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(57)【要約】
【解決課題】
　耐ブロッキング性、分散性、フィッシュアイ特性、耐傷つき特性、印刷特性および透明
性に優れたポリオレフィン系フィルムの形成に用いるマスターバッチとして好適なポリオ
レフィン系樹脂組成物の製造方法を提供すること。
【解決手段】
　メインホッパーとサイドフィード供給口を備えた押出し機において、メインホッパーか
らプロピレン系重合体（Ａ）を１００重量部供給し、２か所以上のサイドフィード供給口
より特性ｉ）～ｉｖ）を有する定形シリカ（Ｂ）を１９重量部を超え５０重量部以下供給
することを特徴とするポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）の製造方法。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　メインホッパーとサイドフィード供給口を備えた押出し機において、メインホッパーか
らプロピレン系重合体（Ａ）を１００重量部供給し、２か所以上のサイドフィード供給口
より以下の特性ｉ）～ｉｖ）を有する定形シリカ（Ｂ）を１９重量部を超え５０重量部以
下供給することを特徴とするポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）の製造方法。
　　ｉ）レーザー回折法により測定される平均粒子径　１～１０μｍ
　　ｉｉ）Ｂ．Ｅ．Ｔ比表面積　３０～７００ｍ２／ｇ
　　ｉｉｉ）かさ密度　０．１～１ｇ／ｍｌ
　　ｉｖ）細孔容積　０．３～３ｍｌ／ｇ
【請求項２】
　プロピレン系重合体（Ｃ）１００重量部に対し、請求項１記載の製造方法で得られるポ
リオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を０．０１～１０重量部含有するポリオレフィン系フィ
ルム。
【請求項３】
　多層構造を有する多層ポリオレフィン系フィルムであって、多層構造の表層は、プロピ
レン系重合体（Ｄ）１００重量部に対し、請求項１記載の製造方法で得られるポリオレフ
ィン系樹脂組成物（Ｘ）を０．０１～１０重量部含有する、多層ポリオレフィン系フィル
ム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ポリオレフィン系樹脂組成物の製造方法及び該製造方法より得られるポリオ
レフィン系樹脂組成物を用いたフィルムに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、ポリプロピレン系樹脂は、良好な物性および成形性を有し、また、環境にやさし
い材料として急速にその使用範囲が拡大している。例えば、その用途として、ポリプロピ
レンフィルムがあり、ポリプロピレンフィルムに求められる性能は、ますます高まってき
ている。中でも、アンチブロッキング性（または耐ブロッキング性ともいう。）は、フィ
ルム成形時に巻き取られ、その後の二次加工時に繰り出す際にブロッキングを発生させる
ことなく、安定的な加工を行うためには必要不可欠な性能である。その性能付与のために
、通常、アンチブロッキング剤が好適な配合剤として用いられている。
【０００３】
　また、ポリプロピレンフィルムは、食品包装材に代表される各種包装材として、広く使
用されるため、印刷などの二次加工時に意匠性を損なうことは許されない。そのため、ア
ンチブロッキング性（耐ブロッキング性）やスリップ性を付与するために、好適な配合剤
として、通常、アンチブロッキング剤が使用されるが、このアンチブロッキング剤の分散
性が悪いと、白斑、フィッシュアイ等の外観不良や印刷抜けが発生し、商品価値を低下さ
せることから、分散性と印刷特性が良好なものが必要となってくる。
【０００４】
　アンチブロッキング剤には、シリカに代表される無機系のものと、アクリル系やシリコ
ン系などの有機系のものが存在するが、最終的に、フィルムへ添加された際の分散性、透
明性、耐ブロッキング性などのバランスを考慮すると、無機系アンチブロッキング剤が用
いられることが多い。
【０００５】
　ところが、アンチブロッキング剤は、フィルムの表面に物理的な凹凸を形成するため、
配合量が少なすぎると、耐ブロッキング性が得られず、一方、アンチブロッキング剤の配
合量が多すぎると、表面に形成された凹凸に印刷インキが乗った際に、インキが十分転移
されず、印刷抜けが発生し、意匠性を大きく損なうことがある。
