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(57)【要約】
【課題】表面のハードコート層を不要とし、表面硬度を備え、透明性に優れた成形品を効
率よく製造することができる、ポリカーボネートを含む熱可塑性樹脂組成物や、これを用
いた射出成形品を提供する。
【解決手段】ポリカーボネート（Ａ）１００質量部に対して、芳香族（メタ）アクリレー
ト単位を５０質量％以上含有する重合体（Ｂ）０．１～１５質量部、及び、メチルメタク
リレート単位を６０質量％以上含有し、質量平均分子量が５，０００～２０，０００であ
る重合体（Ｃ）５～７０質量部を配合して得られる熱可塑性樹脂組成物。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリカーボネート（Ａ）１００質量部に対して、
　芳香族（メタ）アクリレート単位を５０質量％以上含有する重合体（Ｂ）０．１～１５
質量部、及び、
　メチルメタクリレート単位を６０質量％以上含有し、質量平均分子量が５，０００～２
０，０００である重合体（Ｃ）５～７０質量部を配合して得られる熱可塑性樹脂組成物。
【請求項２】
　請求項１記載の熱可塑性樹脂組成物を用いて得られる射出成形品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表面硬度と透明性に優れた成形品が得られる熱可塑性樹脂組成物、及びこれ
を用いた射出成形品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ポリカーボネートは、その優れた機械強度、耐熱性、電気特性、寸法安定性、難燃性、
透明性等により、電気電子・ＯＡ機器、光メディア、自動車部品、建築部材等に広く使用
されている。
【０００３】
　このようなポリカーボネートは、通常ビスフェノールＡ等の芳香族ジヒドロキシ化合物
とホスゲンとを直接反応させる方法（ホスゲン法）、又は芳香族ジヒドロキシ化合物とジ
フェニルカーボネート等の炭酸ジエステルとをエステル交換反応させる方法（エステル交
換法）等により製造されている。
【０００４】
　芳香族ジヒドロキシ化合物としてビスフェノールＡを用いて製造されるポリカーボネー
ト成形品は、硬度が充分ではない場合がある。例えば、自動車ヘッドランプ、メガネレン
ズ、又はシート等のように屋外で使用される用途においては、ポリカーボネート成形品は
硬度（表面硬度）が不充分であるため、ハードコート層を設けて表面の硬度を補っている
。しかしながら、ハードコート層はポリカーボネートの成形後、塗装等により設けるため
、成形品の成形工程数が増加してコストアップとなる上、成形品において充分な表面硬度
と透明性が得られない場合がある。
【０００５】
　また、ポリカーボネート成形品の表面硬度を向上させる方法として、特定の分子量のア
クリル樹脂を配合し、透明性を維持して成形品を与える方法（特許文献１）、特定の構造
を有する炭酸エステル共重合体（特許文献２）を用いる方法等が報告されている。
【０００６】
　しかしながら、上記の方法は、熱溶融成形した後の工程を必要としないため、製造工程
の点では有利であるが、充分な表面硬度と透明性との物性バランスを両立するのが困難で
ある。特許文献２に記載される炭酸エステル共重合体は、特殊な芳香族ジヒドロキシ化合
物を５０モル％～９０モル％と比較的大量に使用する必要があり、工業的に大量生産する
にはコスト面を含めて課題がある。
【０００７】
　このため、透明性に優れ、表面にハードコート層等を設けずに、屋外用途に利用するこ
とができるような優れた表面硬度を有する成形品を与えることができるポリカーボネート
の開発が要請されている。
【特許文献１】特開昭６２－１３１０５６号公報
【特許文献２】特開平０８－１８３８５２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】



