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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】全体の厚さに対して１／４０～１／１００であ
り、かつ２～５０μｍｍの均一な厚さを有する外層とこ
れよりも厚いコア層を備えるポリオレフィン多層シート
またはフィルムの製造方法を提供する。
【解決手段】外層の厚さが全体の厚さの１／４０～１／
１００であり、２～５０μｍであり、コア層は前記外層
より厚いポリオレフィン多層シートまたはフィルムの製
造方法であって、共押出する工程における前記外層を形
成するための押出機が上流からフィードゾーン２および
圧縮ゾーン３を備え、当該フィードゾーン２の温度Ｔ（
℃）がＴｍ－５０℃≦Ｔ≦Ｔｍ－１０℃の関係を満たす
（Ｔｍは原料ポリオレフィンの融点（℃）である）製造
方法。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　外層およびコア層を備え、以下のｉ）およびｉｉ）を満たすポリオレフィン多層シート
またはフィルム：
　ｉ）前記外層の厚さが全体の厚さの１／４０～１／１００であり、２～５０μｍである
　ｉｉ）前記コア層は前記外層より厚い
の製造方法であって、
　前記外層およびコア層を共押出して、前記ｉ）およびｉｉ）を満たすポリオレフィン多
層シートまたはフィルムを形成する工程を含み、
　当該共押出する工程における前記外層を形成するための押出機が上流からフィードゾー
ンおよび圧縮ゾーンを備え、
　当該フィードゾーンの温度Ｔ（℃）が式（１）の関係を満たす、
　　　Ｔｍ－５０℃ ≦Ｔ≦Ｔｍ－１０℃・・・（１）
　　　（Ｔｍは原料ポリオレフィンの融点（℃）である）
製造方法。
【請求項２】
　前記共押出工程で得たポリオレフィン多層シートまたはフィルムを、前記ｉ）、ｉｉ）
を満たすように二次加工する工程をさらに含む、
請求項１に記載の製造方法。
【請求項３】
　前記外層が、エチレンおよびＣ４～Ｃ１０－α－オレフィンからなる群より選択される
コモノマー０～５．０重量％を含むポリプロピレンを含む、請求項１または２に記載の製
造方法。
【請求項４】
　前記コア層が以下のポリプロピレン組成物：
　成分（１）として、プロピレン単独重合体と、エチレンおよびＣ４～Ｃ１０－α－オレ
フィンからなる群より選択されるコモノマーを含むプロピレン共重合体とのブレンドであ
って、両者の重量比が１０～９７：９０～３でありかつ当該ブレンド中の当該コモノマー
含有量が３重量％以下のブレンド、ならびに
　成分（２）として、６０～９０重量％のエチレンと、１種類以上のＣ３～Ｃ１０－α－
オレフィンとの共重合体からなるエチレン共重合体、を含み、
　以下の（ｉ）～（ｉｉｉ）を備える
　（ｉ）前記成分（１）：成分（２）の重量比が、６０～９０：４０～１０
　（ｉｉ）ＭＦＲ（２３０℃、荷重２．１６ｋｇ）が１．０～１０ｇ／１０分
　（ｉｉｉ）ＸＳＩＶ（キシレン可溶分の極限粘度）が０．５～２．０ｄｌ／ｇ、
を含む、請求項１～３のいずれかに記載の製造方法。
【請求項５】
　前記多層シートまたはフィルムが３層以上の層を備え、前記外層が両最外面に位置する
、請求項４に記載の製造方法。
【請求項６】
　前記多層シートまたはフィルムが３層構造である、請求項５に記載の製造方法。
【請求項７】
　前記ポリプロピレン組成物が、成分（１）中に成分（２）が分散している相構造を有す
る、請求項１～６のいずれかに記載の製造方法。
【請求項８】
　前記成分（１）におけるコモノマーがエチレンであり、
　前記成分（２）におけるα－オレフィンが、プロピレンまたはブテン－１である、請求
項４～７のいずれかに記載の製造方法。
【請求項９】
　前記ポリプロピレンにおけるコモノマーがエチレンである、請求項３～８のいずれかに
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記載の製造方法。
【請求項１０】
　請求項１～９のいずれかに記載の製造方法によって得られた多層シートまたはフィルム
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明はポリオレフィン多層シートまたはフィルムの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　優れた機能を付与するためにシートまたはフィルムを多層構造とすることが知られてい
る。例えば、ポリプロピレンに代表されるポリオレフィンは、優れた物理的特性を有しか
つ衛生面にも優れているため食品容器として有用であるが、低温での耐衝撃性向上を改善
するために容器を多層構造とすることが提案されている（例えば特許文献１～２）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平１０－１５７０３３号公報
【特許文献２】特開２００２－３４８４２１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　発明者らは特定の層の厚さをより薄肉化できればシートまたはフィルムにさらなる高機
能を付与できる可能性があるとの着想を得た。一般に、共押出する工程を経て多層シート
またはフィルムを製造する場合、特定の層を形成する成形機の吐出量を低くすれば当該層
を薄くすることが可能である。しかし、極めて薄い層を形成する場合は極端に吐出量を下
げなくてはならず、従来の成形条件では薄い層を形成できないか、形成できたとしても均
一な厚さを達成することは困難であった。かかる事情を鑑み、本発明は、全体の厚さに対
して１／４０～１／１００であり、かつ２～５０μｍの均一な厚さを有する外層とこれよ
りも厚いコア層を備えるポリオレフィン多層シートまたはフィルム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】
【０００５】
　発明者らは、特殊な成形条件を採用することで２～５０μｍの均一な厚さの外層を有す
るポリオレフィン多層シートまたはフィルムを製造できることを見出し、本発明を完成し