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　そのため、印刷適性とアンチブロッキング剤の分散性および透明性が維持されるポリプ
ロピレンフィルムが求められている。
【０００６】
　一方、先行技術として、特許文献１には、アンチブロッキング性、透明性および外観に
優れると共に、金属の真空蒸着性を損なわないフィルムを製造し得るポリオレフィン樹脂
組成物を提供するために、（Ａ）ＭＦＲが１０～６０（ｇ／１０分）のポリオレフィン樹
脂１００重量部に対して、（Ｂ）無機微粉末を５～１００重量部、および（Ｃ）脂肪族ジ
エタノールアミンを０．１～２０重量部含有することを特徴とするポリオレフィン樹脂組
成物が開示され、また、前記の（Ｂ）無機微粉末は、その平均粒子径が０．１～１０μｍ
の酸化ケイ素であること、前記の（Ｃ）脂肪族ジエタノールアミンは、無機微粉末（Ｂ）
の分散剤として作用することや、この樹脂組成物０．１～１０重量％と、ポリオレフィン
樹脂９０～９９．９重量％とからなる組成物は、フィルム成形用樹脂として好適である旨
、開示されている。
【０００７】
　また、特許文献２には、スリップ性、耐スクラッチ性、耐ブロッキング性、分散性、Ｆ
Ｅ（フィッシュアイ）特性及び長期に渡る耐黄変性に優れ、透明性が良好なポリプロピレ
ンフィルムを提供するために、プロピレン単独重合体またはプロピレン－α－オレフィン
共重合体からなるプロピレン系重合体１００重量部に対し、平均粒径１～６μｍ、ＢＥＴ
法による比表面積が５０～２５０ｍ２／ｇで、細孔容積が１ｍｌ／ｇ以下、かつ吸油量が
１５０ｍｌ／１００ｇ以下の球状合成シリカを０．０１～０．５重量部配合してなる樹脂
組成物から得られるポリプロピレンフィルムが開示されている。
【０００８】
　しかしながら、上記の特許文献に記載のポリプロピレン系樹脂組成物を用いて得られた
ポリプロピレンフィルムは、耐ブロッキング性、分散性、フィッシュアイ特性、印刷特性
および透明性などの総合的な性能バランスについては必ずしも満足なものとはいえず、耐
ブロッキング性、分散性、フィッシュアイ特性、印刷特性および透明性に優れたポリプロ
ピレンフィルムが求められている。
【０００９】
　さらに、特許文献３には、耐ブロッキング性、耐傷付き性に優れ、白斑およびアンチブ
ロッキング剤の脱落による汚れを改良し得る、二軸延伸ポリプロピレンフィルムに用いら
れるポリプロピレン系樹脂組成物、それからなる積層体および二軸延伸ポリプロピレンフ
ィルムを提供するために、プロピレン系重合体（Ａ）１００重量部に対し、レーザー回折
法による平均粒径が２．０～４．０μｍ、ＢＥＴ法による比表面積が１００～４００ｍ２

／ｇ、細孔容積が０．６ｍｌ／ｇ以下であり、かつ表面処理剤で表面処理された定形球状
シリカ（Ｂ）０．０１～０．５重量部、および酸変性ポリプロピレン（Ｃ）０．１～１０
重量部を含有することを特徴とするポリプロピレン系樹脂組成物、それからなる積層体及
び二軸延伸ポリプロピレンフィルムが開示されているが、酸変性ポリプロピレンが必要で
あり、高価な樹脂組成物となっている。
【００１０】
　また、特許文献４にはポリオレフィンフィルム用無機微粒子マスターバッチの製造法が
開示されているが、マスターバッチ濃度が十分でなく、より高濃度のマスターバッチが求
められている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１１】
【特許文献１】特開２００３－２９２６８７号公報
【特許文献２】特開２００８－２０８２１０号公報
【特許文献３】特開２０１３－０７９３４３号公報
【特許文献４】特許第４８０６９１４号公報
【発明の概要】
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【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　そこで、本発明の目的は、上記従来技術の問題を解決し、耐ブロッキング性、分散性、
フィッシュアイ特性、耐傷つき特性、印刷特性および透明性に優れたポリオレフィン系フ
ィルムの形成に用いるマスターバッチとして好適なポリオレフィン系樹脂組成物の製造方
法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　本発明者は、上記目的を達成するために鋭意検討した結果、特定の平均粒子径、比表面
積、かさ密度及び細孔容積を有する定形シリカを高含有量でプロピレン系重合体と共に押
出機に供給することで、耐ブロッキング性、分散性、フィッシュアイ特性、耐傷つき特性
