をあげることが可能であるが、サイクルタイムが長くなるばかりでなく、過大な設備投
資が必要であった。
【０００５】
　例えば、特開２００２－１４６１７０号公報（特許文献１）には、可塑剤と結晶核剤と
を必須成分とし、可塑化されたポリ乳酸樹脂に特定の結晶性を付与することにより、実用
性の高いフィルムが得られることが記載されている。しかしながら、この方法によると、
ポリ乳酸樹脂に結晶性を付与するための設備投資が必要である。また、添加した結晶核剤
の粒子径が大きいこと、あるいはその添加量が多いことから、透明性が著しく低下し、良
好な透明性を有するシートや成形体を得ることは困難である。
【０００６】
　また、特開平９－２７８９９１号公報（特許文献２）には、脂肪族カルボン酸アミド、
脂肪族カルボン酸塩、脂肪族アルコールおよび脂肪族カルボン酸エステルからなる群より
選択された少なくとも１種の透明核剤と乳酸系ポリマーとからなる組成物を成形し、成形
時または成形後に熱処理することにより、透明性および結晶性が付与された成形体および
その製造方法が記載されている。しかしながら、この方法は、例えば、熱成形の場合は成
形時に該樹脂組成物が結晶化する温度に保持された金型に接触させる必要があり、設備面
や経済性の点で工業的且つ汎用的に容易に実施できる技術とは言い難い。
【特許文献１】特開２００２－１４６１７０号公報
【特許文献２】特開平９－２７８９９１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、上記従来技術における課題を解決しようとするものであり、耐熱性に優れた
乳酸系樹脂組成物からなるシートおよび該シートより製造した耐熱性および生産性に優れ
た成形体を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者らは、上記課題を達成するために鋭意検討した結果、乳酸系樹脂（Ａ）および
乳酸系樹脂（Ａ）以外の熱可塑性樹脂（Ｂ）を含んでなる乳酸系組成物からなるシートは
耐熱性および生産性に優れることを見いだし本発明を完成するに至った。
【０００９】
　すなわち本発明のシートは、
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　乳酸系樹脂（Ａ）５～７５重量部、および乳酸系樹脂（Ａ）以外の熱可塑性樹脂（Ｂ）
９５～２５重量部（ただし、（Ａ）と（Ｂ）との合計を１００重量部とする）を含んでな
る乳酸系樹脂組成物からなる。
【００１０】
　前記熱可塑性樹脂（Ｂ）が、ポリスチレン系樹脂、ポリカーボネート系樹脂およびポリ
アクリル酸系樹脂からなる群から選択される少なくとも１種であることが好ましい。
　前記熱可塑性樹脂（Ｂ）がポリアクリル酸系樹脂であってもよい。
【００１１】
　本発明には上記シートを熱成形することにより製造した成形体を含む。
　前記成形体は、金型を加熱することなく熱成形することにより製造することが好ましい
。
【００１２】
　前記熱可塑性樹脂（Ｂ）がポリアクリル酸系樹脂であるシートを、金型を加熱すること
なく熱成形することにより製造した、厚みが１００～７００μｍの部分のヘイズ（ＪＩＳ
　Ｋ６７１４に準拠）が０．２～１５％の成形体が好ましい。
【００１３】
　本発明の成形体は耐熱温度が６５℃以上であることが好ましい。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によれば、耐熱性に優れた乳酸系樹脂組成物からなるシートおよび該シートより
製造した耐熱性および生産性に優れた成形体を得ることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、本発明の乳酸系樹脂組成物からなるシートおよび該シートより製造した成形体に
ついて詳細に説明する。
　なお、本発明においてシートとは、シートの幅方向にダイヤルゲージにより測定した際
の厚みが1０μｍ～１５ｍｍの範囲内のシートを意味する。
【００１６】
　［シート］
　本発明に係るシートとは、乳酸系樹脂（Ａ）５～７５重量部、および乳酸系樹脂（Ａ）
以外の熱可塑性樹脂（Ｂ）９５～２５重量部（ただし、（Ａ）と（Ｂ）との合計を１００
重量部とする）を含んでなる乳酸系樹脂組成物からなるシートである。
【００１７】
　＜乳酸系樹脂（Ａ）＞
　本発明に用いる乳酸系樹脂（Ａ）とは、乳酸単位を５０モル％以上、好ましくは７５モ
ル％以上含むポリマーであり、具体的には、（１）ポリ乳酸、または乳酸－他の脂肪族ヒ
ドロキシカルボン酸コポリマー、（２）多官能多糖類および乳酸単位を含む乳酸系ポリマ
ー、（３）脂肪族多価カルボン酸単位、脂肪族多価アルコール単位および乳酸単位を含む
乳酸系ポリマー、ならびに（４）これらの混合物である。これらの中では、使用時の透明
性および耐熱性等を考慮すると、好ましくはポリ乳酸および乳酸－他の脂肪族ヒドロキシ
カルボン酸コポリマーであり、さらに好ましくはポリ乳酸である。
　なお、乳酸にはＬ－乳酸とＤ－乳酸とが存在するが、本発明において、単に乳酸という
場合は、特にことわりがない限り、Ｌ－乳酸およびＤ－乳酸の両方を意味する。
【００１８】
　上記乳酸系樹脂の原料としては、乳酸類およびヒドロキシカルボン酸類が用いられる。
乳酸類としては、Ｌ－乳酸、Ｄ－乳酸、これらの混合物または乳酸の環状２量体であるラ
クタイドを使用することができる。なお、高い結晶性を発現するためには、このような乳
酸類を原料とする乳酸系ポリマーにおいて、Ｌ－乳酸含有率またはＤ－乳酸含有率が大き
い方が好ましい。具体的には、乳酸単位中におけるＬ－乳酸またはＤ－乳酸の含有率が、
好ましくは９０％以上、より好ましくは９５%以上、特に好ましくは９８％以上である。
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【００１９】
　また、上記乳酸類と併用できるヒドロキシカルボン酸類としては、炭素数２～１０のヒ