(3) JP 2010-13607 A 2010.1.21

10

20

30

40

50

【０００８】
　本発明の目的は、表面のハードコート層を不要とし、表面硬度を備え、透明性に優れた
成形品を効率よく安価に製造することができる、ポリカーボネートを含む熱可塑性樹脂組
成物、及びこれを用いた射出成形品を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明者らは上記課題を解決すべく鋭意研究を重ねた結果、特定の分子量を有するポリ
メチルメタクリレートがポリカーボネートと相容し、更に特定の構造を有するポリ芳香族
（メタ）アクリレートが、更に相互の相容性を向上させることができ、これらが充分に相
容することにより、得られる成形品の硬度を高めることができ、表面のハードコート層を
不要とすることができることの知見を得た。この知見に基づき本発明を完成するに至った
。
【００１０】
　即ち、本発明は、ポリカーボネート（Ａ）１００質量部に対して、芳香族（メタ）アク
リレート単位を５０質量％以上含有する重合体（Ｂ）０．１～１５質量部、及び、メチル
メタクリレート単位を６０質量％以上含有し、質量平均分子量が５，０００～２０，００
０である重合体（Ｃ）５～７０質量部を配合して得られる熱可塑性樹脂組成物に関する。
【００１１】
　また、本発明は、上記熱可塑性樹脂組成物を用いて得られる射出成形品に関する。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明の熱可塑性樹脂組成物は、表面のハードコート層を不要とし、表面硬度を備え、
透明性に優れた成形品を効率よく製造することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　本発明の熱可塑性樹脂組成物は、ポリカーボネート（Ａ）１００質量部に対して、芳香
族（メタ）アクリレート単位を５０質量％以上含有する重合体（Ｂ）０．１～１５質量部
、及び、メチルメタクリレート単位を６０質量％以上含有し、質量平均分子量（以下、「
Ｍｗ」という。）が５，０００～２０，０００である重合体（Ｃ）５～７０質量部を配合
して得られる。
【００１４】
　本発明に用いるポリカーボネート（Ａ）は、分子主鎖中に炭酸エステル結合を含む、－
［Ｏ－Ｒ－ＯＣＯ］－単位を有するものであれば、Ｒが脂肪族基である脂肪族ポリカーボ
ネート、Ｒが芳香族基である芳香族ポリカーボネート、Ｒが脂肪族基と芳香族基の双方を
有する脂肪族・芳香族ポリカーボネートのいずれのものであってもよい。
【００１５】
　ポリカーボネート（Ａ）としては、特に、ビスフェノールＡ等の芳香族ジヒドロキシ化
合物を用いて得られる芳香族ポリカーボネートが経済性の面から好ましい。
【００１６】
　ポリカーボネート（Ａ）の粘度平均分子量（以下、「Ｍｖ」という。）は１５，０００
～３０，０００であることが好ましく、より好ましくは１７，０００～２５，０００であ
る。Ｍｖが上記範囲にあれば、重合体（Ｂ）及び重合体（Ｃ）との相容性が良好であり、
表面硬度の向上効果に優れる。
【００１７】
　上記ポリカーボネート（Ａ）の製造方法としては、ホスゲン法、エステル交換法等、適
宜選択することができる。
【００１８】
　ポリカーボネートとして上市されているものを適用することもでき、例えば、ユーピロ
ンＳ－２０００Ｆ（商品名、三菱エンジニアリングプラスチックス（株）製、Ｍｖ：２４
，０００）、タフロンＦＮ１７００（商品名、出光興産（株）製、Ｍｖ：１８，０００）
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等を用いることができる。
【００１９】
　本発明に用いる重合体（Ｂ）は、芳香族（メタ）アクリレート単位を５０質量％以上含
有するものであり、ポリカーボネート（Ａ）と重合体（Ｃ）との相容性を向上させる作用