、印刷特性および透明性に優れたポリオレフィン系フィルムの形成に用いるマスターバッ
チとして好適なポリオレフィン系樹脂組成物を提供できることを見出し、本発明を完成さ
せるに至った。
【００１４】
　すなわち、本願の第１の発明によれば、メインホッパーとサイドフィード供給口を備え
た押出し機において、メインホッパーからプロピレン系重合体（Ａ）を１００重量部供給
し、２か所以上のサイドフィード供給口より以下の特性ｉ）～ｉｖ）を有する定形シリカ
（Ｂ）を１９重量部を超え５０重量部以下供給することを特徴とするポリオレフィン系樹
脂組成物（Ｘ）の製造方法が提供される。
　　ｉ）レーザー回折法により測定される平均粒子径　１～１０μｍ
　　ｉｉ）Ｂ．Ｅ．Ｔ比表面積　３０～７００ｍ２／ｇ
　　ｉｉｉ）かさ密度　０．１～１ｇ／ｍｌ
　　ｉｖ）細孔容積　０．３～３ｍｌ／ｇ
【００１５】
　また、本願の第２の発明によれば、プロピレン系重合体（Ｃ）１００重量部に対し、第
１の発明に記載の製造方法で得られるポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を０．０１～１
０重量部含有するポリオレフィン系フィルムが提供される。
【００１６】
　また、本願の第３の発明によれば、多層構造を有する多層ポリオレフィン系フィルムで
あって、多層構造の表層は、プロピレン系重合体（Ｄ）１００重量部に対し、第１の発明
に記載の製造方法で得られるポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を０．０１～１０重量部
含有する、多層ポリオレフィン系フィルムが提供される。
【発明の効果】
【００１７】
　本発明によれば、耐ブロッキング性、分散性、フィッシュアイ特性、耐傷つき特性、印
刷特性および透明性に優れたポリオレフィン系フィルムの形成に用いるマスターバッチと
して好適なポリオレフィン系樹脂組成物を提供することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明について、項目ごとに詳細に説明する。
【００１９】
１．プロピレン系重合体（Ａ）、（Ｃ）、及び（Ｄ）
　本発明において、プロピレン系重合体（Ａ）は、ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を
製造する際に定形シリカ（Ｂ）と共に用いられるプロピレン系重合体を指し、プロピレン
系重合体（Ｃ）は、ポリオレフィン系フィルムを製造する際に上記ポリオレフィン系樹脂
組成物（Ｘ）と共に用いられるプロピレン系重合体を指し、プロピレン系重合体（Ｄ）は
、多層ポリオレフィン系フィルムを製造する際に表層として上記ポリオレフィン系樹脂組
成物（Ｘ）と共に配合されるプロピレン系重合体を指す。本明細書においては、プロピレ
ン系重合体（Ａ）、（Ｃ）及び（Ｄ）をまとめて、「本発明に用いられるプロピレン系重
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合体」とも言い、後述する当該プロピレン系重合体は、プロピレン系重合体（Ａ）、（Ｃ
）及び（Ｄ）のいずれとしても使用できる。プロピレン系重合体（Ａ）、（Ｃ）及び（Ｄ
）の形状は、いずれもパウダーであってもペレットであってもよい。
【００２０】
　本発明に用いられるプロピレン系重合体は、プロピレン単独重合体、及び／又はプロピ
レンとプロピレン以外のα－オレフィンとの共重合体（以下、本明細書においては単に、
「プロピレン－α－オレフィン共重合体」と称することがある。）である。
　プロピレン－α－オレフィン共重合体は、プロピレンとプロピレンを除く炭素数２～８
のα－オレフィンをコモノマーとする共重合体、好ましくはプロピレン含量が９７重量％
以上、特に好ましくは９９重量％以上のプロピレンとα－オレフィンとのランダム共重合
体である。ここで、プロピレン－α－オレフィン共重合体は、α－オレフィンの異なるラ
ンダム共重合体の混合物であってもよい。
　また、プロピレンと共重合させるプロピレンを除く炭素数２～８のα－オレフィンであ
るコモノマーは、１種用いてもよいし、また、２種以上を組み合わせて用いてもよい。
　プロピレン－α－オレフィン共重合体としては、プロピレン－エチレンランダム共重合
体、プロピレン－エチレン－１－ブテンランダム共重合体などが好ましい。
　プロピレンを除く炭素数２～８のα－オレフィンとしては、例えば、エチレン、１－ブ
テン、２－メチル－１－プロペン、１－ペンテン、２－メチル－１－ブテン、３－メチル