ドロキシカルボン酸類が好ましい。具体的には、グリコール酸、３－ヒドロキシ酪酸、４
－ヒドロキシ酪酸、４－ヒドロキシ吉草酸、５－ヒドロキシ吉草酸、６－ヒドロキシカプ
ロン酸などを好適に使用することができる。また、ヒドロキシカルボン酸の環状エステル
中間体、例えば、グリコール酸の２量体であるグリコライドや、６－ヒドロキシカプロン
酸の環状エステルであるε－カプロラクトンも使用できる。原料としての乳酸類とヒドロ
キシカルボン酸類との混合物は、得られるコポリマー中の乳酸含有率が５０％以上、好ま
しくは７５％以上になるように、種々の組み合わせで使用することができる。
【００２０】
　上記乳酸系樹脂を得るためには、公知公用の方法を用いることができる。例えば、上記
原料を直接脱水重縮合する方法や、上記乳酸類やヒドロキシカルボン酸類の環状２量体、
例えばラクタイドやグリコライド、あるいはε－カプロラクトンのような環状エステル中
間体を開環重合させる方法などが挙げられる。
【００２１】
　直接脱水重縮合して製造する場合、原料である乳酸類または乳酸類とヒドロキシカルボ
ン酸類との混合物を、好ましくは有機溶媒の存在下で共沸脱水縮合して重合することによ
り、本発明に適した強度を持つ高分子量の乳酸系ポリマーが得られる。特に、有機溶媒と
してフェニルエーテル系溶媒を用い、共沸により留出した溶媒から水を除去し、実質的に
無水の状態にした溶媒を反応系に戻すことが好ましい。
【００２２】
　乳酸系樹脂の重量平均分子量（Ｍｗ）は、好ましくは３万～５００万、より好ましくは
５万～１００万、さらに好ましくは１０万～３０万、特に好ましくは１０万～２０万であ
る。また、その分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）は、２～１０、好ましくは２～８、より好ましくは
２～６、さらに好ましくは２～４、特に好ましくは２～３である。乳酸系樹脂の重量平均
分子量（Ｍｗ）や分散度（Ｍw／Ｍｎ）が前記範囲にあることにより、成形性に優れる。
【００２３】
　乳酸系樹脂（Ａ）の使用量は、後述する熱可塑性樹脂（Ｂ）９５～２５重量部にたいし
て乳酸系樹脂（Ａ）５～７５重量部（ただし、（Ａ）と（Ｂ）の合計を１００重量部とす
る）の範囲で用いる。
【００２４】
　＜熱可塑性樹脂（Ｂ）＞
　本発明に用いる熱可塑性樹脂（Ｂ）とは、上述の乳酸系樹脂（Ａ）に添加したときに耐
熱性を付与することができる、乳酸系樹脂（Ａ）以外の熱可塑性樹脂であれば特に制限は
されない。熱可塑性樹脂（Ｂ）の使用量は、前記乳酸系樹脂（Ａ）５～７５重量部にたい
して熱可塑性樹脂（Ｂ）９５～２５重量部（ただし、（Ａ）と（Ｂ）の合計を１００重量
部とする）の範囲で用いる。
【００２５】
　耐熱性を付与することができる熱可塑性樹脂（Ｂ）としては例えば、ポリスチレン系樹
脂（ｂ-１）、ポリカーボネート樹脂（ｂ-２）、ポリアクリル酸系樹脂（ｂ-３）、アク
リロニトリル－ブチレン－スチレン共重合体、芳香族ポリエステル、脂肪族ポリエステル
、ポリオレフィン、ポリ塩化ビニルが挙げられ、これらを1種単独で用いても２種以上を
混合し用いてもよい。
【００２６】
　本発明のシートは、該シートを用いて金型を加熱することなく熱成形を行った場合でも
耐熱性を有するため好ましい。中でも添加量が少量でも耐熱性を付与することができるた
めポリスチレン系樹脂（ｂ-１）、ポリカーボネート樹脂（ｂ-２）が好ましい。
【００２７】
　本発明の熱可塑性樹脂組成物からなるシートを用いて金型を加熱することなく、熱成形
を行った場合には通常得られる成形体は白色である。しかし、ポリアクリル酸系樹脂（ｂ
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-３）を用いた場合には、金型を加熱することなく、熱成形を行った場合でも得られる成
形体が透明性に優れるため好ましい。
【００２８】
　＜＜ポリスチレン系樹脂（ｂ-１）＞＞
　本発明に用いるポリスチレン系樹脂は、一般的なポリスチレン系樹脂であり、スチレン
系炭化水素、スチレン系炭化水素と脂肪族不飽和カルボン酸エステルとのブロック共重合
体、またはスチレン系炭化水素と共役ジエン系炭化水素とのブロック共重合体等があげら
れる。なかでもスチレン系炭化水素、スチレン系炭化水素と脂肪族不飽和カルボン酸との
ブロック共重合体が他樹脂と比較して少ない添加量にて耐熱性を付与することができ好ま
しい。
さらにスチレン系炭化水素と脂肪族不飽和カルボン酸とのブロック共重合体が他樹脂と比
較して耐熱性と耐衝撃性を同時に付与することができ好ましい。
【００２９】
　ブロック共重合体としては、ブロック毎に樹脂がピュアーになっているピュアブロック
、また、共重合成分が混合してブロックを形成しているランダムブロック、さらには共重
合成分濃度をテーパーになったテーパードブロック等が含まれる。
【００３０】
　（スチレン系炭化水素）
　本発明において、スチレン系炭化水素とは、スチレン、ｏ-メチルスチレン、ｐ－メチ
ルスチレン、α－メチルスチレン等を示す。例えば、ＰＳジャパン社製：ＨＦ７７が挙げ
られる。
【００３１】
　（スチレン系炭化水素と脂肪族不飽和カルボン酸エステルとの共重合体）
　本発明において、スチレン系炭化水素と脂肪族不飽和カルボン酸エステルとの共重合体
におけるスチレン系炭化水素とは、スチレン、ｏ-メチルスチレン、ｐ－メチルスチレン
、α－メチルスチレン等を指し、脂肪族不飽和カルボン酸エステルとしては、例えばメチ
ル（メタ）アクリレート、ブチル（メタ）アクリレート、２－エチルヘキシル（メタ）ア
クリレート、ラウリル（メタ）アクリレート、ステアリル（メタ）アクリレートを用いる
ことが出来る。中でもメチル（メタ）アクリレートが乳酸系樹脂（Ａ）との相容性が高く
、耐熱性向上効果が最も高いので、このましい。
【００３２】
　上記スチレン－脂肪族不飽和カルボン酸エステル共重合体としては、ＰＳジャパン社製
：ＭＸ１２１が挙げられる。
