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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
ポリオレフィン系樹脂を含む樹脂（Ａ）と、アゾジカルボンアミド（Ｂ）と、酸化マグネ
シウム及び水酸化マグネシウムから選ばれる少なくとも１種以上の塩基性マグネシウム（
Ｃ）とを含むポリオレフィン系樹脂組成物を架橋及び発泡してなる架橋ポリオレフィン系
樹脂発泡体であって、
前記ポリオレフィン系樹脂組成物において、前記塩基性マグネシウム（Ｃ）が、前記樹脂
（Ａ）１００質量部に対して０．０５～０．５質量部配合されるとともに、
前記塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径が０．１～１５μｍであり、自動車用内装材に
用いられる、架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体。
【請求項２】
前記ポリオレフィン系樹脂組成物において、アゾジカルボンアミド（Ｂ）が、前記樹脂（
Ａ）１００質量部に対して、３～１２質量部配合される請求項１に記載の架橋ポリオレフ
ィン系樹脂発泡体。
【請求項３】
前記樹脂（Ａ）が、前記ポリオレフィン系樹脂として、ポリプロピレン系樹脂を５０質量
％以上含む請求項１又は２に記載の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体。
【請求項４】
前記樹脂（Ａ）が、前記ポリオレフィン系樹脂として、さらに、ポリエチレン系樹脂を１
～５０質量％含む請求項３に記載の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体。
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【請求項５】
密度が０．０２～０．２０ｇ／ｃｍ3である請求項１～４のいずれか１項に記載の架橋ポ
リオレフィン系樹脂発泡体。 
【請求項６】
　請求項１～５のいずれか１項に記載の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体をさらに成形す
ることで得られる自動車用内装材。
【請求項７】
ポリオレフィン系樹脂を含む樹脂（Ａ）と、アゾジカルボンアミド（Ｂ）と、酸化マグネ
シウム及び水酸化マグネシウムから選ばれる少なくとも１種以上の塩基性マグネシウム（
Ｃ）とを含むポリオレフィン系樹脂組成物を押出機により押し出して、その押し出したポ
リオレフィン系樹脂組成物を架橋及び発泡して、架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体を得る
架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体の製造方法であって、
前記ポリオレフィン系樹脂組成物において、前記塩基性マグネシウム（Ｃ）が、前記樹脂
（Ａ）１００質量部に対して０．０５～０．５質量部配合されるとともに、
前記塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径が０．１～１５μｍであり、自動車用内装材に
用いられる、架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、樹脂組成物を架橋し、かつ発泡してなる架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、天井材、ドア、インスツルメントパネル等の自動車用内装材には、架橋ポリオレ
フィン系樹脂発泡体を二次加工したものが広く使用されている。架橋ポリオレフィン系樹
脂発泡体の製造には、一般的にアゾジカルボンアミドが発泡剤として使用される。アゾジ
カルボンアミドは、発泡後に微量の分解残渣物を樹脂中に残存させるが、その分解残渣物
の一部は昇華性があるため、フォギングの原因となることがある。フォギングとは、内装
材として用いられる樹脂材料や樹脂発泡体から発生する微量の昇華物がフロントガラス等
の内面に付着して曇りを生じさせる現象である。
【０００３】
　アゾジカルボンアミドを原因とするフォギングを防止するために、例えば、特許文献１
には、アゾジカルボンアミドとともに、塩基性マグネシウム化合物及び／又は塩基性カル
