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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリプロピレン樹脂と、
　セルロースとデンプンとを含有した紙ペレットからなる吸水性高分子と、
を含有し、
　前記ポリプロピレン樹脂及び前記吸水性高分子の含有比が質量比で７０：３０～８０：
２０（ポリプロピレン樹脂：吸水性高分子）であることを特徴とするポリプロピレン樹脂
発泡シート。
【請求項２】
　請求項１に記載のポリプロピレン樹脂発泡シートと、
　前記ポリプロピレン樹脂発泡シートに積層されるポリプロピレン樹脂フィルムと、
　を備えることを特徴とする積層体。
【請求項３】
　前記ポリプロピレン樹脂発泡シートにおける、前記ポリプロピレン樹脂フィルムが積層
された面と反対側の面に設けられるエマルジョン系粘着剤をさらに備えることを特徴とす
る請求項２に記載の積層体。
【請求項４】
　請求項２又は３に記載の積層体と、
　前記積層体により挟持される電線群と、
　を備えることを特徴とするワイヤーハーネス。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ポリプロピレン樹脂発泡シート、並びにそれを用いた積層体及びワイヤーハ
ーネスに関する。さらに詳細には、本発明は、吸水性を抑制したポリプロピレン樹脂発泡
シート、並びに当該ポリプロピレン樹脂発泡シートを用いた積層体及びワイヤーハーネス
に関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車用内装材、ワイヤーハーネス及び建材などには、発泡樹脂からなる層を備えたシ
ートが広く使用されている。例えば、特許文献１では、自動車に配索されるワイヤーハー
ネスとして、多数の電線群に対しシートを一括で貼り付け、電線群を集束したものが開示
されている。このようなシートとしては、例えば、ポリプロピレン発泡体からなるシート
基材の表面に表面材が積層され、裏面に粘着剤層が積層されたものが使用されている。
【０００３】
　ここで、ポリプロピレン発泡体として、１０～４０重量％の官製葉書古紙の紙粉末成分
と、補助剤として２５～４０重量％の澱粉成分と、３５～５０重量％のポリプロピレン樹
脂成分とからなる、官製葉書古紙を主成分とする発泡体が開示されている（例えば、特許
文献２参照）。このような官製葉書古紙の紙粉末成分を主成分とすることにより、復元力
のある、しなやかな発泡体を得ることができる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１３－１６９１１７号公報
【特許文献２】特開２００１－３５４７９５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、特許文献２のように、発泡体が紙粉末成分や澱粉成分を多量に含む場合
、発泡体の吸水性が上昇する。そのため、吸水性が高い発泡体の表面に表面材を熱圧着し
て貼り合わせる際、発泡体に残存している水分が熱圧着時に蒸発する場合がある。その結
果、発泡体と表面材の貼り合わせ面に気泡が発生し、さらに圧着により気泡が破裂し、シ
ートの外観が悪化する恐れがあった。
【０００６】
　また、吸水性が高い発泡体の表面にエマルジョン系粘着剤を塗布した場合、発泡体がエ
マルジョン系粘着剤中の水分を必要以上に吸水してしまい、発泡体表面で粘着剤が減少し
てしまう恐れがあった。
【０００７】
　本発明は、このような従来技術が有する課題に鑑みてなされたものである。そして本発
明の目的は、発泡体の吸水性を抑制することが可能なポリプロピレン樹脂発泡シート、並
びにそれを用いた積層体及びワイヤーハーネスを提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の第１の態様に係るポリプロピレン樹脂発泡シートは、ポリプロピレン樹脂と吸
水性高分子とを含有し、ポリプロピレン樹脂及び吸水性高分子の含有比が質量比で７０：
３０～８０：２０（ポリプロピレン樹脂：吸水性高分子）である。
【０００９】
　本発明の第２の態様に係る積層体は、第１の態様に係るポリプロピレン樹脂発泡シート
と、ポリプロピレン樹脂発泡シートに積層されるポリプロピレン樹脂フィルムと、を備え
る。
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【００１０】
　本発明の第３の態様に係る積層体は、第２の態様に係る積層体において、ポリプロピレ