た。すなわち、前記課題は以下の本発明によって解決される。
［１］外層およびコア層を備え、以下のｉ）およびｉｉ）を満たすポリオレフィン多層シ
ートまたはフィルム：
　ｉ）前記外層の厚さが全体の厚さの１／４０～１／１００であり、２～５０μｍである
　ｉｉ）前記コア層は前記外層より厚い
の製造方法であって、
　前記外層およびコア層を共押出して、前記ｉ）およびｉｉ）を満たすポリオレフィン多
層シートまたはフィルムを形成する工程を含み、
　当該共押出する工程における前記外層を形成するための押出機が上流からフィードゾー
ンおよび圧縮ゾーンを備え、
　当該フィードゾーンの温度Ｔ（℃）が式（１）の関係を満たす、
　　　Ｔｍ－５０℃ ≦Ｔ≦Ｔｍ－１０℃・・・（１）
　　　（Ｔｍは原料ポリオレフィンの融点（℃）である）
製造方法。
［２］前記共押出工程で得たポリオレフィン多層シートまたはフィルムを、前記ｉ）、ｉ
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ｉ）を満たすように二次加工する工程をさらに含む、［１］に記載の製造方法。
［３］前記外層が、エチレンおよびＣ４～Ｃ１０－α－オレフィンからなる群より選択さ
れるコモノマー０～５．０重量％を含むポリプロピレンを含む、［１］または２］に記載
の製造方法。
［４］前記コア層が以下のポリプロピレン組成物：
　成分（１）として、プロピレン単独重合体と、エチレンおよびＣ４～Ｃ１０－α－オレ
フィンからなる群より選択されるコモノマーを含むプロピレン共重合体とのブレンドであ
って、両者の重量比が１０～９７：９０～３でありかつ当該ブレンド中の当該コモノマー
含有量が３重量％以下のブレンド、ならびに
　成分（２）として、６０～９０重量％のエチレンと、１種類以上のＣ３～Ｃ１０－α－
オレフィンとの共重合体からなるエチレン共重合体、を含み、
　以下の（ｉ）～（ｉｉｉ）を備える
　（ｉ）前記成分（１）：成分（２）の重量比が、６０～９０：４０～１０
　（ｉｉ）ＭＦＲ（２３０℃、荷重２．１６ｋｇ）が１．０～１０ｇ／１０分
　（ｉｉｉ）ＸＳＩＶ（キシレン可溶分の極限粘度）が０．５～２．０ｄｌ／ｇ、
を含む、［１］～［３］のいずれかに記載の製造方法。
［５］前記多層シートまたはフィルムが３層以上の層を備え、前記外層が両最外面に位置
する、［４］に記載の製造方法。
［６］前記多層シートまたはフィルムが３層構造である、［５］に記載の製造方法。
［７］前記ポリプロピレン組成物が、成分（１）中に成分（２）が分散している相構造を
有する、［１］～［６］のいずれかに記載の製造方法。
［８］前記成分（１）におけるコモノマーがエチレンであり、
　前記成分（２）におけるα－オレフィンが、プロピレンまたはブテン－１である、［４
］～［７］のいずれかに記載の製造方法。
［９］前記ポリプロピレンにおけるコモノマーがエチレンである、［３］～［８］のいず
れかに記載の製造方法。
［１０］前記［１］～［９］のいずれかに記載の製造方法によって得られた多層シートま
たはフィルム。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明により、全体の厚さに対して１／４０～１／１００であり、かつ２～５０μｍの
均一な厚さを有する外層とこれよりも厚いコア層を備えるポリオレフィン多層シートまた
はフィルムを提供できる。
【図面の簡単な説明】
【０００７】
【図１】スクリュー構成の一態様を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　本発明において、シートとは全体の厚さが２００μｍ以上の平たい部材（葉状部材）で
あり、フィルムとは全体の厚さが２００μｍ未満の平たい部材（葉状部材）をいう。シー
トまたはフィルムをまとめて「シート等」ともいう。
【０００９】
１．製造方法
　本発明は特定の厚さを有する外層およびこれよりも厚いコア層を有するポリオレフィン
多層シート等を共押出して形成する工程を含む。共押出工程とは、複数の押出機を用いて
溶融樹脂を形成し、それぞれの溶融樹脂を多層フィードブロックあるいは多層マニホール
ド等に通過させて多層構造を形成し、これを冷却固化して成形物を製造する工程である。
以下、当該共押出し工程について説明する。
【００１０】
（１）外層を形成する工程
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　本発明では、上流からフィードゾーンおよび圧縮ゾーンを備えるスクリュー構成を備え
る押出機を用いて外層を形成する。押出機の原料樹脂投入側を上流といい、ダイ側を下流
という。図１にスクリュー構成の一態様を示す。図１中、１は原料樹脂投入口、２はフィ
ードゾーン、３は圧縮ゾーン、４は計量ゾーンである。
【００１１】
　フィードゾーンとは原料樹脂投入口から供給された原料樹脂をほぼ固相の状態で下流へ
移送するゾーンであり、固相ゾーンともいう。本発明では、当該ゾーンの温度Ｔ（℃）が
式（１）の関係を満たす。
　Ｔｍ－５０℃ ≦Ｔ≦Ｔｍ－１０℃・・・（１）
　式（１）においてＴｍは原料樹脂（原料ポリオレフィン）の融点（℃）である。Ｔの下
限値はＴｍ－４５℃であることが好ましく、Ｔｍ－４０℃であることがより好ましい。Ｔ
の上限値はＴｍ－２０℃であることが好ましい。ＴがＴｍ－５０℃より低い場合は樹脂が
溶融されずシート成形が困難となる。ＴがＴｍ－１０℃より高い場合は、シート等の幅方
向で外層の厚さの変動が大きくなり、全体的に光沢ムラ等の外観不良が発生するとともに
透明性が悪化する。Ｔｍは原料樹脂を、ＤＳＣを用いてセカンドスキャンして観測される
、最も高温側にあるピークトップ温度である。セカンドスキャンとは、原料樹脂を加熱融
解後、冷却して結晶化し、室温で５分間保持した後に２回目の加熱をして熱分析すること
をいう。具体的には、１）原料樹脂を融解温度（２３０℃）まで加熱し、当該温度で５分
保持し、１０℃／分の降温速度で３０℃まで冷却して５分間保持した後、２）１０℃／分
の昇温速度で２３０℃まで加熱して熱分析を行う。ポリプロピレン系のポリオレフィンを
原料樹脂として用いる場合、Ｔは１２０～１６０℃程度とすることができる。フィードゾ