　上記スチレン－脂肪族不飽和カルボン酸エステル共重合体のスチレン含有量を４０重量
％以上９０重量％の範囲とすることが好ましい。スチレン含有量が４０重量％以上９０重
量％の範囲にて、得られた熱成形体の耐熱性さらに耐衝撃性を上げることができる。
【００３３】
　（スチレン系炭化水素と共役ジエン系炭化水素とのブロック共重合体）
　本発明において、スチレン系炭化水素と共役ジエン系炭化水素とのブロック共重合体に
おけるスチレン系炭化水素の例としては、スチレン、ｏ－メチルスチレン、ｐ－メチルス
チレン、α－メチルスチレン等が挙げられ、該スチレン系炭化水素ブロックは、これらの
単独重合体、それらの共重合体及び／又はスチレン系炭化水素以外の共重合可能なモノマ
ーをブロック内に含んでよい。また共役ジエン系炭化水素としては、例えば、ブタジエン
、イソプレン、１，３－ペンタジエン等が挙げられ、該共役ジエン系炭化水素ブロックは
、これらの単独重合体、それらの共重合体及び／又は共役ジエン系炭化水素以外の共重合
可能なモノマーをブロック内に含んでよい。
【００３４】
　例えばスチレン－ブタジエン系ブロック共重合体として、旭化成ケミカルズ（株）社製
：アサフレックスシリーズ、電気化学工業（株）社製：クリアレンシリーズ、シェブロン
フィリップス社製：Ｋレジン、ＢＡＳＦ社製：スタイロラックス、アトフィナ社製：フィ
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ナクリアが挙げられる。
【００３５】
　上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１）のメルトフロー（ＩＳＯ１１３３に準拠：温度２０
０℃　荷重　５ｋｇｆ）は０．１～３０が好ましく更に０．５～２０が好ましい。この範
囲ではブレンド時に乳酸系樹脂（Ａ）との相溶性が良好である。
【００３６】
　熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリスチレン系樹脂（ｂ－１）を用いた場合、前記乳酸系樹
脂（Ａ）５～７５重量部にたいしてポリスチレン系樹脂（ｂ－１）が９５～２５重量部（
ただし、（Ａ）と（ｂ－１）の合計を１００重量部とする）の範囲で用いる。好ましくは
乳酸系樹脂（Ａ）２０～６０重量部にたいしてポリスチレン系樹脂（ｂ－１）８０～４０
重量部が好ましく、最も好ましくは乳酸系樹脂（Ａ）４０～６０重量部たいしてポリスチ
レン系樹脂（ｂ－１）６０～４０重量部である。上記範囲内のポリスチレン系樹脂（ｂ－
１）を含有する乳酸系樹脂組成物からなるシートを熱成形することにより得られる成形体
は耐熱性が良好である。
【００３７】
　＜＜ポリカーボネート樹脂（ｂ－２）＞＞
　本発明に用いるポリカーボネート樹脂は、２価フェノールとカーボネート前駆体とを溶
液法、溶融法などの公知の方法で反応させ、製造される樹脂である。２価フェノールの代
表的なものとしてはハイドロキノン、レゾルシノール、２，２－ビス（４－ヒドロキシフ
ェニル）プロパン、ビス（４－ヒドロキシフェニル）メタン、２，２－ビス（４－ヒドロ
キシ－３，５－ジメチルフェニル）プロパン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３，５－
ジブロモフェニル）プロパン、２，２－ビス（４－ヒドロキシ－３－メチルフェニル）プ
ロパン、ビス（４－ヒドロキシフェニル）サルファイド、ビス（４－ヒドロキシフェニル
）スルホン等が挙げられる。特にビス（４－ヒドロキシフェニル）アルカン系が好適に使
用されており、なかでも通常ビスフェノールＡと称される２，２－ビス（４－ヒドロキシ
フェニル）プロパンが汎用的に用いられている。また、カーボネート前駆体としてはカル
ボニルハライド、カルボニルエステルおよびハロホルメート等が挙げられ、具体的にはホ
スゲン、ジフェニルカーボネート、２価フェノールのジハロホルメート等が挙げられる。
ポリカーボネート樹脂の製造に際し、適当な分子量調節剤、分岐剤、その他の改質剤など
の添加は差し支えない。また２価フェノール、カーボネート前駆体はいずれも単独あるい
は２種以上で使用することができ、さらに得られたポリカーボネート樹脂を２種以上混合
使用してもよい。
【００３８】
　熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリカーボネート樹脂（ｂ－２）を用いた場合、前記乳酸系
系樹脂（Ａ）５～７５重量部にたいしてポリカーボネート樹脂（ｂ－２）９５～２５重量
部（ただし、（Ａ）と（ｂ－２）の合計を１００重量部とする）が好ましく、さらに好ま
しくは乳酸系樹脂（Ａ）２０～６０重量部にたいしてポリカーボネート樹脂（ｂ－２）８
０～４０重量部が好ましく、最も好ましくは乳酸系樹脂（Ａ）４０～６０重量部たいして
ポリカーボネート樹脂（ｂ－２）６０～４０重量部である。上記範囲内のポリカーボネー
ト樹脂（ｂ－２）を含有する乳酸系樹脂組成物からなるシートを熱成形することにより得
られる成形体は耐熱性が良好である。
【００３９】
　＜＜ポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３）＞＞
　本発明に用いるポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３）とは、アクリル酸モノマーを主成分と
するものであれば、単独重合体であっても共重合体でもよい。共重合体としては、ランダ
ム共重合体、ブロック共重合体またはグラフト共重合体などが挙げられる。アクリル酸モ
ノマーとしては、特に限定されるものではないが、例えば、（メタ）アクリル酸メチル、
（メタ）アクリル酸エチル、（メタ）アクリル酸－ｎ－プロピル、（メタ）アクリル酸－
ｎ－ブチル、（メタ）アクリル酸－ｔ－ブチル、（メタ）アクリル酸－ｎ－ヘキシル、（
メタ）アクリル酸－２－エチルへキシル、（メタ）アクリル酸シクロヘキシル、（メタ）