シウム化合物を樹脂に配合することが開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特許第３５３２７９１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、ポリオレフィン系樹脂発泡体は、押出機を使った連続生産により製造される
ことがある。押出機で生産した場合、樹脂の劣化により生じた滞留物が押出機内部に溜ま
ることがあるが、滞留物が発泡体組成物に混入されると、滞留物付近で破泡が引き起こり
、巨大気泡が生じることがある。このような巨大気泡の発生は、特許文献１のように、塩
基性マグネシウム化合物や塩基性カルシウム化合物等を配合した場合、特に起こりやすく
なる。樹脂発泡体は、巨大気泡があると、外観が悪化して、自動車用内装材用に使用する
ことが困難になる。
【０００６】
　本発明は、以上の問題点に鑑みてなされたものであり、本発明の課題は、押出機等を使
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用して発泡体を製造するような場合であっても、フォギングの発生を適切に防止しつつ、
破泡による巨大気泡の発生を抑制することが可能なポリオレフィン系樹脂発泡体を提供す
ることである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明者らは、鋭意検討の結果、粒径が小さい特定の塩基性マグネシウムを所定量使用
することで、アゾジカルボンアミドによるフォギングを防止しつつも、巨大気泡の発生が
抑制できることを見出し、以下の本発明を完成させた。
（１）ポリオレフィン系樹脂を含む樹脂（Ａ）と、アゾジカルボンアミド（Ｂ）と、酸化
マグネシウム及び水酸化マグネシウムから選ばれる少なくとも１種以上の塩基性マグネシ
ウム（Ｃ）とを含むポリオレフィン系樹脂組成物を架橋及び発泡してなる架橋ポリオレフ
ィン系樹脂発泡体であって、
　前記ポリオレフィン系樹脂組成物において、前記塩基性マグネシウム（Ｃ）が、前記樹
脂（Ａ）１００質量部に対して０．０５～０．５質量部配合されるとともに、
　前記塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径が０．１～１５μｍである架橋ポリオレフィ
ン系樹脂発泡体。
（２）前記ポリオレフィン系樹脂組成物において、アゾジカルボンアミド（Ｂ）が、前記
樹脂（Ａ）１００質量部に対して、３～１２質量部配合される上記（１）に記載の架橋ポ
リオレフィン系樹脂発泡体。
（３）前記樹脂（Ａ）が、前記ポリオレフィン系樹脂として、ポリプロピレン系樹脂を５
０質量％以上含む上記（１）又は（２）に記載の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体。
（４）前記樹脂（Ａ）が、前記ポリオレフィン系樹脂として、さらに、ポリエチレン系樹
脂を１～５０質量％含む上記（３）に記載の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体。
（５）密度が０．０２～０．２０ｇ／ｃｍ3である上記（１）～（４）のいずれかに記載
の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体。
（６）上記（１）～（５）のいずれかに記載の架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体をさらに
成形することで得られる自動車用内装材。
（７）ポリオレフィン系樹脂を含む樹脂（Ａ）と、アゾジカルボンアミド（Ｂ）と、酸化
マグネシウム及び水酸化マグネシウムから選ばれる少なくとも１種以上の塩基性マグネシ
ウム（Ｃ）とを含むポリオレフィン系樹脂組成物を押出機により押し出して、その押し出
したポリオレフィン系樹脂組成物を架橋及び発泡して、架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体
を得る架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体の製造方法であって、
　前記ポリオレフィン系樹脂組成物に、前記塩基性マグネシウム（Ｃ）が、前記樹脂（Ａ
）１００質量部に対して、０．０５～０．５質量部配合されるとともに、
　前記塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径が０．１～１５μｍである架橋ポリオレフィ
ン系樹脂発泡体の製造方法。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体において、アゾジカルボンアミドに