ーンの長さは適宜調整されるが、スクリューの原料投入位置から下流端までの長さをＬと
すると、フィードゾーンは０．１５Ｌ～０．３Ｌの長さであることが好ましい。
【００１２】
　圧縮ゾーンとは固相状態の樹脂を加熱かつ圧縮して溶融状態にするゾーンである。当該
ゾーンの温度Ｔ’は適宜調整されるがＴｍ以上であることが好ましい。具体的にポリプロ
ピレン系のポリオレフィンを原料樹脂として用いる場合、Ｔ’は２１０～２４０℃程度と
することができる。圧縮ゾーンの長さは適宜調整されるが０．６５Ｌ～０．８Ｌであるこ
とが好ましい。圧縮ゾーンは強度の混練を可能とするいわゆるニーディングゾーンを備え
ていてもよい。圧縮ゾーンとフィードゾーンは隣接していることが好ましい。
【００１３】
　計量ゾーンは溶融樹脂をダイに移送するゾーンである。当該ゾーンの温度Ｔ”は適宜調
整されるがＴｍ以上であることが好ましく、Ｔ’と同じであってもよい。計量ゾーンの長
さは適宜調整されるが０．０５Ｌ～０．２Ｌであることが好ましい。計量ゾーンと圧縮ゾ
ーンの間に他のゾーンを設けてもよいが、計量ゾーンと圧縮ゾーンは隣接していることが
好ましい。
【００１４】
　外層用の当該押出機の吐出量は、外層の厚さおよびシート等の大きさによって適宜調整
できるが、例えば０．１２～４．５ｋｇ／時程度とすることが好ましい。一般に押出機の
口径が小さいほど低い吐出量においても安定して樹脂を押出すことができるが、原料樹脂
として投入されるペレットを溶融し移送するための空間が必要であることから、口径を２
０ｍｍφより小さくすることは現実的ではない。一方、コア層用の押出機においては、産
業利用上、口径は３０ｍｍφ～９０ｍｍφである。外層用の押出機の口径とコア層用の押
出機の口径とのバランスから、全体の厚さの１／４０～１／１００の厚さを有する外層を
形成することは、原理上は可能である。しかしながら、従来の成形条件では、外層用の押
出機の吐出量を少なく設定することから吐出量が安定せず、シート等の幅方向で厚さ変動
が大きくなり、全体的に光沢ムラ等の外観不良が発生するとともに透明性が悪化する。し
かし、本発明では外層用の押出機においてフィードゾーンの温度を前述の温度とすること
で、シリンダー内において樹脂を効率よく移送できるので、全体の厚さの１／４０～１／
１００であり、２～５０μｍの厚さを有する外層を安定的に形成でき、外観が良好で透明
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なシート等の連続生産が可能となった。当該厚さが５０μｍを超えると得られるポリオレ
フィン多層シート等の耐衝撃性が低下し、２μｍ未満の場合は薄い外層の安定的な形成が
困難となり得られるポリオレフィン多層シート等の透明性が悪化する。この観点から、外
層の厚さの上限は４０μｍ以下であることが好ましく、３５μｍ以下であることがより好
ましく、３０μｍ以下であることがさらに好ましい。下限は４μｍ以上であることが好ま
しいく、８μｍ以上であることがより好ましく、１０μｍ以上であることがさらに好まし
い。また、前記厚さ比は、１／４０～１／９５が好ましく、１／４５～１／９５がより好
ましい。
【００１５】
　本発明は、共押出によって前記厚さ条件ｉ）およびｉｉ）を達成する。したがって、本
発明の製造方法は、当該共押出工程を備えていれば、この他に二次加工等の他の工程を備
えていてもよい。二次加工については後述する。
【００１６】
　本発明のポリオレフィン多層シート等は、全体の厚さの１／４０～１／１００であり２
～５０μｍの層（「薄肉層」ともいう）を外層として備え、これより厚い層（「厚肉層」
ともいう）をコア層として備える。よって、外層はポリオレフィン多層シート等の中心に
位置するコア層の外側（表面側）に位置する。したがって、本発明のポリオレフィン多層
シート等が３層である場合、２つの外層（薄肉層）が最外層（最表層）となる。本発明の
ポリオレフィン多層シート等が４層以上である場合、少なくとも１つの薄肉層が最外層（
最表層）となることが好ましい。ただし、本発明のポリオレフィン多層シート等が２層で
ある場合は、便宜上、薄肉層を外層とし、厚肉層をコア層という。
【００１７】
（２）コア層を形成する工程
　コア層を形成する押出機の構成および成形条件は特に限定されず、温度は公知の温度と
してよく、かつ吐出量は所望の厚さによって適宜調整してよい。一態様において、本発明
のポリオレフィン多層シート等は外層／コア層／外層の３層構造であることが好ましい。
このような３層構造の場合、従来の技術では厚さの比を１：「５～２０」：１とすること
が一般的であったが、本発明によれば厚さの比を１：「４０～１００」：１とできる。
【００１８】
　外層／コア層の間にさらに１以上の中間層を設けることもでき、この中間層を形成する
押出機の構成および成形条件も適宜調整される。中間層は外層よりも厚く、コア層よりも
薄いことが好ましく、その具体的な厚さは限定されないが例えば０．０５～２ｍｍとする
ことができる。
【００１９】
（３）他の工程
　前述の成形機によって得られた溶融樹脂を積層してこれを冷却固化することでポリオレ
フィン多層シート等を製造できる。積層する工程は公知のとおりとしてよく、例えば公知
の多層フィードブロックあるいは多層マニホールドを用いることができる。成形品を冷却
固化する工程も公知のとおりとしてよく、成形品を空冷することや成形品をチルプレート
等に載置することが挙げられる。チルプレート等に載置する場合、引取速度を調整するこ
とで成形品の厚さを適宜調整することができる。このようにして得られた成形品、すなわ
ちポリオレフィン多層シート等は用途に応じた形状に形成され、種々の用途に用いること
ができる。
【００２０】
　このようにして得られたポリオレフィン多層シート等を原反とし、さらに真空成形、圧
空成形、真空圧空成形等の二次加工を行うことにより延伸された成形品として所望の厚さ
に調整することもできる。原反の厚さ条件ｉ）およびｉｉ）を満たすように二次加工を実
施してもよいし、満たさないように二次加工を実施してもよい。しかしながら、得られる
ポリオレフィン多層シート等の特性を考慮すると、二次加工は、加工後のポリオレフィン