(7) JP 5155531 B2 2013.3.6

10

20

30

40

50

アクリル酸クロロメチル、（メタ）アクリル酸－２－クロロエチル、（メタ）アクリル酸
－２－ヒドロキシエチル、（メタ）アクリル酸－３－ヒドロキシプロピル、（メタ）アク
リル酸－２，３，４，５，６－ペンタヒドロキシヘキシルまたは（メタ）アクリル酸－２
，３，４，５－テトラヒドロキシペンチルなどが挙げられ、これらの中で、（メタ）アク
リル酸メチル、（メタ）アクリル酸エチル、（メタ）アクリル酸－ｎ－プロピル、（メタ
）アクリル酸－ｎ－ブチル、（メタ）アクリル酸－ｔ－ブチル、（メタ）アクリル酸－ｎ
－ヘキシル、（メタ）アクリル酸－２－エチルへキシルが好ましい。
【００４０】
　中でも金型を加熱することなく熱成形を行った場合に、他のポリアクリル酸系樹脂（ｂ
－３）を用いた場合と比べて得られる熱成形が透明性により優れ、かつ耐熱性向上効果が
高いため、（メタ）アクリル酸メチルまたはアクリル酸エチルがより好ましく、特に（メ
タ）アクリル酸メチルが最も好ましい。
【００４１】
　上記ポリアクリル酸系樹脂は単独ないし２種以上を用いることができる。
アクリル酸系樹脂（ｂ－３）のメルトフロー（ＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠：温度２３０℃
　荷重　３７．３Ｎ）は、１～１５が好ましく、さらに好ましくは２～５が好ましい。特
にこの範囲内のアクリル酸系樹脂を含有する乳酸系樹脂組成物から得られる熱成形体は透
明性・耐熱性ともに良好である。
【００４２】
　熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３）を用いた場合、前記乳酸系
樹脂（Ａ）５～７５重量部にたいしてポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３）９５～２５重量部
（ただし、（Ａ）と（ｂ－３）の合計を１００重量部とする）が好ましく、さらに好まし
くは乳酸系樹脂（Ａ）２０～６０重量部にたいしてポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３）８０
～４０重量部が好ましく、最も好ましくは乳酸系樹脂（Ａ）４０～６０重量部たいしてポ
リアクリル酸系樹脂（ｂ－３）６０～４０重量部である。上記範囲内のポリアクリル酸系
樹脂（ｂ－３）を含有する乳酸系樹脂組成物からなるシートを熱成形することにより得ら
れる成形体は透明性および耐熱性が良好である。
【００４３】
　＜乳酸系樹脂組成物＞
　本発明で用いる乳酸系樹脂組成物とは、前述した乳酸系樹脂（Ａ）と熱可塑性樹脂（Ｂ
）とを含む組成物である。乳酸系樹脂組成物には必要に応じて各種改質剤（耐衝撃性改良
剤、アンチブロッキング剤、滑剤、離型剤、結晶核剤、結晶化促進剤、可塑剤、静電防止
剤、防曇剤、紫外線吸収剤、酸化防止剤など）がさらに添加されていても良い。これら改
質剤は1種単独で添加してもよく、２種以上を添加してもよい。
【００４４】
　＜＜耐衝撃性改良剤＞＞
　本発明では成形体の耐衝撃性を向上するために、公知公用の耐衝撃改良剤を添加するこ
ともできる。用いられる耐衝撃改良剤としては、本発明の乳酸系ポリマー組成物の特徴を
損なわない限り何ら制限はない。例えば、生分解性を有する耐衝撃性改良剤や非生分解性
の熱可塑性エラストマーなどが挙げられる。
【００４５】
　生分解性の耐衝撃性改良剤としては、たとえば、プラメートＰＤ－１５０（商品名；大
日本インキ化学社製）やプラメートＰＤ－３５０（商品名；大日本インキ化学社製）など
が挙げられる。非生分解性の熱可塑性エラストマーとしては、たとえば、タフマー（商品
名；三井化学社製）、シンジオタクティックポリプロピレン、エチレン－プロピレン－ジ
エンゴム、スチレン－ブタジエン－ブチレン－スチレン系のＳＢＢＳラバー、イミノ変性
したＳＢＢＳラバー、スチレン－エチレン－ブチレン－スチレン系のＳＥＢＳラバー、イ
ミノ変性したＳＥＢＳラバー等のオレフィン系エラストマーもしくはラバーや、メタブレ
ン（商品名：三菱レイヨン社製）等のシリコン系ラバーなどが挙げられる。中でも少量で
耐衝撃性を付与することが可能なメタブレンが特に好ましい。
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【００４６】
　上記耐衝撃性改良剤は、一種単独で用いても、２種以上を組み合わせて用いてもよい。
上記耐衝撃改良剤の添加量は、用途に応じて適宜選択することができるが、乳酸系樹脂（