よるフォギングを防止しつつ、巨大気泡の発生も抑制することが可能になる。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
　以下、本発明について実施形態を用いてより詳細に説明する。
　本発明におけるポリオレフィン系樹脂発泡体（以下、単に「発泡体」ということがある
。）は、ポリオレフィン系樹脂を含む樹脂（Ａ）と、アゾジカルボンアミド（Ｂ）と、塩
基性マグネシウム（Ｃ）とを含むポリオレフィン系樹脂組成物（以下、単に「樹脂組成物
」ということがある。）を架橋及び発泡してなるものである。以下、樹脂組成物に含有さ
れる各成分について詳細に説明する。
【００１０】
［樹脂（Ａ）］
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　樹脂（Ａ）としては、ポリプロピレン系樹脂、ポリエチレン系樹脂等のポリオレフィン
系樹脂を含む樹脂が挙げられる。
（ポリプロピレン系樹脂）
　ポリプロピレン系樹脂は、プロピレンの単独重合体であるホモポリプロピレンや、プロ
ピレンとプロピレン以外のα－オレフィンとの共重合体が挙げられる。プロピレンとプロ
ピレン以外のα－オレフィンとの共重合体としては、ブロック共重合体、ランダム共重合
体、ランダムブロック共重合体が挙げられるが、ランダム共重合体（すなわち、ランダム
ポリプロピレン）が好ましい。
　プロピレン以外のα－オレフィンとしては、炭素数２のエチレン、又は、１－ブテン、
１－ペンテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘプテン、１－オクテン
などの炭素数４～１０程度のα－オレフィンが挙げられるが、これらの中では、成形性及
び耐熱性の観点から、エチレンが好ましい。なお、共重合体において、これらα－オレフ
ィンは単独で又は２種以上を組み合わせて用いることができる。
　また、ポリプロピレン系樹脂は、１種単独で使用してもよいし、２種以上のものを併用
してもよい。
【００１１】
　また、ランダムポリプロピレンは、プロピレン５０質量％以上１００質量％未満と、プ
ロピレン以外のα－オレフィン５０質量％以下とを共重合させて得られることが好ましい
。ここで、共重合体を構成する全モノマー成分に対して、プロピレンが８０～９９．９質
量％、プロピレン以外のα－オレフィンが０．１～２０質量％であることがより好ましく
、プロピレンが９０～９９．５質量％、プロピレン以外のα－オレフィンが０．５～１０
質量％であることが更に好ましく、プロピレンが９５～９９質量％、プロピレン以外のα
－オレフィンが１～５質量％であることがより更に好ましい。
【００１２】
（ポリエチレン系樹脂）
　ポリエチレン系樹脂としては、例えば、低密度ポリエチレン系樹脂、中密度ポリエチレ
ン系樹脂、高密度ポリエチレン系樹脂、直鎖状低密度ポリエチレン系樹脂が挙げられるが
、これらの中では直鎖状低密度ポリエチレン系樹脂（ＬＬＤＰＥ）が好ましい。
　直鎖状低密度ポリエチレン系樹脂は、密度が０．９１０ｇ／ｃｍ3以上０．９５０ｇ／
ｃｍ3未満のポリエチレンであり、好ましくは密度が０．９１０～０．９３０ｇ／ｃｍ3の
ものである。発泡体は、密度が低い直鎖状低密度ポリエチレン系樹脂を含有することで、
樹脂組成物を発泡体に加工する際の加工性や、発泡体を成形体に成形する際の成形性等が
良好になりやすい。なお、上記樹脂の密度はＪＩＳ Ｋ７１１２に準拠して測定したもの
である。
　直鎖状低密度ポリエチレンは、通常、エチレンを主成分（全モノマーの５０質量％以上
、好ましくは７０質量％以上、より好ましくは９０質量％以上）とした、エチレンと少量
のα－オレフィンの共重合体である。ここで、α－オレフィンとしては、炭素数３～１２
、好ましくは炭素数４～１０のものが挙げられ、具体的には、１－ブテン、１－ペンテン
、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘプテン、１－オクテンなどが挙げら
れる。なお、共重合体において、これらα－オレフィンは単独で又は２種以上を組み合わ
せて用いることができる。
　また、ポリエチレン系樹脂は、１種単独で使用してもよいし、２種以上のものを併用し
てもよい。
【００１３】
　樹脂（Ａ）は、ポリオレフィン系樹脂を含有するものである。樹脂（Ａ）は、上記した
ポリプロピレン系樹脂、ポリエチレン系樹脂、又はこれらの混合物からなるものでもよい