多層シート等が厚さ条件ｉ）およびｉｉ）を満たすように実施されることが好ましい。す
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なわち、本発明の製造方法は、厚さ条件ｉ）およびｉｉ）を満たすように原反を二次加工
する工程を含んでもよい。この場合、外層およびコア層の実際の厚さは変動しないか、変
動したとしても厚さ条件ｉ）およびｉｉ）は満たされる。このようにして得られた二次加
工品は必ずしも葉状ではないが、本発明のポリオレフィン多層シート等は当該二次加工品
も含む。
【００２１】
２．ポリオレフィン多層シート等
　本発明のポリオレフィン多層シート等はポリオレフィンで構成される。本発明で使用さ
れるポリオレフィンとしては、ポリプロピレン、ポリエチレン、エチレン・プロピレン共
重合体、エチレン・プロピレン・共役ジエン共重合体、エチレン・１－ブテン共重合体、
エチレン・１－ヘキセン共重合体、エチレン・１－オクテン共重合体、プロピレン・１－
ブテン共重合体、プロピレン・１－ヘキセン共重合体、プロピレン・１－オクテン共重合
体等が挙げられる。ポリプロピレンは、ホモポリプロピレン（プロピレン単独重合体）、
ランダムポリプロピレン（プロピレンランダム共重合体）、ブロックポリプロピレンのい
ずれであってもよい。ここでブロックポリプロピレンとは、ヘテロファジック共重合体、
ヘテロファジックポリプロピレン、耐衝撃性プロピレンポリマー、または耐衝撃性ポリプ
ロピレンポリマーと称されることもあり、共重合または混合によって得られるゴム成分を
含むポリプロピレンをいう。ポリエチレンは、超低密度ポリエチレン、低密度ポリエチレ
ン、直鎖状低密度ポリエチレン、中密度ポリエチレン、高密度ポリエチレンのいずれであ
ってもよい。ポリオレフィンは１種を単独で使用してもよいし、２種以上を併用してもよ
い。上記ポリオレフィンの中でも、本発明の効果がとりわけ発揮される点では、ポリプロ
ピレンが好ましい。これらポリオレフィン多層シート等は、いずれも透明性および耐寒衝
撃性に優れるので、包装材料、容器用材料、特に食品容器として有用である。各層の厚さ
や位置はすでに述べたとおりであるので、以下に各層を構成する好ましい材料について説
明する。
【００２２】
（１）外層
　外層は、エチレンおよびＣ４～Ｃ１０－α－オレフィンからなる群より選択されるコモ
ノマー０～５．０重量％を含むポリプロピレン、を含むことが好ましい。特に、プロピレ
ン単独重合体またはプロピレンランダム共重合体を含むことが好ましい。プロピレンラン
ダム共重合体においてコモノマーの含有量は５．０重量％以下であればよいが、４．０重
量％以下であることが好ましい。コモノマーの量が上限値を超えると得られるシート等の
製造安定性が低下する。プロピレンランダム共重合体においてコモノマーの含有量の下限
値は０重量％超であればよいが、０．１重量％以上であることが好ましい。プロピレン単
独重合体およびプロピレンランダム共重合体は公知の方法で製造できる。プロピレンラン
ダム共重合体におけるコモノマーは産業上、安価かつ安定的に流通され、かつ入手が比較
的容易であることの観点からエチレンが好ましい。上記ポリプロピレンは、１．０～１０
ｇ／１０分のＭＦＲ（２３０℃、荷重２．１６ｋｇで測定）を有することが好ましい。Ｍ
ＦＲが上限値を超えると成形時にドローダウンしやすくなるためにシート等の製造が困難
となり、下限値未満であると成形時の負荷が大きくなりシート等の製造が困難となる。
【００２３】
　プロピレン単独重合体またはプロピレンランダム共重合体に結晶核剤を添加した組成物
を外層に用いてもよい。ここでいう結晶核剤とは樹脂中の結晶成分のサイズを小さく制御
して透明性を高めるために用いられる添加剤（透明核剤）である。結晶核剤の量は、重合
体１００重量部に対して１．０重量部以下であることが好ましく、０重量部を超え１．０
重量部以下であることがより好ましく、０．０５～０．５重量部であることがさらに好ま
しい。結晶核剤の量が上限を超えると、結晶核形成の促進効果は頭打ちとなり、単純に製
造コスト増となるため、産業上大量安価に製造する場合においては現実的でない。
【００２４】
　結晶核剤は特に限定されず、当該分野で通常使用されるものを使用してよいが、ノニト
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ール系結晶核剤、ソルビトール系結晶核剤、リン酸エステル系結晶核剤、トリアミノベン
ゼン誘導体系結晶核剤、カルボン酸金属塩系結晶核剤、およびキシリトール系結晶核剤、
ロジン系結晶核剤等の有機系核剤から選択されることが好ましい。ノニトール系結晶核剤
として、例えば、１，２，３―トリデオキシ－４，６：５，７－ビス－［（４－プロピル
フェニル）メチレン］－ノニトールが挙げられる。ソルビトール系結晶核剤として、例え
ば、１，３：２，４－ビス－ｏ－（３，４－ジメチルベンジリデン）－Ｄ－ソルビトール
が挙げられる。リン酸エステル系結晶核剤として、例えば、リン酸－２，２’－メチレン
ビス（４，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェニル）リチウム塩系造結晶核剤が挙げられる。
トリアミノベンゼン誘導体系結晶核剤として、例えば、１，３，５－トリス（２，２－ジ
メチルプロパンアミド）ベンゼン等が挙げられる。カルボン酸金属塩系結晶核剤としては
、例えば、アジピン酸ナトリウム、アジピン酸カリウム、アジピン酸アルミニウム、セバ
シン酸ナトリウム、セバシン酸カリウム、セバシン酸アルミニウム、安息香酸ナトリウム
、安息香酸アルミニウム、ジ－パラ－ｔ－ブチル安息香酸アルミニウム、ジ－パラ－ｔ－
ブチル安息香酸チタン、ジ－パラ－ｔ－ブチル安息香酸クロム、ヒドロキシ－ジ－ｔ－ブ
チル安息香酸アルミニウムなどが挙げられる。キシリトール系結晶核剤として、例えば、
ビス－１，３：２，４－（５’，６’，７’，８’－テトラヒドロ－２－ナフトアルデヒ
ドベンジリデン）１－アリルキシリトール、ビス－１，３：２，４－（３’，４’－ジメ
チルベンジリデン）１－プロピルキシリトールが挙げられる。ロジン系結晶核剤は、ピマ