－１－ブテン、１－ヘキセン、２－エチル－１－ブテン、２，３－ジメチル－１－ブテン
、２－メチル－１－ペンテン、３－メチル－１－ペンテン、４－メチル－１－ペンテン、
３，３－ジメチル－１－ブテン、１－ヘプテン、メチル－１－ヘキセン、ジメチル－１－
ペンテン、エチル－１－ペンテン、トリメチル－１－ブテン、１－オクテン等を挙げるこ
とができる。
【００２１】
　本発明に用いられるプロピレン系重合体は、ＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠したメルトフロ
ーレート（以下、ＭＦＲとも記す。）［測定温度２３０℃、２．１６ｋｇ荷重］について
、特に制限はないが、ＭＦＲが１～２０ｇ／１０分であることが好ましく、１～１０ｇ／
１０分がより好ましい。ＭＦＲが１ｇ／１０分以上、２０ｇ／１０分以下であると、押出
性や外観の点で好ましい。
【００２２】
　本発明に用いられるプロピレン系重合体を得るために用いられる触媒は、特に限定され
るものではなく、公知の触媒が使用可能である。例えば、チタン化合物と有機アルミニウ
ムを組み合わせた、いわゆるチーグラー・ナッタ触媒（例えば、ポリプロピレンハンドブ
ック（１９９８年５月１５日　初版第１刷発行）等に記載）、あるいは、メタロセン触媒
（例えば、特開平５－２９５０２２号公報等に記載）が使用できる。
【００２３】
　本発明に用いられるプロピレン系重合体を得るために用いられる重合プロセスは、特に
限定されるものではなく、公知の重合プロセスが使用可能である。例えば、スラリー重合
法、バルク重合法、気相重合法等が使用できる。また、バッチ重合法や連続重合法のいず
れも用いることができ、所望により、二段及び三段等の複数段の連続重合法を用いてもよ
い。また、２種以上のプロピレン系重合体を機械的に溶融混練することによっても、製造
することができる。
【００２４】
２．定形シリカ（Ｂ）
　本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、レーザー回折法により測定される平均粒子径
が１～１０μｍ、Ｂ．Ｅ．Ｔ比表面積が３０～７００ｍ２／ｇ、かさ密度が０．１～１ｇ
／ｍｌ、及び細孔容積が０．３～３ｍｌ／ｇである定形シリカであり、アンチブロッキン
グ剤として機能する。本発明に用いられる二酸化ケイ素（シリカ）は、定形のものである
。定形シリカを使用することにより、均一な表面の突起を作ることができ、より機能的な
フィルム表面にすることができる。
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【００２５】
（１）特性（ｉ）：平均粒子径
　本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、レーザー回折法で測定した平均粒子径が１～
１０μｍであり、好ましくは１．５～７μｍであり、より好ましくは１．８～５μｍであ
る。平均粒子径が上記の範囲にあると、分散性に優れ、２次凝集が抑制されることになり
、耐ブロッキング性が向上する。平均粒子径が１０μｍ以下であると、得られるフィルム
の表面の凹凸が小さくなることにより、脱落性が改善され、印刷適性も向上する。また、
平均粒子径が１μｍ以上では、巻き取り時のフィルムのスリップ性および耐ブロッキング
性が向上するので、好ましい。
【００２６】
（２）特性（ｉｉ）：比表面積
　さらに、本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、Ｂ．Ｅ．Ｔ法により測定した比表面
積（Ｂ．Ｅ．Ｔ比表面積とも記す。）が３０～７００ｍ２／ｇであり、好ましくは１００
～７００ｍ２／ｇであり、より好ましくは２５０～７００ｍ２／ｇである。比表面積は、
吸油量と相関があり、シリカの構造を示しているといえる。比表面積が上記の範囲にある
と、分散性に優れ、２次凝集が抑制される。比表面積が７００ｍ２／ｇ以下であると、シ
リカが硬く、崩壊しにくい構造となることで２次凝集しにくくなる。その結果として、フ
ィッシュアイが減少し、外観が向上する。また、比表面積が３０ｍ２／ｇ以上であると、
粒子が柔らかく、フィルムを成形した際、フィルム表面のこすれによる傷付きが抑制され
、外観が向上する。
【００２７】
（３）特性（ｉｉｉ）：かさ密度
　さらに、本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、かさ密度が０．１～１ｇ／ｍｌであ