が、上記した樹脂以外のポリオレフィン系樹脂成分を含んでいてもよい。
　そのような樹脂成分は、具体的には、エチレン－プロピレン－ゴム（ＥＰＲ）、エチレ
ン－プロピレン－ジエンゴム（ＥＰＤＭ）、エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－
アクリル酸共重合体、エチレン－（メタ）アルキルアクリレ－ト共重合体、又はこれらに
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無水マレイン酸を共重合した変性共重合体等が挙げられる。
　また、樹脂（Ａ）は、ポリオレフィン系樹脂単独で構成されてもよいが、本発明の目的
を阻害しない範囲であれば、ポリオレフィン系樹脂以外の樹脂成分を含んでもよい。
　ポリオレフィン系樹脂は、樹脂組成物に含有される樹脂（Ａ）全量に対して、通常７０
質量％以上含有されるものであり、好ましくは８０～１００質量％、より好ましくは９０
～１００質量％含有される。
【００１４】
　また、樹脂（Ａ）は、上記したポリプロピレン系樹脂を、樹脂組成物に含有される樹脂
（Ａ）全量基準で、５０質量％以上含有することが好ましく、５５～９０質量％含有する
ことがより好ましい。
　ここで、ポリプロピレン系樹脂は、ランダムポリプロピレンであることが好ましいが、
ホモポリプロピレンとランダムポリプロピレンの混合物であってもよい。
　発泡体は、このように、ポリプロピレン系樹脂を主成分とすることで、発泡体の機械的
強度、耐熱性等を良好にすることが可能になる。また、ポリプロピレン系樹脂を主成分と
して使用することで、後述する押出機内部における樹脂温度が高くなり、押出機内部で樹
脂が劣化して滞留物が発生しやすくなる。そのような滞留物は、樹脂組成物に混入される
と、巨大気泡の要因となりやすいが、本発明では、フォギングを防止するための（Ｃ）成
分を、小粒径とし、かつ配合量も一定範囲とすることで、巨大気泡の発生を防止している
。
【００１５】
　さらに、樹脂（Ａ）は、ポリオレフィン系樹脂として上記ポリプロピレン系樹脂に加え
て、上記したポリエチレン系樹脂を含有することが好ましい。この場合、ポリエチレン系
樹脂は、樹脂組成物に含有される樹脂（Ａ）全量に対して、１～５０質量％であることが
好ましく、１０～４５質量％含有されることがより好ましい。
　樹脂組成物は、ポリプロピレン樹脂に加えてポリエチレン系樹脂を含有することで、機
械的強度、耐熱性等を高めつつ、加工性、成形性も良好にしやすくなる。なお、ポリエチ
レン系樹脂は、上記したように直鎖状低密度ポリエチレン系樹脂であることが好ましい。
【００１６】
［アゾジカルボンアミド（Ｂ）］
　本発明の樹脂組成物は、アゾジカルボンアミド（Ｂ）を含有する。アゾジカルボンアミ
ド（Ｂ）は、加熱されることで分解して発泡する熱分解型発泡剤であり、例えば後述する
工程（３）にて分解して樹脂組成物を発泡させるものである。
　樹脂組成物においてアゾジカルボンアミド（Ｂ）は、樹脂（Ａ）１００質量部に対して
、２～２０質量部配合されることが好ましく、３～１２質量部配合されることがより好ま
しい。
　（Ｂ）成分の配合量を上記範囲内とすることで、発泡体の気泡を破裂させずに適切に発
泡しやすくなる。また、比較的発泡倍率が高い（すなわち、密度が低い）発泡体を成形す
ることも可能になる。
【００１７】
　また、樹脂組成物が、ポリプロピレン系樹脂を主成分として含有する場合、樹脂組成物
の発泡（すなわち、（Ｂ）成分の分解）は、比較的高温環境下で行われる。そのため、（
Ｂ）成分の分解残渣が昇華物として発生しやすくなるが、そのような場合であっても、後
述する所定の（Ｃ）成分を一定量使用することで、（Ｂ）成分の昇華物が要因となって発
生するフォギングが防止されやすくなる。
【００１８】
［塩基性マグネシウム（Ｃ）］
　本発明で使用される塩基性マグネシウム（Ｃ）は、酸化マグネシウム及び水酸化マグネ
シウムから選ばれる少なくとも１種以上である。本発明の樹脂組成物は、（Ｃ）成分とし
て、酸化マグネシウム及び水酸化マグネシウムのいずれか一方のみを含有してもよいし、
両方を含有してもよい。
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　本発明では、上記したように、アゾジカルボンアミド（Ｂ）が加熱により分解されると
、その一部が昇華物になるが、（Ｃ）成分を含有することでそのような昇華物によるフォ
ギングの発生が防止される。また、（Ｃ）成分が小粒径であることで、巨大気泡の発生が