ル酸、サンダラコピマル酸、パラストリン酸、イソピマル酸、アビエチン酸、デヒドロア
ビエチン酸、ネオアビエチン酸、ジヒドロピマル酸、ジヒドロアビエチン酸、テトラヒド
ロアビエチン酸等のロジン酸と、カルシウム、マグネシウム等の金属との反応で得られる
ロジン酸金属塩化合物又はロジン酸部分金属塩化合物であり、例えばロジン酸部分カルシ
ウム塩が挙げられる。上記結晶核剤は１種を単独で使用してもよいし、２種以上を併用し
てもよい。
【００２５】
　また外層を構成する重合体には、この他に、酸化防止剤、塩素吸収剤、耐熱安定剤、光
安定剤、紫外線吸収剤、内部滑剤、外部滑剤、アンチブロッキング剤、帯電防止剤、防曇
剤、難燃剤、分散剤、銅害防止剤、中和剤、可塑剤、発泡剤、気泡防止剤、架橋剤、過酸
化物、油展および他の有機および無機顔料などのオレフィン重合体に通常用いられる慣用
の添加剤を添加してもよい。各添加剤の添加量は公知の量としてよい。
【００２６】
　外層を構成する重合体に結晶核剤およびその他の添加剤を添加する場合は、重合により
得られた重合体、結晶核剤、およびその他の添加剤を、ヘンシェルミキサー、ブラベンダ
ー等で撹拌した後、押出機を用いて１８０℃から２８０℃で溶融ブレンドすることにより
組成物とし、これを外層用の材料として用いることができる。結晶核剤やその他の添加剤
の添加は、重合、残留モノマー除去、乾燥工程を経た後、連結された押出機を用いて行っ
てもよい。また高濃度の結晶核剤をポリオレフィンと溶融混練した、いわゆるマスターバ
ッチをポリオレフィン多層シート等の成形工程で混合してもよい。
【００２７】
　また、本発明の効果を損なわない範囲で、外層を構成する重合体はポリオレフィン樹脂
以外の樹脂またはゴムを１種または複数種含んでいてもよい。含有量は公知の量としてよ
い。
【００２８】
（２）コア層
　コア層は任意のポリオレフィンで構成されてよいが、成分（１）および成分（２）を含
むポリプロピレン組成物を含むことが好ましい。成分（１）は、プロピレン単独重合体、
プロピレン共重合体、またはプロピレン単独重合体とプロピレン共重合体とのブレンドで
ある。成分（２）はエチレン共重合体である。成分（１）と成分（２）の重量比は６０～
９０：４０～１０であり、好ましくは６５～８５：３５～１５である。成分（２）の量が
上限を超えるとシート等の剛性が低下し、下限未満であるとシート等の耐寒衝撃性が低下
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する。
【００２９】
（２－１）成分（１）
　成分（１）はプロピレン単独重合体、プロピレン共重合体、またはプロピレン単独重合
体とプロピレン共重合体とのブレンドである。これらは任意の重量比とすることができる
が、好ましくは、成分（１）として、プロピレン単独重合体と、エチレンおよびＣ４～Ｃ
１０－α－オレフィンからなる群より選択されるコモノマーを含むプロピレン共重合体と
のブレンドであって、両者の重量比が１０～９７：９０～３でありかつ当該ブレンド中の
当該コモノマー含有量が３重量％以下のブレンドである。すなわち、成分（１）中、プロ
ピレン単独重合体の含有量は１０～９７重量％である。当該含有量が下限値未満であると
剛性が低下し、上限値を超えると透明性、耐寒衝撃性、および剛性のバランスを良好にす
るための成形条件が限定される。この観点から、プロピレン単独重合体の含有量は４０～
９０重量％が好ましい。またプロピレン共重合体はプロピレンランダム共重合体であるこ
とが好ましい。
【００３０】
　ブレンド中のコモノマー含有量は３重量％以下である。当該含有量が上限値を超えると
剛性が低下する。この観点から、コモノマーの含有量は１．８重量％以下が好ましい。一
態様として、プロピレン単独重合体と、コモノマー含有量が０．２～１０重量％であるプ
ロピレン共重合体を、４０～９５：６０～５（重量比）の範囲で適宜ブレンドすることで
、前記プロピレン単独重合体の含有量とコモノマー含有量を達成できる。産業上、安価か
つ安定的に流通されかつ入手が容易であることの観点から、コモノマーとしてはエチレン
が好ましい。
【００３１】
（２－２）成分（２）
　成分（２）はエチレンと１種類以上のＣ３～Ｃ１０－α－オレフィンとの共重合体から
なるエチレン共重合体である。エチレンの含有量は６０～９０重量％であるが、好ましく
は６５～８５重量％である。エチレン含有量が上限値を超えると得られるシート等の耐寒
衝撃性が低下し、下限値未満であるとシート等の透明性が低下する。α－オレフィンはＣ
３～Ｃ１０のα－オレフィンであるが、産業上、安価かつ安定的に流通され、かつ入手が
比較的容易であることの観点からプロピレンまたはブテン－１が好ましい。
【００３２】
（２－３）添加剤
　ポリプロピレン組成物は、当該組成物１００重量部に対して１．０重量部以下、好まし
くは０．３重量部以下の結晶核剤を含んでいてもよいが、含まないことがより好ましい。
結晶核剤の量が上限値を超えると、結晶核形成の促進効果は頭打ちとなり、単純に製造コ
スト増となるため、産業上大量安価に製造する場合においては現実的でない。
【００３３】
　またこの他に、コア層を構成するポリオレフィンには、酸化防止剤、塩素吸収剤、耐熱
安定剤、光安定剤、紫外線吸収剤、内部滑剤、外部滑剤、アンチブロッキング剤、帯電防
止剤、防曇剤、難燃剤、分散剤、銅害防止剤、中和剤、可塑剤、発泡剤、気泡防止剤、架
橋剤、過酸化物、油展および他の有機および無機顔料などのオレフィン重合体に通常用い
られる慣用の添加剤を添加してもよい。各添加剤の添加量は公知の量としてよい。
【００３４】
　コア層を構成するポリオレフィンに結晶核剤およびその他の添加剤を添加する場合は、
重合により得られた重合体、結晶核剤、およびその他の添加剤を、ヘンシェルミキサー、
ブラベンダー等で撹拌した後、押出機を用いて１８０℃から２８０℃で溶融ブレンドする
ことにより組成物とし、これをコア層用材料として用いることができる。結晶核剤やその
他の添加剤の添加は、重合、残留モノマー除去、乾燥工程を経た後、連結された押出機を
用いて行ってもよい。また高濃度の結晶核剤をポリオレフィンと溶融混練した、いわゆる