を有する。
【００２０】
　ここで、芳香族（メタ）アクリレートとは、エステル部分に芳香族基を有するメタクリ
レート、エステル部分に芳香族基を有するアクリレート、又はこれら双方を含むものであ
り、重合体（Ｂ）は、芳香族（メタ）アクリレート単位を含有する重合体である。
【００２１】
　上記芳香族（メタ）アクリレート単位を構成する芳香族（メタ）アクリレートとしては
、例えば、フェニルメタクリレート、ベンジルメタクリレート、フェニルアクリレート、
ベンジルアクリレートが挙げられる。これらは１種を単独で用いてもよく、２種以上を併
用してもよい。
【００２２】
　これらの中では、フェニルメタクリレート、ベンジルメタクリレートが好ましく、フェ
ニルメタクリレートがより好ましい。
【００２３】
　重合体（Ｂ）（１００質量％）中の芳香族（メタ）アクリレート単位の含有率は、５０
質量％以上である。
【００２４】
　重合体（Ｂ）（１００質量％）中の芳香族（メタ）アクリレート単位の含有率が５０質
量％以上であることにより、ポリカーボネート（Ａ）との相容性が良好になる。ポリカー
ボネート（Ａ）との相容性を向上させるためには、重合体（Ｂ）中の芳香族（メタ）アク
リレート単位の含有率は６０質量％以上が好ましく、７０質量％以上がより好ましい。
【００２５】
　また、重合体（Ｂ）（１００質量％）中の芳香族（メタ）アクリレート単位の含有率の
上限は、９９．５質量％以下が好ましく、９９質量％以下がより好ましい。
【００２６】
　重合体（Ｂ）（１００質量％）は、その他の単量体単位を５０質量％未満の範囲で含有
してもよい。その他の単量体単位は、芳香族（メタ）アクリレートと共重合が可能な単量
体による単位であればよく、α，β－不飽和単量体単位が好ましい。
【００２７】
　かかる単量体としては、例えば、メチルメタクリレート、エチルメタクリレート、２－
エチルヘキシルメタクリレート等のアルキルメタクリレート；メチルアクリレート、エチ
ルアクリレート、ブチルアクリレート等のアルキルアクリレート；スチレン、α－メチル
スチレン、ビニルトルエン等の芳香族ビニル化合物；アクリロニトリル、メタクリロニト
リル等のシアン化ビニル化合物が挙げられる。これらは１種を単独で用いてもよく、２種
以上を併用してもよい。
【００２８】
　重合体（Ｂ）のＭｗは、３０万～５００万が好ましく、４０万～３００万がより好まし
く、６０万～２００万が更に好ましく、８０万～１３０万が特に好ましい。
【００２９】
　重合体（Ｂ）のＭｗが上記範囲であれば、得られる成形品において高い透明性と表面硬
度を達成することができる。
【００３０】
　重合体（Ｂ）の製造方法としては、乳化重合法、懸濁重合法、溶液重合法、塊状重合法
等を使用することができる。好ましくは乳化重合法や懸濁重合法であり、より好ましくは
乳化重合法である。
【００３１】
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　乳化重合法の場合は、重合後に、酸析凝固や塩析凝固、噴霧乾燥等の方法により重合体
を回収するのが一般的である。
【００３２】
　本発明に用いる重合体（Ｃ）は、メチルメタクリレート単位を６０質量％以上含有し、
Ｍｗが５，０００～２０，０００のものである。かかる重合体（Ｃ）は、ポリカーボネー
ト（Ａ）と相容し、得られる成形品の表面硬度を向上させる作用を有する。
【００３３】
　重合体（Ｃ）（１００質量％）中のメチルメタクリレート単位の含有率は、６０質量％
以上であり、８０質量％以上が好ましく、９０質量％以上がより好ましく、９５質量％以
上が更に好ましい。
【００３４】
　また、重合体（Ｃ）（１００質量％）中のメチルメタクリレート単位の含有率の上限は
、９９．５質量％以下が好ましく、９９質量％以下がより好ましい。
【００３５】
　重合体（Ｃ）（１００質量％）中のメチルメタクリレート単位の含有率が上記範囲であ