ン樹脂発泡シートにおける、ポリプロピレン樹脂フィルムが積層された面と反対側の面に
設けられるエマルジョン系粘着剤をさらに備える。
【００１１】
　本発明の第４の態様に係るワイヤーハーネスは、第２又は第３の態様に係る積層体と、
積層体により挟持される電線群とを備える。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、ポリプロピレン樹脂発泡シートの吸水性を低減できる。そのため、発
泡シートとポリプロピレン樹脂フィルムの貼り合わせ面における気泡の発生を抑制し、得
られる積層体の外観を良好なものとすることができる。さらに、ポリプロピレン樹脂発泡
シートの表面にエマルジョン系粘着剤を塗布した場合でも、エマルジョン系粘着剤の水分
を必要以上に吸収することを抑制できるため、表面でのエマルジョン系粘着剤量の減少を
防ぐことが可能となる。また、エマルジョン系粘着剤量の減少が抑制できるため、当該積
層体を用いたワイヤーハーネスは、被覆電線を長期間に亘り安定的に集束することができ
る。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明の実施形態に係るポリプロピレン樹脂発泡シート及び積層体を示す概略図
である。（ａ）は積層体の概略を示す斜視図であり、（ｂ）はポリプロピレン樹脂発泡シ
ート及び積層体の概略を示す、（ａ）のＢ－Ｂ線に沿った断面図である。
【図２】本発明の実施形態に係る積層体を用いてワイヤーハーネスを製造する方法の一例
を示す概略図である。
【図３】本発明の実施形態に係る積層体を用いてワイヤーハーネスを製造する方法の他の
例を示す概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、図面を用いて本発明の実施形態に係るポリプロピレン樹脂発泡シート、並びに当
該ポリプロピレン樹脂発泡シートを用いた積層体及びワイヤーハーネスについて詳細に説
明する。なお、図面の寸法比率は説明の都合上誇張されており、実際の比率と異なる場合
がある。
【００１５】
［ポリプロピレン樹脂発泡シート］
　本実施形態に係るポリプロピレン樹脂発泡シートは、ポリプロピレン樹脂と吸水性高分
子とを含有する。さらに、ポリプロピレン樹脂及び吸水性高分子の含有比が質量比で７０
：３０～８０：２０（ポリプロピレン樹脂：吸水性高分子）である。なお、本明細書にお
いて、「ポリプロピレン樹脂発泡シート」を単に「発泡シート」ともいう。
【００１６】
　ポリプロピレン樹脂は、引張強さ、衝撃強度に優れ、耐熱性や耐屈曲疲労強度、電気絶
縁性も高い。さらに、ポリプロピレン樹脂は、加工性に優れるという特性がある。そのた
め、後述するように、ポリプロピレン樹脂を主成分として含有する発泡シートは、ワイヤ
ーハーネスを集束するためのシートとして好ましく用いることができる。このようなポリ
プロピレン樹脂としては、プロピレン単独重合体、及びプロピレンと他のオレフィンとの
共重合体の少なくとも一方を用いることができる。プロピレンと共重合する他のオレフィ
ンとしては、例えば、エチレンの他に、１－ブテン、１－ペンテン、４－メチル－１－ペ
ンテン、１－ヘキセン、１－オクテン、１－ノネン、１－デセン等の炭素数が４～１０で
あるα－オレフィンを挙げることができる。また、プロピレンと他のオレフィンとの共重
合体は、ランダム共重合体又はブロック共重合体のいずれであってもよいが、耐熱性に優
れていることからブロック共重合体が好ましい。
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【００１７】
　また、本実施形態に用いられるポリプロピレン樹脂としては、発泡性に優れることから
、高溶融張力ポリプロピレン樹脂を使用することが好ましい。高溶融張力ポリプロピレン
樹脂としては、電子線架橋等により分子構造中に自由末端長鎖分岐を有している高溶融張
力ポリプロピレンや、高分子量成分を含むことで溶融張力を上げたもの等がある。この高
溶融張力ポリプロピレンとしては、市販品を使用できる。
【００１８】
　後述するように、本実施形態のポリプロピレン樹脂発泡シートは、ポリプロピレン樹脂
と吸水性高分子を、水を供給しながら混合し、さらに加熱、溶融及び加圧した後、大気中
に吐出して膨張させることで、得ることができる。つまり、本実施形態では、水を発泡剤
とした用いた水蒸気発泡によりポリプロピレン樹脂を発泡させ、ポリプロピレン樹脂発泡
シートを得ている。そのため、ポリプロピレン樹脂の内部で水を保持するために吸水性高
分子を使用しており、得られるポリプロピレン樹脂発泡シートは吸水性高分子を含有して