Ａ）と熱可塑性樹脂（Ｂ）との合計１００重量部に対して、０．１重量部～２０重量部、
好ましくは１重量部～１５重量部の範囲の量で用いられる。
【００４７】
　＜＜アンチブロッキング剤＞＞
　本発明においてアンチブロッキング剤としては、公知公用のものを用いることができ、
無機フィラーなどが好適に用いられる。このような無機フィラーとしては、例えば、シリ
カ、炭酸カルシウム、チタニア、マイカ、タルク等が挙げられ、特にシリカが好ましい。
【００４８】
　また、上記アンチブロッキング剤の平均粒径は５μｍ以下、好ましくは４μｍ以下、よ
り好ましくは３μｍ以下、さらに好ましくは２μｍ以下である。
　上記アンチブロッキング剤の添加量は、乳酸系樹脂（Ａ）と熱可塑性樹脂（Ｂ）との合
計１００重量部に対して、０．０１～３重量部、好ましくは０．０５～２重量部、さらに
好ましくは０．０５～１重量部の範囲の量で用いられる。
【００４９】
　＜＜滑剤＞＞
　本発明において滑剤としては、公知公用のものを用いることができる。例えば、流動パ
ラフィン、マイクロクリスタリンワックス、天然パラフィン、合成パラフィン、ポリエチ
レン等の脂肪族炭化水素系滑剤；ステアリン酸、ラウリン酸、ヒドロキシステアリン酸、
硬化ひまし油等の脂肪酸系滑剤；ステアリン酸鉛、ステアリン酸カルシウム、ヒドロキシ
ステアリン酸カルシウム等の炭素数１２～３０の脂肪酸金属塩である金属石鹸系滑剤；モ
ンタンワックス等の長鎖エステルワックス類；および、これらを複合した複合滑剤などが
挙げられる。
【００５０】
　滑剤の使用量は、乳酸系樹脂（Ａ）と熱可塑性樹脂（Ｂ）との合計１００重量部に対し
て、０．１重量部～２重量部、好ましくは０．２重量部～１．５重量部、より好ましくは
０．３重量部～１重量部である。添加量が過少であると、得られる成形体、例えばシート
の滑り性が発現しない場合があり、逆に添加量が過大であると、シートの成形性が低下し
、得られるシートの平板性が低下する場合がある。
【００５１】
　滑剤とアンチブロッキング剤とを併用する場合、その使用量は乳酸系樹脂（Ａ）と熱可
塑性樹脂（Ｂ）との合計１００重量部に対して、滑剤とアンチブロッキング剤の総量が０
．２～５重量部である。滑剤とアンチブロッキング剤とが少なすぎると、耐候性の持続性
効果が発現されず、多過ぎると成形が不安定になったり、フィルムの外観が劣ることがあ
る。
【００５２】
　＜＜離型剤＞＞
　本発明では成形加工時の成形性を向上するために、公知公用の離型剤を添加することも
できる。用いられる離型剤としては、本発明の熱可塑性樹脂組成物の特徴を損なわない限
り何等制限はない。例えば、シリコン誘導体類、テフロン（登録商標）誘導体類、脂肪族
カルボン酸類、脂肪族カルボン酸金属塩類、脂肪族アルコール類などが挙げられる。特に
、離型剤効果の高いシリコン誘導体類や脂肪族カルボン酸類が好ましい。
【００５３】
　上記シリコン誘導体類としては、ジメチルシリコーンオイルが特に好ましく、その溶液
粘度は、０．５～５０万センチストークス、好ましくは１～１万センチストークス、より
好ましくは５～５０００センチストークス、さらに好ましくは５～１０００センチストー
クスである。例えば、ＫＦ９６（商品名；信越化学（株）製）、ＫＦ６９（商品名；信越
化学（株）製）、ＫＭＰ１１０（商品名；信越化学（株）製）が挙げられる。
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【００５４】
　上記脂肪族カルボン酸類は、炭素数８～３０の脂肪族カルボン酸、好ましくは炭素数１
０～２６の脂肪族カルボン酸、より好ましくは炭素数１２～２２の脂肪族カルボン酸であ
る。
【００５５】
　上記離型剤は、乳酸系樹脂（Ａ）と熱可塑性樹脂（Ｂ）との合計１００重量部に対して
、０．０１重量部～１重量部、好ましくは０．０５重量部～０．８重量部、より好ましく
は０．１重量部～０．５重量部の範囲の量で用いられる。
【００５６】
　＜乳酸系樹脂組成物の製造方法＞
　本発明の乳酸系樹脂組成物は、乳酸系樹脂（Ａ）、熱可塑性樹脂（Ｂ）、必要に応じて
耐衝撃改良剤、結晶核剤、結晶化促進剤、アンチブロッキング剤、滑剤、離型剤などの他
の改質剤を混合することにより得られる。各成分の混合は、公知公用の方法や混練技術を
適用できる。
　例えば、
（１）パウダー状もしくはペレット状の乳酸系樹脂（Ａ）、熱可塑性樹脂（Ｂ）に必要に
応じて他の改質剤をリボンブレンダーなどで一括混合した後、２軸押出機で組成物を加熱
溶融しながら押出しペレット化する方法；