り、好ましくは０．２～１ｇ／ｍｌである。かさ密度が上記の範囲にあると、分散性に優
れ、２次凝集が抑制される。かさ密度が０．４ｇ／ｍｌ以下であると、粒子が柔らかく、
フィルムを成形した際、フィルム表面のこすれによる傷付きが抑制され、外観が向上する
。また、かさ密度が０．０２ｇ／ｍｌ以上であると、シリカが硬く、崩壊しにくい構造と
なることで２次凝集しにくくなる。その結果として、フィッシュアイが減少し、外観が向
上する。
【００２８】
（４）特性（ｉｖ）：細孔容積
　本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、Ｎ２吸着法で測定した細孔容積が０．３～３
ｍｌ／ｇであり、好ましくは０．５～２ｍｌ／ｇである。細孔容積が上記の範囲にあると
、分散性に優れ、２次凝集が抑制される。細孔容積が３ｍｌ／ｇ以下であると、硬くシリ
カが崩壊しにくくなるため、プロピレン系重合体（Ａ）との混合時に、凝集しにくく、フ
ィッシュアイ特性が向上する。
【００２９】
（５）その他の特性
　また、本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、上記特性（ｉ）～（ｉｖ）を満たすか
ぎり、特に、表面処理剤で表面処理されてもよく、また、表面処理されていなくてもよい
。例えば、表面処理剤によって処理されていることにより、アンチブロッキング剤として
使用するシリカの脱落性を改善する効果が得られる。表面処理剤としては、例えば、パラ
フィン、脂肪酸、多価アルコール、シランカップリング剤、シリコーンオイル、変性シリ
コーンオイル、クエン酸等が挙げられる。
【００３０】
　さらに、本発明に用いられる定形シリカ（Ｂ）は、該当する製品を選択して、使用する
ことができる。定形シリカ（Ｂ）に該当する製品は、例えば、水澤化学社等から入手する
ことができる。
【００３１】
３．ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）
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　本発明のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）は、プロピレン系重合体（Ａ）及び定形シ
リカ（Ｂ）を含有するが、本発明のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）における定形シリ
カ（Ｂ）の含有量は、プロピレン系重合体（Ａ）１００重量部に対し、１９重量部を超え
５０重量部以下であり、好ましくは２０重量部を超え３５重量部以下である。
　定形シリカ（Ｂ）の含有量が上記範囲であるポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を配合
してなるポリオレフィン系フィルムは、耐ブロッキング性、分散性、フィッシュアイ特性
、耐傷つき特性、印刷特性、透明性などに優れる。
【００３２】
［その他の配合成分］
　本発明のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）には、上述した定形シリカに加えて、他の
付加的成分を、本発明の効果を著しく損なわない範囲で配合することができる。このよう
な任意成分としては、通常のポリオレフィン樹脂材料に使用される酸化防止剤、結晶核剤
、透明化剤、滑剤、アンチブロッキング剤、帯電防止剤、防曇剤、中和剤、金属不活性剤
、着色剤、分散剤、過酸化物、充填剤、蛍光増白剤を挙げることができる。
【００３３】
４．ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）の製造方法
　本発明のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）は通常の単軸押出機、二軸押出機等を用い
て製造することができる。例えば、押出機に供給するべきプロピレン系重合体（Ａ）のよ
うな主成分を投入するための容器（メインホッパーとも記す。）と、定形シリカ（Ｂ）の
ような付加的成分をプロピレン系重合体（Ａ）とは別に供給できる供給口（サイドフィー
ド供給口とも記す。）とを備えた押出機を使用できる。この場合、メインホッパーからプ
ロピレン系重合体（Ａ）を押出機に供給し、２か所以上のサイドフィード供給口より定形
シリカ（Ｂ）を押出機に供給することで、ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を製造する