いる。
【００１９】
　本実施形態で使用し得る吸水性高分子としては、天然物由来の高分子を使用することが
できる。吸水性高分子としては、例えば、ポリアスパラギン酸、ポリグルタミン酸、ポリ
アルギン酸、デンプン（コーンスターチ）、セルロース、プルラン、デキストラン、デキ
ストリン、その他多糖類の架橋物、およびこれらの組み合わせを用いることができる。
【００２０】
　本実施形態のポリプロピレン樹脂発泡シートにおいて、ポリプロピレン樹脂及び吸水性
高分子の含有比は、質量比で７０：３０～８０：２０（ポリプロピレン樹脂：吸水性高分
子）である。吸水性高分子の含有比が２０未満の場合には、ポリプロピレン樹脂の内部に
保持される発泡剤としての水が減少するため、得られるポリプロピレン樹脂発泡シートの
発泡倍率が不十分となる。逆に吸水性高分子の含有比が３０を超える場合には、得られる
ポリプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率は向上するが、吸水性高分子が多量に残存する
ため、ポリプロピレン樹脂発泡シートの吸水率が上昇する。その結果、ポリプロピレン樹
脂発泡シートに表面材を熱圧着して貼り合わせる際、発泡シートに残存している水分が熱
圧着時に蒸発するため、発泡シートと表面材の貼り合わせ面に気泡が発生してしまう。さ
らに、圧着により気泡が破裂するため、シートの外観が悪化してしまう。また、吸水率が
高いポリプロピレン樹脂発泡シートの表面にエマルジョン系粘着剤を塗布した場合、発泡
シートがエマルジョン系粘着剤中の水分を必要以上に吸収してしまい、発泡シート表面で
の粘着剤が減少してしまう。
【００２１】
　本実施形態のポリプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率は特に限定されない。ただ、ポ
リプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率が低い場合には、異音防止機能が不十分となる恐
れがある。つまり、自動車に搭載されるワイヤーハーネスは、振動による周辺部品との干
渉時に異音が発生する場合がある。そのため、異音が発生する部位にポリプロピレン樹脂
発泡シートを設けることで、ワイヤーハーネスと周辺部品との干渉を抑制し、自動車の静
粛性を高めることができる。しかし、ポリプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率が低い場
合には、干渉の抑制が不十分となるため、異音を防止することが難しくなる。そのため、
異音防止機能を高める観点から、ポリプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率は１０倍以上
であることが好ましい。なお、ポリプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率の上限は特に限
定されないが、例えば３０倍とすることができる。なお、ポリプロピレン樹脂発泡シート
の発泡倍率は、下記の式より算出することができる。
　発泡倍率（倍）＝［原料混合物の未発泡状態での密度（ｇ／ｃｍ３）］／［発泡シート
の密度（ｇ／ｃｍ３）］
【００２２】
　本実施形態のポリプロピレン樹脂発泡シートは、次にように製造することができる。ま
ず、粒状のポリプロピレン樹脂と吸水性高分子とを加熱混練する。この際、発泡剤として
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の水も混合し、吸水性高分子に吸収させる。なお、ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子と
を加熱混練する際、吸水性高分子は粉末状のものを用いてもよく、また予めペレット状に
成形したものを用いてもよい。
【００２３】
　次に、得られた混練物を加熱及び加圧しながら、押出機から大気中に押し出す。この際
、吸水性高分子に吸収されていた水分が蒸発し、ポリプロピレン樹脂を発泡して膨張させ
る。その結果、ポリプロピレン樹脂及び吸水性高分子が混合してなるポリプロピレン樹脂
発泡シートを得ることができる。なお、押出機の口金の形状を変えることにより、板状の
ポリプロピレン樹脂発泡シートを容易に得ることができる。
【００２４】
　このように本実施形態に係るポリプロピレン樹脂発泡シートは、ポリプロピレン樹脂と
吸水性高分子とを含有する。さらに、ポリプロピレン樹脂及び吸水性高分子の含有比が質