（２）パウダー状もしくはペレット状の乳酸系樹脂（Ａ）、熱可塑性樹脂（Ｂ）を押出ペ
レット化する際に、必要に応じて他の改質剤を、サイドフィードや液体注入ポンプで押出
し機のシリンダー内に添加混合する方法；
（３）予め必要に応じて他の添加剤を、高濃度に押出しペレット化したペレット（マスタ
ーバッチ）を製造した後、そのマスターバッチを、パウダー状もしくはペレット状の乳酸
系樹脂（Ａ）、熱可塑性樹脂（Ｂ）にドライブレンド等により希釈して成形体を加工する
方法；
（４）上記方法を組み合わせて混合する方法などが挙げられる。
【００５７】
　なお、必要に応じて他の改質剤をマスターバッチとして添加する場合、各改質剤毎のマ
スターバッチ、あるいは２種以上の改質剤のマスターバッチとして添加してもよく、その
方法に何等制限はない。また、マスターバッチとして添加する際、乳酸系樹脂（Ａ）、熱
可塑性樹脂（Ｂ）との混合比率は、マスターバッチ／熱可塑性樹脂の重量比が１／１００
～１／２、好ましくは１／５０～１／３、より好ましくは１／３０～１／５、特に好まし
くは１／３０～１／１０である。
　以下、本発明に係る一次成形体、及びそれより得られる成形体について詳細に説明する
。
【００５８】
　＜シートおよびその製造方法＞
　本発明のシートとは、上述した乳酸系樹脂組成物を公知公用の押出し機や押出し技術で
製造することができる。また、必要に応じて延伸加工された延伸シートとして製造するこ
ともできる。
【００５９】
　本発明のシートは、Ｔダイが装着された押出機を用いる溶融押出法によりシート状に成
形することが好ましい。
　本発明のシートは上述の乳酸系樹脂組成物を用いるため耐熱性に優れる。また本発明の
シートは熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリスチレン系樹脂（ｂ-１）やポリカーボネート樹
脂（ｂ-２）を用いた場合には耐衝撃性に優れ、熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリアクリル
酸系樹脂（ｂ-３）を用いた場合には透明性に優れる。
【００６０】
　［成形体］
　本発明の成形体は、上記乳酸系樹脂組成物からなるシートを熱成形することにより製造
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される。
【００６１】
　＜成形体およびその製造方法＞
本発明に係る成形体は上記シートを熱成形することにより製造される。例えば乳酸系樹脂
組成物からなるシートを加熱軟化させた後、真空成形、圧空成形、真空圧空成形等の熱成
形によって金型に接触させ金型形状を転写し成形することが可能である。
【００６２】
　本発明の成形体は、上述の乳酸系樹脂組成物からなるシートを熱成形することにより得
られ、耐熱性に優れている。
　シートを加熱する方法は、後述する様な各種熱成形方法によって異なり、例えば、ヒー
ターの輻射熱で加熱する方法や、加温した金属板等に接触させて加熱する方法などが挙げ
られる。また、加熱時間は、上記加熱方法によっても異なり、シートを上述した好ましい
温度範囲に加熱する時間であればよく、適宜選択することができる。
【００６３】
　例えば、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）やポリスチレン（ＰＳ）等の熱成形に
用いられる真空成形や真空圧空成形の場合は、加熱方法はセラミックヒーターなどの輻射
熱によって加熱する方法が一般的に用いられており、ヒーター温度は、乳酸系樹脂組成物
のガラス転移温度から7００℃ 、好ましくは１５０℃～５００℃、より好ましくは２００
℃～５００℃、さらに好ましくは２５０℃～４００℃、特に好ましくは３００℃～４００
℃であり、加熱時間は１秒～６０秒、好ましくは１秒～３０秒、より好ましくは１秒～２
０秒、さらに好ましくは１秒～１０秒、特に好ましくは１秒～７秒である。
【００６４】
　また、延伸したポリスチレン（ＯＰＳ）等の熱成形に用いられる熱板圧空成形の場合、
加熱方法は加温した金属板等に接触させる方法が一般的に用いられており、金属板等の温
度は６０℃～２００℃ 、好ましくは７０℃～１７５℃、より好ましくは８０℃～１７５
℃、さらに好ましくは８０℃～１５０℃であり、加熱時間は1～２０秒、好ましくは1秒～
１５秒、より好ましくは１秒～１０秒、さらに好ましくは１秒～５秒、特に好ましくは１
秒～３秒である。
【００６５】
　本発明の熱成形体を得るための熱成形は、真空成形、真空圧空成形、熱板圧空成形、プ