マスターバッチをポリオレフィン多層シート等の成形工程で混合してもよい。
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【００３５】
（２－４）特性
　［ＭＦＲ］
　ポリプロピレン組成物は１．０～１０ｇ／１０分のＭＦＲを有することが好ましい。Ｍ
ＦＲは２３０℃、荷重２．１６ｋｇで測定される。ＭＦＲが上限値を超えると成形時にド
ローダウンしやすくなるためにシート等の製造が困難となり、下限値未満であると成形時
の負荷が大きくなりシート等の製造が困難になる。
【００３６】
　［ＸＳＩＶ］
　ポリプロピレン組成物は０．５～２．０ｄｌ／ｇのＸＳＩＶを有することが好ましい。
ＸＳＩＶとは、ポリプロピレン組成物の２５℃でのキシレン可溶分の極限粘度である。キ
シレン可溶分は結晶性を持たない成分であり、ＸＳＩＶはその成分の分子量の指標である
。キシレン可溶分の主体は成分（２）に由来する。当該組成物におけるＸＳＩＶは２５℃
のキシレンに可溶な成分を得て、当該成分の極限粘度を定法にて測定することで求められ
る。ＸＳＩＶが上限値を超えると得られるシート等の透明性が低下し、下限値未満である
とポリプロピレン組成物の製造安定性が低下する。
【００３７】
　［相構造］
　ポリプロピレン組成物は、成分（１）中に成分（２）が分散している相構造を有するこ
とが好ましい。マトリックスである成分（１）がプロピレン単独重合体とプロピレン共重
合体のブレンドであるかどうかは、ＤＳＣによって確認できる。例えば特開２０１１－１
８４６８６の段落００３７に記載の方法に従ってＤＳＣ分析を行うことで確認できる。具
体的には、本発明で用いるポリプロピレン組成物を、極大加熱温度が順次低くなるように
加熱と冷却を複数回繰り返した後に再加熱した際の熱分析による融解曲線が以下のｘ～ｚ
を満たす場合、成分（１）がプロピレン単独重合体とプロピレン共重合体のブレンドであ
る。
　　ｘ）融解ピーク温度が１６５℃以上である。
　　ｙ）１７０℃以上で融解する成分の割合が５％以上である。
　　ｚ）１６０℃以下で融解する成分の割合が１５％以上である。
【００３８】
　ポリプロピレン組成物は、本発明の効果を損なわない範囲で、ポリオレフィン樹脂以外
の樹脂またはゴムを１種または複数種含有してもよい。含有量は公知の量としてよい。
【００３９】
（２－５）ポリプロピレン組成物の製造方法
　前述のとおり、成分（１）はプロピレン単独重合体またはプロピレン共重合体を単体と
して用いることができるが、プロピレン単独重合体とプロピレン共重合体とをブレンドし
て用いることもできる。便宜上、成分（１）のプロピレン単独重合体を「成分（１ｈ）」
、プロピレン共重合体を「成分（１ｃ）」とする。成分（１ｈ）、成分（１ｃ）、および
成分（２）からなるポリプロピレン組成物は任意の方法で製造できる。例えば以下の方法
で製造できる。
【００４０】
　方法１：各成分の重合体を調製して混合する方法。例えば、成分（１ｈ）、成分（１ｃ
）、成分（２）の原料モノマーを重合してそれぞれの重合体を製造する工程、および当該
三者を混合する工程、を含む方法。
【００４１】
　方法２：成分（１）のブレンドと、成分（２）の重合体をそれぞれ調製して混合する方
法。例えば、成分（１ｈ）または成分（１ｃ）のいずれか一方の重合体の存在下で他方の
成分の原料モノマーを重合して他方の重合体を得るか、成分（１ｈ）および（１ｃ）の原
料モノマーを重合して、成分各重合体を生成しながら両者を混合して成分（１）のブレン
ドを得る工程、ならびに当該ブレンドと成分（２）の重合体と混合する工程、を含む方法
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。
【００４２】
　方法３：成分（１ｈ）の重合体の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合してブレン
ドを調製する工程、成分（１ｃ）の原料モノマーを重合して重合体を得る工程、および前
記ブレンドと重合体を混合する工程、を含む方法。
【００４３】
　方法４：成分（１ｃ）の重合体の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合することを
含む方法。例えば、以下の方法が挙げられる。
　方法４－１：成分（１ｃ）の重合体の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合してブ
レンドを調製する工程、成分（１ｈ）の原料モノマーを重合して重合体を得る工程、およ
び前記ブレンドと重合体を混合する工程、を含む方法。
　方法４－２：成分（１ｃ）の重合体の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合してブ
レンド１を得る工程、成分（１ｈ）の重合体の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合
してブレンド２を得る工程、および両者を混合する工程、を含む方法。
【００４４】
　方法５：成分（１）のブレンドの存在下で、成分（２）の原料モノマーを重合する方法
。例えば、成分（１）のブレンドを準備する工程、当該ブレンドの存在下で成分（２）の
原料モノマーを重合しながら、三者をブレンドする工程、を含む方法。
【００４５】
　これらの中でも、後述するように、コモノマーを特定量含む成分（１ｃ）と成分（２）
の分散性の観点からは方法４または５が好ましい。特に、方法４のように成分（１ｃ）の
重合体の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合すると低温成形での透明性に優れるシ
ート等が得られるので好ましい。また、一般に成分（２）の量が比較的多いポリプロピレ
ン組成物は製造が困難となる場合が多いが、方法３または方法４－２のように成分（１ｈ
）の存在下で成分（２）の原料モノマーを重合すると、製造を困難とすることなく成分（
２）の量を調整でき、シート等とした際に剛性と耐衝撃性のバランスを取りやすいという