量比で７０：３０～８０：２０（ポリプロピレン樹脂：吸水性高分子）である。そのため
、ポリプロピレン樹脂発泡シートの発泡倍率を高い状態に維持しつつも、吸水性を低減で
きるため、発泡シートとポリプロピレン樹脂フィルムの貼り合わせ面における気泡の発生
を抑制し、積層体の外観を良好なものとすることができる。さらに、後述するように、ポ
リプロピレン樹脂発泡シートの表面にエマルジョン系粘着剤を塗布した場合、発泡シート
がエマルジョン系粘着剤中の水分を必要以上に吸収することを抑制できる。そのため、発
泡シート表面での粘着剤量の減少を防ぎ、目的とする塗布量を容易に得ることが可能とな
る。
【００２５】
［積層体］
　次に、本実施形態の積層体について説明する。本実施形態の積層体１０は、図１に示す
ように、上述のポリプロピレン樹脂発泡シート１と、ポリプロピレン樹脂発泡シート１に
積層されるポリプロピレン樹脂フィルム２とを備えるものである。
【００２６】
　本実施形態のポリプロピレン樹脂発泡シート１は、上述のように、ポリプロピレン樹脂
に加えて吸水性高分子を含有している。さらにポリプロピレン樹脂発泡シート１は、内部
に多くの空隙を含んでいるため、構造的に内部に湿気を取り込み易く、かつ、放出し難い
。また、ポリプロピレン樹脂発泡シート１は、極めて小さい気泡とこれを取り巻く薄い気
泡膜で形成されているため、接触などによって傷が付いたり、欠けたりすることがある。
そのため、ポリプロピレン樹脂発泡シート１の表面をポリプロピレン樹脂フィルム２で被
覆することにより、当該表面を傷や欠けなどから保護すると共に、防湿性を高めることが
可能となる。
【００２７】
　ポリプロピレン樹脂フィルム２を構成するポリプロピレン樹脂は、特に限定されない。
例えば、ポリプロピレン樹脂としては、上述と同様に、プロピレン単独重合体、及びプロ
ピレンと他のオレフィンとの共重合体の少なくとも一方を用いることができる。
【００２８】
　図１に示すように、ポリプロピレン樹脂フィルム２は、ポリプロピレン樹脂発泡シート
１の一方の面に積層されている。この際、ポリプロピレン樹脂フィルム２は、接着剤を介
してポリプロピレン樹脂発泡シート１に接着されてもよい。ただ、ポリプロピレン樹脂フ
ィルム２は、接着剤を使用せず、熱圧着によりポリプロピレン樹脂発泡シート１に接合す
ることができる。つまり、図１に示すように、ポリプロピレン樹脂フィルム２は、ポリプ
ロピレン樹脂発泡シート１の一方の面に直接接触するように接合することができる。その
ため、本実施形態の積層体１０は、接着剤を使用する必要がないことから、簡易な工程で
、かつ、低コストで作製することができる。
【００２９】
　本実施形態の積層体１０において、ポリプロピレン樹脂発泡シート１及びポリプロピレ
ン樹脂フィルム２の厚さは特に限定されない。ただ、ポリプロピレン樹脂発泡シート１の
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厚さは１．０ｍｍ～３．０ｍｍであることが好ましく、ポリプロピレン樹脂フィルム２の
厚さは１００μｍ～３００μｍであることが好ましい。ポリプロピレン樹脂発泡シート１
の厚さがこの範囲内であることにより、積層体１０をワイヤーハーネスに使用した際に高
い異音防止機能を発揮することが可能となる。
【００３０】
　さらに、本実施形態の積層体１０は、図１（ｂ）に示すように、ポリプロピレン樹脂発
泡シート１におけるポリプロピレン樹脂フィルム２が積層された面と反対側の面に設けら
れるエマルジョン系粘着剤３をさらに備えることが好ましい。上述のように、ポリプロピ
レン樹脂発泡シート１において、ポリプロピレン樹脂は吸水性高分子よりも多く含有され
ているため、得られる発泡シートの吸水性は低下している。そのため、ポリプロピレン樹
脂発泡シート１の表面にエマルジョン系粘着剤３を直接塗布した場合でも、発泡シートの
内部にエマルジョン系粘着剤３中の水分が吸収されて発泡シートの表面におけるエマルジ
ョン系粘着剤３の保持量が低下することを抑制できる。その結果、発泡シートの表面で、
エマルジョン系粘着剤３を所望の塗布量とすることができ、積層体１０の接着性を高い状
態に維持することが可能となる。
【００３１】
　ポリプロピレン樹脂発泡シート１に設けられるエマルジョン系粘着剤３は、特に限定さ
れない。エマルジョン系粘着剤３としては、例えば、酢酸ビニル樹脂系エマルジョン形粘
着剤、ビニル共重合樹脂系エマルジョン形粘着剤、アクリル樹脂系エマルジョン形粘着剤
、及びゴム系ラテックス形粘着剤からなる群より選ばれる少なくとも一つを用いることが
できる。なお、酢酸ビニル樹脂系エマルジョン形粘着剤は、酢酸ビニル樹脂を主成分とし