レス成形等の熱成形方法によって行うが、成形時に特定の温度に加熱した金型を用いる必
要が無く、加熱を行っていない金型を用いることができる。従来の乳酸系樹脂シートの熱
成形では、成形時に特定の温度に加熱した金型に接触させながら行うことにより耐熱性を
有する成形体を得ていたが、本発明においては、上述の乳酸系樹脂組成物からなるシート
を用いることにより、加熱を行っていない金型を用いた場合にも耐熱性を有する成形体を
製造することができる。
【００６６】
　つまり、従来は金型を９０～１００℃に加熱して熱成形を行っていたが、本発明の成形
体を製造する際に金型は特に加熱する必要が無く、通常金型温度は０～５５℃、好ましく
は１０～５０℃、さらに好ましくは１０～４０℃である。上記範囲は、金型を温度コント
ロールすることなく、熱成形を行った際の温度である。このため従来よりも装置を簡素化
できると共に低コスト化することができ生産性に優れる。
【００６７】
　ここで、真空成形機、真空圧空成形、熱板圧空成形等の成形機を用いた成形方法の場合
、予めシートを予備加熱した後、金型に接触させ、真空、圧空または真空圧空により賦形
される。
【００６８】
　例えば、乳酸系ポリマーがポリ乳酸の場合には、シートを６０℃～１３０℃、好ましく
は７０℃～１２０℃、より好ましくは８０℃～１１０℃、特に好ましくは８５℃～１０５
℃に予め加熱した後、金型に接触させながら成形する。
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【００６９】
　シート温度が前記範囲であることにより、形状が良く、かつ透明性の高い熱成形体が得
られる。また、金型温度が前記範囲であることにより、乳酸系ポリマー組成物の結晶化速
度が高くなる。そのため、金型に接触させる時間を短縮することができるため、成形サイ
クルが短くなり、生産性が高くなる。
【００７０】
　本発明の成形体は、例えばトレー状の成形体を恒温器中で一定の温度で２時間保持した
場合、目視での判断で変形する温度が高い、すなわち耐熱収縮性に優れているという特徴
を有する。その熱変形開始温度は、通常は５５℃以上、好ましくは６５℃以上である。
【００７１】
　熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３）を用いた乳酸系樹脂組成物
からなるシートより製造した成形体は、透明性に優れる。具体的には、厚みが１００～７
００μｍの部分の成形品のヘイズ（ＪＩＳ　Ｋ６７１４に準じて、東京電色製Ｈａｚｅ 
Ｍｅｔｅｒを用いて測定）は、通常は０．２～１５％、好ましくは０．２～１０％、より
好ましくは０．２～７％、さらに好ましくは０．２～５％である。
【００７２】
　本発明の成形体は、高い耐熱性を有するため、例えば、プリン、ジャムおよびカレー容
器等のホットフィル容器、食品トレー、ブリスター容器、ならびに、クリアケース等の一
般包装用容器など、耐熱性が要求される用途にも広く用いることができる。
【００７３】
　［実施例］
　以下、実施例に基づいて本発明を具体的に説明するが、本発明はこれら実施例に何ら限
定されるものではない。
　なお、実施例における各種物性は下記の方法で測定・評価した。
【００７４】
　＜外観＞
　得られた成形体の色を目視によって確認した。
　＜厚み＞
　成形したトレーの側面および底部の厚みを以下の方法で測定し、厚みを求めた。
側部：縦（トレーの深さ方向）２ｃｍ×横（トレーの周方向）２ｃｍのカットサンプルを
採取し、カットサンプル中心部と端部の５箇所の厚みをダイヤルゲージを用いて測定し、
その平均値を側部の厚みとした。
底部：底部を切り出し、カットサンプルの厚みをダイヤルゲージを用いて測定した。測定
点はカットサンプル中心部と端部の計５箇所の厚みを測定し、その平均値を底部の厚みと
した。
【００７５】
　＜透明性（ヘイズ）＞
　成形体の底面を、ＪＩＳ　Ｋ６７１４に従い、東京電色製 Ｈａｚｅ Ｍｅｔｅｒ を使
用して測定した。
【００７６】
　＜耐熱性＞
　得られた熱成形体（トレー）を各温度（５５℃、６５℃）に設定した乾燥機中に２時間
保持した後、変形の有無を目視にて評価した。評価基準は下記の通りである。
変形なし：○、変形あり：×。
【００７７】
　＜耐衝撃性＞
　１２０ｍｍ×１３０ｍｍ×０．２５ｍｍのシートを用いて、測定温度２３℃、先端径１
／２インチ、受け１インチ、速度０．０６ｍ／ｓｅｃの条件で高速面衝撃試験を行った。
【００７８】
　本実施例で用いた乳酸系樹脂（Ａ）、熱可塑性樹脂（Ｂ）、耐衝撃改良剤、および金型