抑制される。
【００１９】
　塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径は、具体的には、０．１～１５μｍとなるもので
ある。平均粒径を上記範囲内とすることで、発泡体中に巨大気泡が形成されにくく、フォ
ギングの発生も抑制できる。これら観点から、塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径は、
０．２～１０μｍが好ましく、０．３～５μｍであることがより好ましい。
　なお、塩基性マグネシウム（Ｃ）の平均粒径は、メディアン径（Ｄ５０）であり、具体
的には実施例記載の方法で測定されるものである。
【００２０】
　樹脂組成物において塩基性マグネシウム（Ｃ）は、樹脂（Ａ）１００質量部に対して、
０．０５～０．５質量部配合されるものである。（Ｃ）成分の配合量を上記範囲内とする
ことで、発泡体中の巨大気泡の発生を防止でき、フォギングの発生も十分に抑制できる。
　以上の観点から、塩基性マグネシウム（Ｃ）は、樹脂（Ａ）１００質量部に対して、０
．０５～０．４質量部配合されることが好ましく、０．０５～０．３質量部配合されるこ
とがより好ましい。
【００２１】
　本発明の樹脂組成物は、上記の（Ａ）、（Ｂ）、及び（Ｃ）成分以外にも添加剤を含有
していてもよい。樹脂組成物に含有される好ましい添加剤としては、架橋助剤及び酸化防
止剤が挙げられる。これらは、両方とも含有されていてもよいし、一方のみが含有されて
いてもよい。
【００２２】
（架橋助剤）
　架橋助剤としては、多官能モノマーを使用することができる。例えば、トリメチロール
プロパントリメタクリレート、トリメチロールプロパントリアクリレート等の３官能（メ
タ）アクリレート系化合物；トリメリット酸トリアリルエステル、１，２，４－ベンゼン
トリカルボン酸トリアリルエステル、トリアリルイソシアヌレート等の１分子中に３個の
官能基を持つ化合物；１，６－ヘキサンジオールジメタクリレート、１，９－ノナンジオ
ールジメタクリレート、１，１０－デカンジオールジメタクリレート、ネオペンチルグリ
コールジメタクリレート等の２官能（メタ）アクリレート系化合物、ジビニルベンゼン等
の１分子中に２個の官能基を持つ化合物；フタル酸ジアリル、テレフタル酸ジアリル、イ
ソフタル酸ジアリル、エチルビニルベンゼン、ラウリルメタクリレート、ステアリルメタ
クリレート等が挙げられる。架橋助剤は、単独で又は２以上を組み合わせて使用すること
ができる。これらの中では、３官能（メタ）アクリレート系化合物がより好ましい。
　架橋助剤を樹脂組成物に添加することによって、少ない電離性放射線量で樹脂組成物を
架橋することが可能になる。そのため、電離性放射線の照射に伴う各樹脂分子の切断、劣
化を防止することができる。
　架橋助剤の含有量は、樹脂（Ａ）１００質量部に対して０．２～１０質量部が好ましく
、０．５～７質量部がより好ましく、１～５質量部が更に好ましい。この含有量が０．２
質量部以上であると樹脂組成物を発泡する際、所望する架橋度に調整しやすくなる。また
、１０質量部以下であると樹脂性組成物に付与する架橋度の制御が容易となる。
【００２３】
（酸化防止剤）
　酸化防止剤としては、フェノール系酸化防止剤、イオウ系酸化防止剤、リン系酸化防止
剤、アミン系酸化防止剤等が挙げられるが、これらの中では、フェノール系酸化防止剤、
イオウ系酸化防止剤が好ましく、フェノール系酸化防止剤とイオウ系酸化防止剤とを組み
合わせて使用することがより好ましい。
　例えば、フェノール系酸化防止剤としては、２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－ｐ－クレ
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ゾール、ｎ－オクタデシル－３－（３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェ
ニル）プロピオネート、２－ｔｅｒｔ－ブチル－６－（３－ｔｅｒｔ－ブチル－２－ヒド
ロキシ－５－メチルベンジル）－４－メチルフェニルアクリレート、テトラキス［メチレ
ン－３－（３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］
メタン等が挙げられる。これらのフェノール系酸化防止剤は、単独で用いられてもよいし
、２種類以上が併用されてもよい。
　また、硫黄系酸化防止剤としては、例えば、ジラウリルチオジプロピオネート、ジミリ