利点がある。前記重合体や前記ブレンドの混合方法は限定されないが、各成分のパウダー
またはペレットを準備して、これを公知のミキサーまたは押出機等を用いて混合すること
が好ましい。方法２～５等におけるブレンドの製造方法は、例えば、２つ以上の反応器ま
たは２つ以上の重合領域を備える反応器等を用いて実施できる。重合に使用する触媒は限
定されず公知の物を使用してよい。このような方法で製造されたブレンドはいわゆる重合
ブレンドと呼ばれる。重合方法の詳細については後述する。
【００４６】
（３）中間層
　中間層は本発明の効果を損なわない限り任意のポリマーを含んでよい。例えば、本発明
の３層からなるシート等をリサイクルして得たリターン材等を中間層に使用できる。
【００４７】
（４）ポリオレフィン多層シート等の特性
　本発明のポリオレフィン多層シート等は、外層を極薄にできるのでこのことに起因する
種々の優れた効果を奏する。例えば、前述のエチレンおよびＣ４～Ｃ１０－α－オレフィ
ンからなる群より選択されるコモノマー０～５．０重量％を含むポリプロピレンが外層、
前述のポリプロピレン組成物がコア層である３層シートを例にして説明する。当該シート
は成分（１）中に成分（２）が分散している相構造を有するコア層を有するのでシートの
耐寒衝撃性が向上するが、外部ヘーズは大きくなる。一方、外層は融点が大きく異なる成
分が存在しないため表面に凹凸を持たないことによって小さな外部ヘーズを有する。すな
わち、コア層はシート等の耐寒衝撃性、外層は透明性向上に寄与する。外層が厚いと耐寒
衝撃性を低下させるが、本発明において外層は極めて薄いため耐寒衝撃性を低下させない
。以上から、前記ポリオレフィン多層シートは優れた透明性と耐寒衝撃性を発現する。
【実施例】
【００４８】
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　１．重合体の調製
（１）外層のための重合体
［重合体Ａ１］
重合に用いる固体触媒を、欧州特許第６７４９９１号公報の実施例１に記載された方法に
より調製した。当該固体触媒は、ＭｇＣｌ２上にＴｉと内部ドナーとしてのジイソブチル
フタレートを上記の特許公報に記載された方法で担持させたものである。当該固体触媒と
、トリエチルアルミニウム（ＴＥＡＬ）およびシクロヘキシルメチルジメトキシシラン（
ＣＨＭＭＳ）を、固体触媒に対するＴＥＡＬの重量比が８、ＴＥＡＬ／ＣＨＭＭＳの重量
比が６．５となるような量で、－５℃で５分間接触させた。得られた触媒系を、液体プロ
ピレン中において懸濁状態で２０℃において５分間保持することによって予重合を行った
。
　得られた予重合物を重合反応器に導入した後、水素とプロピレンをフィードし、重合温
度、水素濃度を、それぞれ７５℃、０．１１３モル％とし、圧力を調整することよって、
プロピレン単独重合体を製造した。当該重合体のパウダー１００重量部に、結晶核剤とし
てＭｉｌｌａｄ　ＮＸ８０００Ｊ（ノニトール系、ミリケン社製）０．５重量部添加し、
酸化防止剤としてＢＡＳＦ社製Ｂ２２５を０．２重量部、中和剤として淡南化学社製カル
シウムステアレートを０．０５重量部添加し、ヘンシェルミキサーで１分間撹拌して混合
した。この混合物を、ナカタニ機械株式会社製ＮＶＣφ５０ｍｍ単軸押出機を用いて、シ
リンダー温度２３０℃で押出し、ストランドを水中で冷却した後、ペレタイザーでカット
しペレット状のプロピレン樹脂組成物を得て、重合体Ａ１とした。重合体Ａ１は結晶核剤
を含むポリプロピレン組成物である。当該重合体のＴｍは１６６℃であった。
【００４９】
　［重合体Ａ２］
　シクロヘキシルメチルジメトキシシラン（ＣＨＭＭＳ）の代わりにジイソプロピルジメ
トキシシラン（ＤＩＰＭＳ）を用い、ＴＥＡＬ／ＤＩＰＭＳの重量比を３．２とし、水素
とプロピレン以外にエチレンをフィードして、重合温度を７５℃、水素濃度を０．１２モ
ル％、エチレン濃度を０．４５モル％とした以外は、重合体Ａ１の場合と同様にしてプロ
ピレン－エチレン共重合体を製造した。得られた重合体のパウダー１００重量部に、結晶
核剤としてＭｉｌｌａｄ　ＮＸ８０００Ｊの代わりにＭｉｌｌａｄ　３９８８（ソルビト
ール系、ミリケン社製）を０．２５重量部添加した以外は、重合体Ａ１と同様にして重合
体Ａ２を得た。重合体Ａ２は結晶核剤を含むポリプロピレン組成物である。当該重合体の
Ｔｍは１５３℃であった。
【００５０】
（２）コア層のための樹脂組成物
　［重合体Ｂ１］
　ＭｇＣｌ２上にＴｉと内部ドナーとしてのジイソブチルフタレートを担持させた固体触
媒を、欧州特許第７２８７６９号公報の実施例５に記載された方法により調製した。次い
で、上記固体触媒と、有機アルミニウム化合物としてＴＥＡＬと、外部電子供与体化合物
としてジシクロペンチルジメトキシシラン（ＤＣＰＭＳ）を用い、固体触媒に対するＴＥ
ＡＬの重量比が２０、ＴＥＡＬ／ＤＣＰＭＳの重量比が１０となるような量で、１２℃に
おいて２４分間接触させた。得られた触媒系を、液体プロピレン中において懸濁状態で２
０℃にて５分間保持することによって予重合を行った。得られた予重合物を、二段の重合
反応器を直列に備える重合装置の一段目の重合反応器に導入し、プロピレンをフィードし
、プロピレンの液相状態にてプロピレン単独重合体を製造し、二段目の気相重合反応器で
エチレン・ブテン－１共重合体を製造した。重合中は、温度と圧力を調整し、水素を分子
量調整剤として用いた。
　重合温度と反応物の比率は、一段目の反応器では、重合温度と水素濃度が、それぞれ７
０℃、０．０５モル％、二段目の反応器では、重合温度、Ｈ２／Ｃ２、Ｃ４／（Ｃ２＋Ｃ
４）が、それぞれ８０℃、０．２２モル比、０．５２モル比であった。また、共重合体成
分の量が３０重量％となるように一段目と二段目の滞留時間分布を調整した。得られた重
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にアデカスタブＮＡ－７１（リン酸エステル系、株式会社ＡＤＥＫＡ製）を０．２５重量
部添加した以外は、重合体Ａ１と同様にして重合体Ｂ１を得た。重合体Ｂ１は、プロピレ
ン単独重合体マトリックス中に、エチレン－ブテン－１共重合体が分散し、かつ結晶核剤