(12) JP 5155531 B2 2013.3.6

10

20

30

40

50

の種類を下記に示す。
【００７９】
　＜乳酸系樹脂（Ａ）＞
　乳酸系樹脂（Ａ）として下記の（Ａ－１）～（Ａ－３）を用いた。
　乳酸系樹脂（Ａ－１）：ポリ乳酸（ＬＡＣＥＡ（登録商標）　Ｈ－４４０、三井化学製
、重量平均分子量（Ｍｗ）；２２万、分散度（Ｍｗ／Ｍｎ） ；３．０、Ｌ体／Ｄ体＝９
６．７／４．３、融点１５６℃）
　乳酸系樹脂（Ａ－２）：ポリ乳酸（ＬＡＣＥＡ（登録商標）　Ｈ－１００、三井化学製
、重量平均分子量（Ｍｗ）；１６万、分散度（Ｍｗ／Ｍｎ） ；２．８、Ｌ体／Ｄ体＝９
８．６／１．４、融点１６５℃）
　乳酸系樹脂（Ａ－３）：ポリ乳酸（ＬＡＣＥＡ（登録商標）　Ｈ－４００、三井化学製
、重量平均分子量（Ｍｗ）；２１万、分散度（Ｍｗ／Ｍｎ） ；３．２、Ｌ体／Ｄ体＝９
８．２／１．８、融点１６５℃）
　＜熱可塑性樹脂（Ｂ）＞
　熱可塑性樹脂（Ｂ）としてポリスチレン系樹脂（ｂ-１）、ポリカーボネート樹脂（ｂ-
２）およびポリアクリル酸系樹脂（ｂ-３）を用いた。
【００８０】
　＜＜ポリスチレン系樹脂（ｂ-１）＞＞
　ポリスチレン系樹脂（ｂ-１）として下記の（ｂ－１－１）、（ｂ－１－２）および（
ｂ－１－３）を用いた。
ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－１）：ＳＸ－１００（商品名：ＰＳジャパン製　メルトフ
ロー（ＩＳＯ１１３３に準拠：温度２００℃　荷重　５ｋｇｆ）２．８ｇ/１０ｍｉｎ）
ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－２）：ＨＦ７７（商品名：ＰＳジャパン製　２００℃のメ
ルトフロー　７．５ｇ/１０ｍｉｎ）
ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－３）：ＭＸ１２１（商品名：ＰＳジャパン製　メルトフロ
ー（ＩＳＯ１１３３に準拠：温度２００℃　荷重　５ｋｇｆ）１．５ｇ/１０ｍｉｎ）
【００８１】
　＜＜ポリカーボネート樹脂（ｂ-２）＞＞
　ポリカーボネート樹脂（ｂ-２）として下記の（ｂ－２－１）を用いた。
ポリカーボネート樹脂（ｂ－２－１）：パンライトＬ１２２５Ｌ（商品名：帝人化成製）
【００８２】
　　＜＜ポリアクリル酸系樹脂（ｂ-３）＞＞
　ポリアクリル酸系樹脂（ｂ-３）として下記の（ｂ－３－１）および（ｂ－３－２）を
用いた。
ポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３－１）：ＰＭＭＡ－ＶＨ（商品名：三菱レイヨン製　メル
トフロー（ＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠：温度２３０℃　荷重　３７．３Ｎ）２．０ｇ/１
０ｍｉｎ）
ポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３－２）：ＰＭＭＡ－ＭＦ（商品名：三菱レイヨン製　２３
０℃メルトフロー（ＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠：温度２３０℃　荷重　３７．３Ｎ）１４
ｇ/１０ｍｉｎ）
【００８３】
　＜耐衝撃改良剤＞
　メタブレン：ＳＲＫ２００（商品名：三菱レーヨン製）
　＜金型＞
　上部の径が縦・横１００ｍｍ、底部の径が縦・横７５ｍｍ、高さが３０ｍｍ、絞り比が
約０．２７のトレー状の金型を用いた。
［実施例１］
【００８４】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）５０重量部と、上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－１）５０
重量部と、上記メタブレン５重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スク
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リュー径が４０ｍｍ、ダイス幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を
３０℃に調整したキャストロール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た
。得られたシートの耐衝撃性を評価した。
【００８５】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
［実施例２］
【００８６】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）７０重量部と、上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－２）３０
重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイス
幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャストロ
ール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃性
を評価した。
【００８７】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
［実施例３］
【００８８】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）３０重量部と、上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－２）７０
重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイス
幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャストロ
ール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃性
を評価した。
【００８９】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
［実施例４］
【００９０】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）５０重量部と、上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－３）５０
重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイス
幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャストロ
ール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃性
を評価した。
【００９１】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
［実施例５］
【００９２】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）５０重量部と、上記ポリカーボネート樹脂（ｂ－２－１）５
０重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイ
ス幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャスト
ロール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃
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性を評価した。
【００９３】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
［参考例６］
【００９４】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－２）５５重量部と、上記ポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３－１）４
５重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイ
ス幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャスト
ロール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃
性を評価した。
【００９５】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
［参考例７］
【００９６】
　上記乳酸系樹脂（Ａ－２）５０重量部と、上記ポリアクリル酸系樹脂（ｂ－３－２）５
０重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイ
ス幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャスト
ロール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃
性を評価した。
【００９７】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
【００９８】
　［比較例１］
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）８５重量部と、上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－２）１５
重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイス
幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャストロ
ール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃性
を評価した。
【００９９】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。結果を表１に
示す。
【０１００】
　［比較例２］
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）８０重量部と、上記ポリスチレン系樹脂（ｂ－１－３）２０
重量部とを、シリンダー温度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイス
幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャストロ
ール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃性
を評価した。
【０１０１】



(15) JP 5155531 B2 2013.3.6

10

20

　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
【０１０２】
　［比較例３］
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）１００重量部をシリンダー温度が２２０℃に設定された、ス
クリュー径が４０ｍｍ、ダイス幅３５０ｍｍのＴ-ダイフィルム製膜機へ供給した。温度
を３０℃に調整したキャストロール上に溶融樹脂を押出し、厚み２５０μｍのシートを得
た。得られたシートの耐衝撃性を評価した。
【０１０３】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
【０１０４】
　［比較例４］
　上記乳酸系樹脂（Ａ－１）９３重量部と、上記メタブレン５重量部とを、シリンダー温
度が２２０℃に設定された、スクリュー径が４０ｍｍ、ダイス幅３５０ｍｍのＴ-ダイフ
ィルム製膜機へ供給した。温度を３０℃に調整したキャストロール上に溶融樹脂を押出し
、厚み２５０μｍのシートを得た。得られたシートの耐衝撃性を評価した。
【０１０５】
　得られたシートを、上記金型を付備した真空圧空成形機を用い、ヒーター設定温度３５
０℃で１０ｓｅｃ加熱したシートを４０℃の金型内で１０ｓｅｃ間保持することにより熱
成形体を得た。得られた成形体の外観、厚み、透明性、耐熱性を評価した。
結果を表１に示す。
【０１０６】
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