スチルチオジプロピオネート、ジステアリルチオジプロピオネート、ペンタエリスリチル
テトラキス（３－ラウリルチオプロピオネート）等が挙げられる。これらの硫黄系酸化防
止剤は、単独で用いられても良いし、２種類以上が併用されても良い。
　酸化防止剤の含有量は、樹脂（Ａ）１００質量部に対して０．１～１０質量部が好まし
く、０．２～５質量部がより好ましい。
【００２４】
　また、樹脂組成物は、必要に応じて、酸化亜鉛、ステアリン酸亜鉛、尿素等の分解温度
調整剤、難燃剤、金属害防止剤、帯電防止剤、安定剤、充填剤、顔料等の上記以外の添加
剤を含有してもよい。さらに、樹脂組成物は、（Ｂ）成分以外の発泡剤を含有していても
よい。
【００２５】
＜発泡体＞
　本発明の発泡体は、上記した樹脂組成物を架橋し、かつ発泡してなるものである。発泡
体の架橋度は、３０～５５％が好ましく、３２～５０％がより好ましい。
　発泡体の架橋度が上記の範囲となることで、機械強度、柔軟性、成形性をバランスよく
向上させることができる。なお、発泡体の架橋度の測定方法は、後述する実施例に記載さ
れるとおりである。
　発泡体は、シート状であることが好ましい。また、発泡体の厚みは、特に限定されない
が、０．５～１０ｍｍであることが好ましく、より好ましくは０．８～８ｍｍである。
　このような厚みを有する発泡体は、自動車用内装材に適切に成形することが可能である
。
【００２６】
　発泡体の密度（見かけ密度）は、特に限定されないが、柔軟性と強度をバランスよく良
好にするために、０．０２～０．２０ｇ／ｃｍ3 が好ましく、より好ましくは０．０３～
０．１５ｇ／ｃｍ3である。
　発泡体は、高倍率で発泡されることで、このように比較的低密度となると、一般的に、
破泡が引き起こって巨大気泡が生じやすくなるが、本発明では、上記したように、フォギ
ング防止のための（Ｃ）成分が、小粒径でありかつ使用量も一定量であるため、巨大気泡
が生じにくくなる。
【００２７】
＜発泡体の製造方法＞
　本発明の一実施形態に係る発泡体の製造方法は、少なくとも（Ａ）、（Ｂ）、及び（Ｃ
）成分を含有する樹脂組成物を、押出機により押し出して、その押し出した樹脂組成物を
架橋及び発泡して、架橋ポリオレフィン系樹脂発泡体を得るものである。本製造方法は、
具体的には、以下の工程（１）～（３）を有することが好ましい。
工程（１）：上記（Ａ）、（Ｂ）、（Ｃ）成分、及び必要に応じて配合されるその他添加
剤を押出機に供給して、（Ｂ）成分であるアゾジカルボンアミドの分解温度未満の温度で
溶融、混練した後、押出機から押し出してシート状等の所定形状の樹脂組成物を得る工程
工程（２）：工程（１）で得た樹脂組成物に電離性放射線を照射して、架橋する工程
工程（３）：工程（２）で架橋した樹脂組成物を、アゾジカルボンアミド（Ｂ）の分解温
度以上に加熱して発泡させ、発泡体を得る工程
【００２８】
　本製造方法で使用される押出機としては、例えば、単軸押出機、二軸押出機等が挙げら
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れる。また、押し出し機内部の樹脂温度は、好ましくは１３０～１９５℃、より好ましく
は１６０～１９５℃である。
　また、工程（２）において使用される電離性放射線としては、α線、β線、γ線、電子
線等を挙げることができるが、電子線が好ましい。電離性放射線の照射量は、所望の架橋
度を得ることができればよいが、０．１～１０Ｍｒａｄが好ましく、０．２～５Ｍｒａｄ
がより好ましい。電離性放射線の照射量は、（Ａ）、（Ｂ）、（Ｃ）成分、及びその他の
添加剤等の影響があるため、通常は架橋度を測定しながら照射量を調整する。
　工程（３）において、樹脂組成物を加熱発泡させる温度は、通常２００～２９０℃、好
ましくは２２０～２８０℃である。
　また、工程（３）においては、発泡体は、発泡後、又は発泡されつつＭＤ方向又はＣＤ
方向の何れか一方又は双方に延伸されてもよい。
　なお、以上説明した製造方法は、本発明の製造方法の一実施形態であり、発泡体は他の
製造方法で製造されてもよい。
【００２９】
［成形体］
　本発明においては、上記発泡体は、発泡体単体で、又は必要に応じて異種材料と重ね合
わせたうえで、公知の方法で成形されて、成形体とすることが好ましい。成形方法として
は、真空成形、圧縮成形、スタンピング成形等が挙げられるが、これらの中では真空成形
が好ましい。また、真空成形には雄引き真空成形、雌引き真空成形があるが、雌引き真空