ことができる。２か所以上のサイドフィード供給口から定形シリカを投入することにより
、１か所から投入するよりフィッシュアイが低減され、より外観が向上したフィルムが得
られる。また、２か所以上のサイドフィード供給口から定形シリカを投入することにより
、１か所から投入するより造粒時の温度の影響を受けることが少なくなり、広い造粒温度
条件で良好な分散性のマスターバッチとなる。これによりマスターバッチ生産時の安定性
を得ることができる。このような押出機においては、上流にメインホッパーを備え、下流
に２か所以上のサイドフィード供給口を備えるものが好ましい。より具体的には、所定量
のプロピレン系重合体（Ａ）およびその他の添加剤を、必要に応じてヘンシェルミキサー
（商品名）、スーパーミキサー、リボンブレンダー等に投入して混合（ドライブレンド）
された後、メインホッパーにより押出機に投入し、このブレンド物を溶融後に２か所以上
のサイドフィード供給口により定形シリカ（Ｂ）を所定量投入して１００～２８０℃程度
の温度範囲でさらに混練することにより、ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を得ること
ができる。各サイドフィードでの無定形シリカの添加割合は特に限定されるものではない
。
【００３４】
５．プロピレン系樹脂成形品
　本発明のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）は、アンチブロッキング剤が必要な用途に
適用可能であり、該ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を、任意のプロピレン系樹脂また
はプロピレン系樹脂組成物に任意の割合で添加した後、公知の射出成形機、押出成形機、
フィルム成形機、ブロー成形機、繊維成形機等各種の成形機により成形することが可能で
ある。
　このようにして得られた好ましい成形品としては、具体的には、二軸延伸ポリプロピレ
ンフィルムや未延伸ポリプロピレンフィルムのようなポリオレフィン系フィルムが挙げら
れる。
【００３５】
　本発明のポリオレフィン系フィルムは、プロピレン系重合体（Ｃ）１００重量部に対し
、上記のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を０．０１～１０重量部、好ましくは０．１
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～１０重量部含有するポリオレフィン系フィルムであり、公知のフィルム作製方法により
得ることができる。
　フィルムの層構成としては、単層構成でも多層構成でもよく、多層構成の場合は表層に
ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を添加することが好ましい。
　本発明の多層ポリオレフィン系フィルムは、その多層構造の表層が、プロピレン系重合
体（Ｄ）１００重量部に対し、上記のポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）を０．０１～１
０重量部、好ましくは０．１～１０重量部含有し、公知のフィルム作製方法により得るこ
とができる。
【実施例】
【００３６】
　以下、実施例により本発明を具体的に説明するが、本発明はこれらの例によって何ら限
定されるものではない。
【００３７】
［プロピレン系重合体の特性］
（１）ＭＦＲ（メルトフローレート）
　ＪＩＳ　Ｋ－７２１０－１９９５に準拠し、２３０℃、２．１６ｋｇ荷重で測定した。
（２）融解ピーク温度
　示差走査型熱量計（セイコー社製ＤＳＣ）を用い、サンプル量５．０ｍｇを採り、２０
０℃で５分間保持した後、４０℃まで１０℃／分の降温スピードで結晶化させ、さらに１
０℃／分の昇温スピードで融解させたときの融解ピーク温度（Ｔｍ）を測定した。
（３）エチレン含有量
　エチレンコモノマー由来の重合体中のエチレン含有量（単位：重量％）は、重合体をプ
レスし、シート状に成形したものをＩＲ法により測定した。具体的には７３０ｃｍ－１付
近に観測されるメチレン鎖由来のピーク高さから算出した。
【００３８】
［定形シリカ（アンチブロッキング剤、ＡＢ剤）の特性］
（１）平均粒子径：レーザー回折粒度分布測定装置を用いて測定した。
（２）Ｂ．Ｅ．Ｔ比表面積：自動ガス吸着量測定装置を用いた窒素吸着測定より算出した
。
（３）かさ密度：粉体５ｇをメスシリンダーに入れて振ったのち静置し、その占有体積を
計測することにより算出した。