れば、表面硬度に優れる成形品を得ることができる。
【００３６】
　重合体（Ｃ）（１００質量％）は、その他の単量体単位を４０質量％未満の範囲で含有
してもよい。その他の単量体単位は、メチルメタクリレートと共重合が可能な単量体によ
る単位であればよく、α，β－不飽和単量体単位が好ましい。
【００３７】
　かかる単量体としては、例えば、エチルメタクリレート、ブチルメタクリレート、２－
エチルヘキシルメタクリレート等のアルキルメタクリレート；メチルアクリレート、エチ
ルアクリレート、ブチルアクリレート、２－エチルヘキシルアクリレート等のアルキルア
クリレート；フェニルメタクリレート、ベンジルメタクリレート、フェニルアクリレート
、ベンジルアクリレート等の芳香族（メタ）アクリレート；スチレン、α－メチルスチレ
ン、ビニルトルエン等の芳香族ビニル化合物；アクリロニトリル、メタクリロニトリル等
のシアン化ビニル化合物が挙げられる。これらは１種を単独で用いてもよく、２種以上を
併用してもよい。
【００３８】
　これらの中では、メチルアクリレート、エチルアクリレート、ブチルアクリレート、２
－エチルヘキシルアクリレート等のアルキルアクリレートや、スチレンが好ましい。
【００３９】
　重合体（Ｃ）のＭｗは、５，０００以上であり、好ましくは７，０００以上、より好ま
しくは９，０００以上である。
【００４０】
　重合体（Ｃ）のＭｗが５，０００以上であれば、得られる成形品において優れた表面硬
度を有する。重合体（Ｃ）のＭｗが５０００未満であれば、重合体（Ｃ）のガラス転移温
度が低下するために、得られる成形品において表面硬度の向上効果が低下する場合がある
。
【００４１】
　また、重合体（Ｃ）のＭｗは、２０，０００以下であり、好ましくは１５，０００以下
、より好ましくは１３，０００以下である。
【００４２】
　重合体（Ｃ）のＭｗが２０，０００以下であれば、ポリカーボネート（Ａ）との相容性
が良好であり、表面硬度の向上効果に優れる。
【００４３】
　重合体（Ｃ）の製造方法としては、乳化重合法、懸濁重合法、溶液重合法、塊状重合法
等を使用することができる。好ましくは塊状重合法や懸濁重合法であり、より好ましくは
懸濁重合法である。
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【００４４】
　本発明の熱可塑性樹脂組成物中の重合体（Ｂ）の含有量は、ポリカーボネート（Ａ）１
００質量部に対して、０．１～１５質量部であり、好ましくは０．３～１０質量部、より
好ましくは０．５～５質量部である。
【００４５】
　熱可塑性樹脂組成物中の重合体（Ｂ）の含有量が、ポリカーボネート（Ａ）１００質量
部に対して０．１質量部以上であれば、ポリカーボネート（Ａ）と重合体（Ｃ）との相容
性の向上を図ることができ、１５質量部以下であれば、ポリカーボネート（Ａ）の機械特
性が低下するのを抑制することができる。
【００４６】
　熱可塑性樹脂組成物中の重合体（Ｃ）の含有量は、ポリカーボネート１００質量部に対
して、５～７０質量部であり、好ましくは１０～５０質量部、より好ましくは１５～３５
質量部である。
【００４７】
　熱可塑性樹脂組成物中の重合体（Ｃ）の含有量が、ポリカーボネート（Ａ）１００質量
部に対して５質量部以上であれば、得られる成形品において表面硬度の向上を図ることが
でき、７０質量部以下であれば、ポリカーボネート（Ａ）の透明性が低下するのを抑制す
ることができる。
【００４８】
　熱可塑性樹脂組成物は、上記重合体の機能を阻害しない範囲において、必要に応じて他
の樹脂、添加物等を含有していてもよい。
【００４９】
　かかる樹脂としては、例えば、ＡＢＳ、ＨＩＰＳ、ＰＳ、ＰＡＳ等のポリスチレン系樹
脂；ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート等のポリエステル樹脂；