成形であることが好ましい。また、異種材料としては、樹脂シート、熱可塑性エラストマ
ーシート、布帛等のシート状のものが挙げられる。
　成形体は、各種用途に使用可能であるが、好ましくは、自動車の天井材、ドア、インス
ツルメントパネル等の自動車用内装材として使用される。
【実施例】
【００３０】
　以下、本発明を実施例により更に詳細に説明するが、本発明はこれらの例によってなん
ら限定されるものではない。
【００３１】
　各物性の測定方法、及び発泡体の評価方法は以下のとおりである。
（１）平均粒径
　塩基性マグネシウムの平均粒径は、ＨＥＬＯＳ（Ｈ２７３１）により、分散圧：２．０
０ｂａｒ、引圧：７２．００ｍｂａｒで測定したメディアン径（Ｄ５０）である。
（２）架橋度
　発泡体から約１００ｍｇの試験片を採取し、試験片の質量Ａ（ｍｇ）を精秤する。次に
、この試験片を１２０℃のキシレン３０ｃｍ3中に浸漬して２４時間放置した後、２００
メッシュの金網で濾過して金網上の不溶解分を採取、真空乾燥し、不溶解分の質量Ｂ（ｍ
ｇ）を精秤する。得られた値から、下記式により架橋度（質量％）を算出した。
架橋度（質量％）＝１００×（Ｂ／Ａ）
（３）密度
　発泡体の密度（見かけ密度）はＪＩＳ　Ｋ ７２２２に準拠して測定したものである。
（４）発泡体の厚み
　ダイヤルゲージで計測した。
（５）フォギング評価
　フォギング評価は、ＩＳＯ６４５２に準拠した設備で、発泡体を１００℃×２０時間養
生後、ヘーズを測定することで行った。なお、ヘーズは日本電色工業社製ＮＤＨ－３００
Ａを用いて測定した。ヘーズが１５％以下であるものを合格とした。
（６）巨大気泡
　得られた発泡体に巨大気泡があるかどうかを目視により観察した。目視観察は、実施例
、比較例で得られたシート厚み４ｍｍの発泡体に照度３,０００ｌｘの光を透過させて行
い、巨大気泡が１個以下／３ｍ2であったものを “Ａ”とし、１個／３ｍ2より多かった
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ものを“Ｂ”とした。
【００３２】
実施例１～８、比較例１～７
　各実施例、比較例において、表１、２に示す各成分を、表１、２に示した部数で単軸押
出機に投入して、樹脂温度１９０℃にて溶融混練して押し出し、厚さ２．０ｍｍのシート
状の樹脂組成物を得た。このシート状の樹脂組成物の両面に加速電圧８００ｋＶで電子線
を１Ｍｒａｄの照射量で照射することにより樹脂組成物を架橋した。その後、架橋した樹
脂組成物を熱風オーブンによって２５０℃で５分間加熱し、その加熱により発泡させて厚
み４ｍｍの発泡シート（発泡体）とした。各実施例、比較例の発泡体の評価結果を表１、
２に示す。
【００３３】
【表１】

【表２】

※なお、表１、２において、“酸化”は、塩基性マグネシウムが酸化マグネシウムである
ことを、“水酸化”は、塩基性マグネシウムが水酸化マグネシウムであることを示す。
【００３４】
表１、２における樹脂及び添加剤は以下のとおりである。
ランダムＰＰ：エチレン－プロピレンランダム共重合体　製品名：ＥＧ７Ｆ、日本ポリプ
ロ社製、ＭＦＲ＝１．３ｇ／１０分、エチレン量：３質量％
ＬＬＤＰＥ：直鎖状低密度ポリエチレン、製品名：５２２０Ｇ、ダウケミカル日本社製、
密度：０．９１５ｇ／ｃｍ3

架橋助剤：トリメチロールプロパントリメタクリレート
酸化防止剤１：２，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－ｐ－クレゾール
酸化防止剤２：ジラウリルチオジプロピオネート
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【００３５】
　以上の実施例１～８では、小粒径の塩基性マグネシウムを所定量配合したことで、フォ
ギングの発生を防止しつつ、巨大気泡の発生が抑制され、自動車用内装材として好適に使
用可能な発泡体を得ることができた。
　それに対して、比較例１、４、５、７では、塩基性マグネシウムが配合されず、また配
合量が少なかったため、フォギングを十分に抑制することができなかった。一方で、比較
例２では、フォギングを抑制できたが、塩基性マグネシウムの配合量が多すぎたため、巨
大気泡が見られ外観が悪化した。さらに、比較例３、６では、塩基性マグネシウムの粒径
が大きかったため、配合量が適切であるにもかかわらず、フォギングが十分に抑制できず
、さらには、巨大気泡が見られて外観も悪化した。
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