（４）細孔容積：自動ガス吸着量測定装置を用いた窒素吸着測定より算出した。
【００３９】
［フィルムの評価方法］
（１）透明性（ヘーズ）
　ＡＳＴＭ　Ｄ１００３に準拠し、成形したフィルムの透明性をヘーズメータで測定した
。得られた値が小さいほど、透明性に優れるものと評価した。
（２）分散性（フィッシュアイ）
　得られたフィルム１５ｃｍ（幅）×２０ｃｍ（長）に存在するフィッシュアイ（個数／
３００ｃｍ２）を、目視でカウントした。
　カウントされたフィッシュアイの個数に応じて、その分散性を以下の基準により、評価
した。
　　◎：２０個未満。
　　○：２０個以上５０個未満。
　　△：５０個以上１００個未満。
　　×：１００個以上又は個数が多すぎて測定不可。
（３）表面粗さ（Ｒａ）及び最大高さ（Ｒｔ）
　フィルム表面を、東京精密社製粗さ計（ＳＵＲＦＣＯＭ１５００ＤＸ）にて、ＪＩＳ　
Ｂ０６５１（２００１）「製品の幾何特性仕様（ＧＰＳ）－表面性状：輪郭曲線方式－触
針式表面粗さ測定機の特性」に準拠して、平均の表面粗さ（Ｒａ）及び最大高さ（Ｒｔ）
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　測定器の測定条件は、触針先端曲率半径：５μｍ、カットオフ波長：０．０５ｍｍ、カ
ットオフ種別：２ＣＲ（位相補償）、測定速度：０．３ｍｍ／秒、測定方向：フィルムの
ＴＤ方向、測定範囲：１ｍｍ２である。測定方向であるＴＤ方向とは、押出成形するとき
のフィルムの幅方向、すなわちフィルムの流れ方向と垂直な方向をいう。尚、平均表面粗
さ（Ｒａ）及び最大高さ（Ｒｔ）は、ＪＩＳ　Ｂ０６０１（２００１）「製品の幾何特性
仕様（ＧＰＳ）－表面性状：輪郭曲線方式－用語、定義及び表面性状パラメータ」で、定
義される。
（４）表面突起
　上記表面粗さ（Ｒａ）及び最大高さ（Ｒｔ）と同様の条件で、フィルム表面の表面突起
を測定し、２．３μｍ以上の突起数を測定した。
（５）印刷特性
　表面粗さ（Ｒａ）と最大高さ（Ｒｔ）及び表面突起数の総合判定により、下記の基準に
より評価を行った。
（判定基準）
　（ｉ）平均表面粗さ（Ｒａ）が０．００５～０．０７０μｍの範囲である。
　（ｉｉ）最大高さ（Ｒｔ）が０．６００～３．３５０μｍの範囲である。
　（ｉｉｉ）表面突起数は、高さ２．３μｍ以上の個数が２個未満である。
　　○：上記（ｉ）～（ｉｉｉ）の全ての項目を満たす。
　　△：上記（ｉ）～（ｉｉｉ）のうち２項目を満たす。
　　×：上記（ｉ）～（ｉｉｉ）のうち１項目を満たす又は（ｉ）～（ｉｉｉ）の全てを
満たさない。
（６）耐傷つき性
　まず、フィルムを１００×３００ｍｍのサイズで２枚用意する（以下、一方をフィルム
Ａ、他方をフィルムＢとする）。次いで、１００×３００ｍｍのフィルム（フィルムＡ）
をガラス板に、たるみ、しわのないように固定した。さらに、１００×３００ｍｍのフィ
ルム（フィルムＢ）をフィルムＡにシール面同士が接触するように載せ、フィルムＢの中
央部に２００ｇのおもりを５×５ｃｍの面積で接触させるように載せた。
　次に、フィルムＢを水平移動させることによって１０ｃｍの間を１００回擦りあわせ、
擦りあわせた後のフィルムを観察し、傷の程度を目視にて下記の基準で評価した。
（判定基準）
　　　○：傷の発生があまりない。
　　　×：擦り傷の発生が多く見られる。
【００４０】
［使用材料］
（１）プロピレン系重合体
　プロピレン系重合体として、下記のものを使用した。
　Ａ－１：日本ポリプロ社製、商品名「ＷＩＮＴＥＣ　ＷＦＸ４」ペレット（プロピレン
－エチレンランダム共重合体、ＭＦＲ＝７．０ｇ／１０分、Ｔｍ＝１２５℃）
　Ａ－２：プロピレン－エチレンランダム共重合体パウダー（ＭＦＲ＝７．０ｇ／１０分
、Ｔｍ＝１４５℃、エチレン含有量＝２．５重量％）
（２）定形シリカ（Ｂ）
　定形シリカ（Ｂ）として、下記のものを使用し、その特性を表１に示す。
　Ｂ－１：水澤化学株式会社製、「ミズパールＫ３００」（平均粒子径　３μｍ、Ｂ.Ｅ.
Ｔ比表面積　１４６ｍ２／ｇ、かさ密度　０．４１ｇ／ｍｌ、細孔容積　０．５７ｍｌ／
ｇ）
【００４１】
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【表１】

【００４２】
［ポリオレフィン系樹脂組成物（Ｘ）（マスターバッチＭＢ）の作製］
［ＭＢ－１］
　３０ｍｍφの２軸押し出し機を用いて、メインホッパーよりＷＦＸ４（プロピレン系重
合体Ａ－１）を投入し、１９０℃で溶融後にＷＦＸ４　１００重量部に対して１２重量部
になるように第１のサイドフィード供給口よりミズパールＫ３００を投入し投入し、その