ポリオレフィン系樹脂；上記ポリカーボネート（Ａ）、重合体（Ｂ）、重合体（Ｃ）以外
の熱可塑性樹脂を配合したエラストマー等のポリマーアロイが挙げられる。
【００５０】
　これらの樹脂の含有量は、ポリカーボネート（Ａ）が本来有する耐熱性、耐衝撃性、難
燃性等を損なわない範囲であることが好ましく、具体的にはポリカーボネート（Ａ）と重
合体（Ｂ）と重合体（Ｃ）との合計の質量１００質量部に対して５０質量部以下の範囲を
挙げることができる。
【００５１】
　熱可塑性樹脂組成物が含有していてもよい添加物としては、例えば、安定剤、耐候剤、
強化剤、無機フィラー、耐衝撃性改質剤、難燃剤、帯電防止剤、離型剤、染顔料、フルオ
ロオレフィン等が挙げられる。
【００５２】
　具体的には、成形品の強度、剛性、難燃性を向上させるために、タルク、マイカ、炭酸
カルシウム、ガラス繊維、炭素繊維、チタン酸カリウム繊維等を用いることができる。更
に、耐薬品性等の改良のためにポリエチレンテレフタレート等の他のエンジニアリングプ
ラスチック、耐衝撃性を向上させるためのゴム状弾性体等を含有してもよい。
【００５３】
　上記安定剤としては、例えば、トリフェニルフォスファイト、トリス（ノニルフェニル
）フォスファイト、ジステアリルペンタエリスリトールジフォスファイト、ジフェニルハ
イドロジジェンフォスファイト、イルガノックス１０７６〔ステアリル－β－（３，５－
ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート〕が挙げられる。
【００５４】
　上記耐候剤としては、例えば、２－（２’－ヒドロキシ－５’－メチルフェニル）ベン
ゾトリアゾール、２－（２’－ヒドロキシ－３’，５’－ジ－ｔ－アミルフェニル）ベン
ゾトリアゾール、２－（２’－ヒドロキシ－４’－オクトキシフェニル）ベンゾトリアゾ
ール、２－ヒドロキシ－４－オクトキシベンゾフェノンが挙げられる。
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【００５５】
　熱可塑性樹脂組成物の製造は、ポリカーボネート（Ａ）、重合体（Ｂ）、重合体（Ｃ）
とを、粉体状態で混合する方法や、これらを加熱溶融して混練する方法によることができ
る。
【００５６】
　混合方法としては、ポリカーボネート（Ａ）が、重合体（Ｂ）と重合体（Ｃ）とを高濃
度に含有するマスターバッチを調製し、その後、ポリカーボネート（Ａ）で希釈する方法
や、ポリカーボネート（Ａ）と重合体（Ｂ）、ポリカーボネート（Ａ）と重合体（Ｃ）の
マスターバッチを調製しこれらを混合する方法、あるいは、重合体（Ｂ）と重合体（Ｃ）
のマスターバッチを調製し、これとポリカーボネート（Ａ）とを混合する方法等を適用す
ることができる。
【００５７】
　また、重合体（Ｂ）と重合体（Ｃ）のマスターバッチを調製するには、重合体（Ｃ）の
存在下で重合体（Ｂ）を構成する単量体を重合する方法や、重合体（Ｂ）の存在下で重合
体（Ｃ）を構成する単量体を重合する方法によることもできる。
【００５８】
　上記混合には、例えば、ヘンシェルミキサー、バンバリーミキサー、単軸スクリュー押
出機、二軸スクリュー押出機、２本ロール、ニーダー、ブラベンダー等を使用することが
できる。
【００５９】
　本発明の成形品は、上記熱可塑性樹脂組成物を成形して得られる。
【００６０】
　成形方法としては、圧縮成形、トランスファー成形、射出成形、ブロー成形、押出成形
、積層成形、カレンダリング成形等いずれの方法も用いることができる。
【００６１】
　得られる成形品は、ポリカーボネートの優れた機械強度、耐熱性、電気特性、寸法安定
性、難燃性等の特性を有し、しかも、表面の硬度が高く、透明性に優れるものである。
【００６２】
　本発明の射出成形品は、上記熱可塑性樹脂組成物を射出成形して得られる。
【００６３】
　射出成形の条件としては、成形温度が２６０～３２０℃の範囲であり、金型温度が８０