を含むポリプロピレン組成物である。
　表１に重合体の特性をまとめる。
【００５１】
【表１】

【００５２】
２．ポリオレフィン多層シートの製造
　２種３層フィードブロックを備えるＴダイ押出機（株式会社創研）を用いて、前記重合
体から３層シート（特に「二次加工前多層シート」という）を製造し、後述の方法で評価
した。
　Ｔダイは３００ｍｍのコートハンガーダイであり、リップ幅は１．５ｍｍであった。ス
クリュー構成は以下のとおりであった。
　コア層用：フルフライトスクリュー（φ３０ｍｍ、Ｌ／Ｄ＝３８、ＣＲ　２．７５）
　外層用　：フルフライトスクリュー（φ２５ｍｍ、Ｌ／Ｄ＝２５、ＣＲ　３．２）
　上記で得た二次加工前多層シートを１５０℃または１６０℃で１２０秒加熱し、Ｂｒｕ
ｃｋｎｅｒ社製フィルム延伸装置（ＫＡＲＯ）を用いて２軸延伸を行ない、全体の厚さ０
．２～０．４ｍｍの３層シート（特に「シート状積層体」または「二次加工後シート状積
層体」ともいう）を得た。当該２軸延伸は、二次加工である真空成形、圧空成形、真空圧
空成形等を想定して実施した。条件および評価結果を表２にまとめた。
【００５３】
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【表２】

【００５４】
３．分析および評価
（１）重合体または重合体における各成分のエチレン含有量
　１，２，４－トリクロロベンゼン／重水素化ベンゼンの混合溶媒に溶解した試料につい
て、日本電子株式会社製ＪＮＭ　ＬＡ－４００（１３Ｃ共鳴周波数１００ＭＨｚ）を用い
、１３Ｃ－ＮＭＲ法で測定した値から算出した。
（２）ＭＦＲ
　ＪＩＳ　Ｋ　７２１０－１に準じ、温度２３０℃、荷重２．１６ｋｇの条件下で測定し
た。
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（３）ＸＳＩＶ
　サンプル２．５ｇを、ｏ－キシレン（溶媒）を２５０ｍｌ入れたフラスコに入れ、ホッ
トプレートおよび還流装置を用いて、１３５℃で、窒素パージを行いながら、３０分間、
撹拌し、サンプルを完全溶解した。その後、溶液を２５℃で１時間冷却した。濾紙を用い
て得られた溶液を濾過し、濾液を１００ｍｌ採取し、アルミカップ等に移し、窒素パージ
を行いながら、１５０℃で蒸発乾固を行い、室温で３０分間静置してキシレン可溶分を得
た。ウベローデ型粘度計を用いて、当該キシレン可溶分の１３５℃テトラヒドロナフタレ
ン中で極限粘度を測定し、ＸＳＩＶ（ｄｌ／ｇ）を得た。
【００５５】
（４）重合体のＴｍ
　重合体のＴｍは、パーキンエルマー社製ダイヤモンドＤＳＣを用いて、前記のとおり定
義したセカンドスキャンを行い測定した。
【００５６】
（５）耐寒衝撃性
　二次加工前多層シートを測定用試験片とした。株式会社島津製作所製ハイドロショット
ＨＩＴＳ－Ｐ１０を用い、－３０℃に調整した槽内で、内径４０ｍｍφの穴の開いた支持
台に測定用試験片を置き、内径７６ｍｍφの試料押えを用いて固定した後、半球状の打撃
面を持つ直径１２．７ｍｍφのストライカーで、１ｍ／秒の衝撃速度で試験片を打撃し、
ＪＩＳ　Ｋ７２１１－２に従いパンクチャーエネルギー（Ｊ）を求めた。４個の測定用試
験片各々のパンクチャーエネルギーの平均値を面衝撃強度とした。
【００５７】
（６）透明性
　ＩＳＯ　１４７８２に準拠して、株式会社村上色彩技術研究所製、ＨＭ－１５０を使用
し、前述のとおりにして得た二次加工前多層シートおよび二次加工後シート状積層体を試
験片としヘーズ測定を行い、透明性を評価した。表面の凹凸の影響を除外するため、試験
片の両面に流動パラフィン（関東化学株式会社製、Ｌｉｑｕｉｄ　Ｐａｒａｆｆｉｎ　Ｃ
ａｔ．　Ｎｏ．３２０３３－００）を刷毛にて塗布し、同様にヘーズ測定を行った。前者
を「全ヘーズ」、後者を「内部ヘーズ」と定義した。また表面の寄与を見るため、「外部
ヘーズ」（「全ヘーズ」－「内部ヘーズ」）を定義した。
【００５８】
（７）厚さ
　二次加工前多層シートに関し、幅方向に等間隔に５等分し、それぞれの中心部分を３ｃ
ｍ×３ｃｍに切り出して試験片とし、シックネスゲージで測定して得た平均値を全体の厚
さとした。さらに、試験片の断面をミクロトームで切削した後、倍率１００倍の偏光顕微
鏡で表裏両面の外層を観察し、その顕微鏡写真の表裏両面の外層の厚さをノギスで測定し
、標準スケールを用いて実際の厚さに換算した。５つの試験片の表裏両面の厚さ計１０点
の測定値の平均値を外層の厚さとした。また、１０点の計測から外層の厚さの標準偏差を
求めた。上記透明性評価に用いた二次加工後シート状積層体に関しては、透明性計測位置
をシックネスゲージで測定して得た平均値を全体の厚さとし、二次加工後シート状積層体
の外層の厚さは以下から求めた。
　（二次加工後シート状積層体の全体の厚さ）×（二次加工前多層シートの外層の厚さ）
／（二次加工前多層シート全体の厚さ）
【００５９】
　表２に示された実施例１～６においては、外層の厚さが薄い場合においても均一となり
、耐寒衝撃性と透明性のバランスを備えるポリオレフィン多層シートを形成することがで
きた。これに対し、比較例１ではシートの幅方向で外層の厚さの変動が大きくなり、得ら
れたシートは全体に光沢ムラとして外観不良が見られるとともに外部ヘーズが大きく透明
性が悪化した。さらに、外層用シリンダーの回転数として８ｒｐｍを超え３０ｒｐｍ未満
での設定を試みたが、二次加工前多層シートの光沢ムラと外部ヘーズの悪化は解消されな
かった。比較例２では二次加工前多層シートの光沢ムラと外部ヘーズは解消されたものの
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、外層が厚く耐寒衝撃性が悪化した。比較例３では押出機のトルクアップによりシート成
形ができなかった。
　本発明の製造方法により得られたポリオレフィン多層シートは優れた耐寒衝撃性と透明
性のバランスを備えることが明らかである。
【符号の説明】
【００６０】
　１　原料樹脂投入口
　２　フィードゾーン
　３　圧縮ゾーン
　４　計量ゾーン

【図１】
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