後にＷＦＸ４　１００重量部に対して１２重量部になるように第２サイドフィード供給口
よりミズパールＫ３００を投入し混練することによりＭＢ－１を得た。
【００４３】
［ＭＢ－２］
　３０ｍｍφの２軸押し出し機を用いて、メインホッパーよりＷＦＸ４（プロピレン系重
合体Ａ－１）を投入し、１９０℃で溶融後にＷＦＸ４　１００重量部に対して２２重量部
になるように第１のサイドフィード供給口よりミズパールＫ３００を投入し投入し、その
後にＷＦＸ４　１００重量部に対して２２重量部になるように第２サイドフィード供給口
よりミズパールＫ３００を投入し混練することによりＭＢ－２を得た。
【００４４】
［ＭＢ－３］
　ＷＦＸ４（プロピレン系重合体Ａ－１）１００重量部にミズパールＫ３００を１０重量
部加えてヘンシェルミキサーにてブレンドした。３０ｍｍφの２軸押し出し機を用いて、
メインホッパーより該ブレンド物を投入し、溶融混練することによりＭＢ－３を得た。
【００４５】
［ＭＢ－４］
　プロピレン－エチレンランダム共重合体パウダー（プロピレン系重合体Ａ－２）１００
重量部に、酸化防止剤としてイルガノックス１０１０　０．０５重量部とイルガフォス１
６８を０．０５重量部、中和剤としてステアリン酸カルシウムを０．０５重量部、ミズパ
ールＫ３００を１０重量部加えてヘンシェルミキサーにてブレンドした。３０ｍｍφの２
軸押し出し機を用いて、メインホッパーより該ブレンド物を投入し、溶融混練することに
よりＭＢ－４を得た。
【００４６】
　ＭＢ－１～ＭＢ－４の配合処方を表２に示す。
【００４７】
【表２】

【００４８】
［実施例１］
　ＷＦＸ４（プロピレン系重合体Ａ－１）１００重量部にＭＢ－１　１．５重量部を加え
、ヘンシェルミキサーにてブレンドした。該ブレンド物を口径３５ｍｍの単軸押出機を用
いて、開口長３００ｍｍ、Ｌｉｐ幅０．７ｍｍのダイから、樹脂温度２４０℃で溶融押出
し、エアナイフ及び表面温度３０℃の冷却ロールで急冷して、フィルム状に形成し、厚み
３０μｍの無延伸ポリプロピレンフィルム（ＣＰＰフィルム）を得た。得られたフィルム
のヘーズ、フィッシュアイ、表面粗さなどを測定した。
【００４９】
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［実施例２］
　ＷＦＸ４（プロピレン系重合体Ａ－１）１００重量部にＭＢ－２　１．０重量部を加え
、ヘンシェルミキサーにてブレンドした。該ブレンド物を口径３５ｍｍの単軸押出機を用
いて、開口長３００ｍｍ、Ｌｉｐ幅０．７ｍｍのダイから、樹脂温度２４０℃で溶融押出
し、エアナイフ及び表面温度３０℃の冷却ロールで急冷して、フィルム状に形成し、厚み
３０μｍの無延伸ポリプロピレンフィルム（ＣＰＰフィルム）を得た。得られたフィルム
のヘーズ、フィッシュアイ、表面粗さなどを測定した。
【００５０】
［比較例１］
　ＷＦＸ４（プロピレン系重合体Ａ－１）１００重量部にＭＢ－３　３重量部を加え、ヘ
ンシェルミキサーにてブレンドした。該ブレンド物を口径３５ｍｍの単軸押出機を用いて
、開口長３００ｍｍ、Ｌｉｐ幅０．７ｍｍのダイから、樹脂温度２４０℃で溶融押出し、
エアナイフ及び表面温度３０℃の冷却ロールで急冷して、フィルム状に形成し、厚み３０
μｍの無延伸ポリプロピレンフィルム（ＣＰＰフィルム）を得た。得られたフィルムのヘ
ーズ、フィッシュアイ、表面粗さなどを測定した。
【００５１】
［比較例２］
　ＷＦＸ４（プロピレン系重合体Ａ－１）１００重量部にＭＢ－４　３重量部を加え、ヘ
ンシェルミキサーにてブレンドした。該ブレンド物を口径３５ｍｍの単軸押出機を用いて
、開口長３００ｍｍ、Ｌｉｐ幅０．７ｍｍのダイから、樹脂温度２４０℃で溶融押出し、
エアナイフ及び表面温度３０℃の冷却ロールで急冷して、フィルム状に形成し、厚み３０
μｍの無延伸ポリプロピレンフィルム（ＣＰＰフィルム）を得た。得られたフィルムのヘ
ーズ、フィッシュアイ、表面粗さなどを測定した。
【００５２】
　フィルムの配合処方及びフィルムの評価結果を表３に示す。
【００５３】
【表３】

【００５４】
　表３における実施例１～２から明らかなように、本発明によるポリオレフィン系樹脂組
成物を用いたフィルムは、分散性、印刷適性、耐傷つき特性に優れる。
　一方で、メインホッパーよりシリカを投入したポリオレフィン系樹脂組成物を用いた場
合は、分散性および印刷適性に劣る（比較例１および比較例２）。
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