℃以上、好ましくは１００℃以上であることが表面硬度向上の観点から好ましい。
【００６４】
　射出成形によって得られる成形品は、表面硬度が高く、表面にハードコート層を積層せ
ずに、成形品として使用することができ、製造工程の簡略化の観点からも低コスト化が可
能となる。
【００６５】
　従って、自動車ヘッドランプ、メガネレンズ、又はシート等のような屋外で使用される
用途においても、充分に使用することができる。
【実施例】
【００６６】
　以下、本発明について実施例を用いて詳述するが、本発明の技術的範囲はこれに限定さ
れるものではない。
【００６７】
　尚、以下において「部」及び「％」は、それぞれ「質量部」及び「質量％」を示す。
【００６８】
　重合体（Ｂ）及び（Ｃ）のＭｗは、以下の条件で測定した。また、同様にして数平均分
子量（以下、「Ｍｎ」という。）も測定した。
【００６９】
　装置　　　：東ソー（株）製　ＨＬＣ－８２２０ＧＰＣ
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　カラム　　：東ソー（株）製　ＴＳＫＧｅｌ　ＳｕｐｅｒＨＺＭ－Ｍ
　　　　　　　　（内径４．６ｍｍ×長さ１５０ｍｍ）　４本
　溶離液　　：ＴＨＦ（テトラヒドロフラン）
　流速　　　：０．３５ｍｌ／分
　温度　　　：４０℃
　試料濃度　：０．１％
　試料注入量：１０μｌ
　検出器　　：ＲＩ（ＵＶ）
【００７０】
［製造例１］　重合体（Ｂ－１）の製造
　温度計、冷却管、窒素導入管、撹拌機を備えたセパラブルフラスコに、脱イオン水　２
８１部、ドデシルベンゼンスルホン酸ナトリウム　１部の混合液を投入した。
【００７１】
　次いで、フェニルメタクリレート　９８部、メチルアクリレート　２部、ｎ－オクチル
メルカプタン（連鎖移動剤）　０．００１部の混合液を加えた。
【００７２】
　容器内を窒素置換した後、５０℃に昇温し、ｔ－ブチルハイドロパーオキサイド　０．
４部、脱イオン水　９部の混合液を加え、続けて、硫酸第一鉄　０．００１部、エチレン
ジアミン四酢酸二ナトリウム塩　０．００３部、ロンガリット　０．２部、脱イオン水　
９部の混合液を加えてラジカル重合を開始させ、その後６０℃で１時間保持して重合を完
了した。
【００７３】
　得られた重合体（Ｂ－１）のラテックスを、５％酢酸カルシウム水溶液　４００部に投
入して凝析させ、９０℃で凝固させた。
【００７４】
　凝固物を温水で洗浄した後、乾燥して、重合体（Ｂ－１）を得た。得られた重合体（Ｂ
－１）のＭｗは１５０万であった。
【００７５】
［製造例２］　重合体（Ｂ’－１）の製造
　フェニルメタクリレートに替えてメチルメタクリレートを用いたこと以外は、製造例１
と同様にして、重合体（Ｂ’－１）を得た。得られた重合体（Ｂ’－１）のＭｗは１５０
万であった。
【００７６】
［製造例３］　重合体（Ｃ－１）の製造
　温度計、冷却管、窒素導入管、撹拌機を備えたセパラブルフラスコに、下記成分を投入
した。容器内を窒素置換した後、８０℃に昇温した。
【００７７】
　　脱イオン水　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　２００部
　　分散安定剤　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　０．３部
　　硫酸ナトリウム　　　　　　　　　　　　　　　　　　　０．５部
　　２，２’－アゾビスイソブチロニトリル　　　　　　　　０．３部
　　ｎ－オクチルメルカプタン　　　　　　　　　　　　　　２．５部
　　メチルメタクリレート　　　　　　　　　　　　　　　　　９８部
　　メチルアクリレート　　　　　　　　　　　　　　　　　　　２部
【００７８】
　４時間攪拌を続け、得られたビーズ状の重合体（Ｃ－１）を水洗、乾燥し、重合体（Ｃ
－１）を得た。
【００７９】
　得られた重合体（Ｃ－１）のＭｗは１１，０００、Ｍｎは５，０００、分子量分布（Ｍ
ｗ／Ｍｎ）は２．２であった。
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［製造例４］　重合体（Ｃ’－１）の製造
　ｎ－オクチルメルカプタンの使用量を２．５部から０．２部に変更したこと以外は、製
造例３と同様にして、重合体（Ｃ’－１）を得た。
【００８１】
　得られた重合体（Ｃ’－１）のＭｗは１００，０００、Ｍｎは５０，０００、分子量分
布（Ｍｗ／Ｍｎ）は２．０であった。
【００８２】
［実施例１～３、比較例１～５］　熱可塑性樹脂組成物
　製造例１～４により得られた重合体及び、市販のポリカーボネート（Ａ）（商品名「ユ
ーピロンＳ－２０００Ｆ」、三菱エンジニアリングプラスチックス（株）製、Ｍｖ：２４
，０００）を、表１に示す質量比で混合し、二軸押出機（機種名「ＴＥＸ－３０α」、日
本製鋼所製）に供給し、２８０℃で溶融混練し、熱可塑性樹脂組成物を得た。
【００８３】
　表中、ポリカーボネート（Ａ）、重合体（Ｂ）、重合体（Ｃ）の欄の数値は、質量部を
示す。
【００８４】
　これを用いて、表面硬度、ロックウェル硬さ、透明性、衝撃強度について以下のように
試験を行なった。
【００８５】
［表面硬度］
　得られた熱可塑性樹脂組成物を用いてバレル温度２８０℃、金型温度９０℃の射出成形
により厚さ３ｍｍの平板試験片を作成し、ＪＩＳ　Ｋ５４００に準じて測定を行なった。
すり傷が観察されない鉛筆硬度を表１に示す。
【００８６】
［ロックウェル硬さ］
　上記試験片を２枚重ねて、ＪＩＳ　Ｋ７２０２－２に準じてＭスケールで測定を行なっ
た。結果を表１に示す。
【００８７】
［透明性］
　ヘーズメーターＨＲ－１００（村上色彩技術研究所（株）製）を用い、上記試験片につ
いてＪＩＳ－Ｋ７１０５に準じて全光線透過率とヘーズを測定した。結果を表１に示す。
【００８８】
［衝撃強度］
　得られた熱可塑性樹脂組成物を用いてバレル温度２８０℃、金型温度９０℃の射出成形
により厚さ６．４ｍｍの試験片を調製した。試験片に切り欠き（ノッチ）をつけノッチ付
きアイゾット衝撃試験片を作成し、ＡＳＴＭ　Ｄ２５６に準拠してアイゾット試験を行な
った。結果を表１に示す。
【００８９】
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【表１】

【００９０】
　表１で明らかなように、本発明の熱可塑性樹脂組成物を用いた成形品（実施例１～３）
は、鉛筆硬度に優れると共に、透明性が高い。
【００９１】
　比較例１の熱可塑性樹脂組成物は、重合体（Ｂ）として、メチルメタクリレートを主成
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透明性が劣る。
【００９２】
　比較例２の熱可塑性樹脂組成物は、重合体（Ｂ）を用いていないために、その成形品は
、鉛筆硬度がやや劣る。
【００９３】
　比較例３の熱可塑性樹脂組成物は、重合体（Ｃ）として、Ｍｗが本発明の範囲外となる
（Ｃ’－１）を用いているために、その成形品は、鉛筆硬度、透明性共に著しく劣る。
【００９４】
　比較例４の熱可塑性樹脂組成物は、重合体（Ｃ）を用いていないために、その成形品は
、鉛筆硬度が著しく劣る。
【００９５】
　比較例５の熱可塑性樹脂組成物は、重合体（Ｂ）及び（Ｃ）を用いておらず、その成形
品は、鉛筆硬度が著しく劣る。
【産業上の利用可能性】
【００９６】
　本発明の熱可塑性樹脂組成物は、ポリカーボネートに比べて表面硬度に優れ、透明性を
維持できることから、自動車ヘッドランプ、メガネレンズ、又はシート等のような屋外で
使用される用途、光メディア用材料等の透明性が必要とされる用途、筐体等の発色性が必
要とされる用途等、幅広い分野に用いることができる。
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