、エマルジョン形の粘着剤である。ビニル共重合樹脂系エマルジョン形粘着剤は、アクリ
ル・酢酸ビニル共重合樹脂又はエチレン・酢酸ビニル共重合樹脂を主成分とし、エマルジ
ョン形の粘着剤である。アクリル樹脂系エマルジョン形粘着剤は、アクリル樹脂を主成分
とし、エマルジョン形の粘着剤である。ゴム系ラテックス形粘着剤は、天然ゴム又は合成
ゴムを主成分とし、ラテックス形の粘着剤である。
【００３２】
　このようなエマルジョン系粘着剤３は、粘着剤に含まれる水分が乾燥することによって
固化する。そして、エマルジョン系粘着剤３には揮発性有機溶媒が含まれていないため、
環境保護の観点から好ましい。
【００３３】
　本実施形態の積層体の製造方法は、ポリプロピレン樹脂発泡シート１及びポリプロピレ
ン樹脂フィルム２を積層できれば特に限定されない。例えば、まず、上述のポリプロピレ
ン樹脂をフラットダイ法（Ｔダイ法）によりフィルム状に押出成形することにより、ポリ
プロピレン樹脂フィルム２を作製する。そして、当該押出成形時の熱を利用して、ポリプ
ロピレン樹脂フィルム２と、別途作製したポリプロピレン樹脂発泡シート１とを熱圧着で
貼り合わせることにより、積層体１０を得ることができる。
【００３４】
　そして、ポリプロピレン樹脂発泡シート１における、ポリプロピレン樹脂フィルムを貼
り合わせた面と反対側の表面にエマルジョン系粘着剤３を塗工することにより、図１（ｂ
）に示す積層体を得ることができる。
【００３５】
　このように、本実施形態の積層体１０は、ポリプロピレン樹脂発泡シート１と、ポリプ
ロピレン樹脂発泡シート１に積層されるポリプロピレン樹脂フィルム２とを備える。また
、積層体１０は、ポリプロピレン樹脂発泡シート１におけるポリプロピレン樹脂フィルム
２が積層された面と反対側の面に設けられるエマルジョン系粘着剤３をさらに備えてもよ
い。
【００３６】
　上述のように、ポリプロピレン樹脂発泡シート１の吸水性は低下し、ポリプロピレン樹
脂発泡シート１の内部に保持されている水分量も減少している。そのため、ポリプロピレ
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ン樹脂発泡シート１にポリプロピレン樹脂フィルム２を熱圧着で貼りつけた場合でも、発
泡シート内部に保持されている水分の蒸発が低減する。したがって、ポリプロピレン樹脂
発泡シート１とポリプロピレン樹脂フィルム２の貼り合わせ面に気泡が発生することを抑
制し、積層体の外観を良好に保つことが可能となる。また、ポリプロピレン樹脂発泡シー
ト１の吸水量の減少により、エマルジョン系粘着剤３を所望の塗布量とすることができる
ため、積層体１０の接着性を高い状態に維持することが可能となる。
【００３７】
　さらに、上述のように、エマルジョン系粘着剤３は、粘着剤に含まれる水分が乾燥する
ことによって固化する。そのため、発泡シートが吸水性高分子を多量に含む場合には内部
に湿気を取り込み、その結果、エマルジョン系粘着剤３の乾燥を阻害する恐れがある。し
かし、本実施形態のポリプロピレン樹脂発泡シート１は吸水性が低いため、エマルジョン
系粘着剤３の乾燥を阻害し難く、容易に固化することが可能となる。
【００３８】
［ワイヤーハーネス］
　次に、本実施形態のワイヤーハーネスについて説明する。本実施形態のワイヤーハーネ
スは、図２及び図３に示すように、上述の積層体１０と、積層体１０により挟持される電
線群２０とを備えるものである。
【００３９】
　本実施形態のワイヤーハーネスは、多数の電線群２０に対し積層体１０を貼り付け、電
線群２０を集束したものである。つまり、当該ワイヤーハーネスにおいて、電線群２０は
、図２に示すように、一枚の積層体１０Ａを用いて束ねることができる。
【００４０】
　具体的には、図２（ａ）に示すように、本実施形態に係る積層体１０Ａは、一対の平行
な長辺１１と、これらに直交する一対の短辺１２とによって略四角形に形成される。エマ
ルジョン系粘着剤３は、電線群２０を配置する面の全体、又はその一部分に塗布される。
そして、電線群２０は、複数の被覆電線が束ねられて直線状となっている。
【００４１】
　積層体１０Ａは、図２（ｂ）に示すように、折り返しにより貼り合わされる。そして、
積層体１０Ａの長辺１１に平行な電線群２０を、長辺１１と離間した挟持部１３で挟むこ
とにより固定することができる。
【００４２】
　このように、本実施形態では、一枚の積層体１０Ａの中央部に直線状に配置した電線群
２０に対して、電線群２０の位置を折り曲げ位置として積層体１０Ａを折り返して、二つ
折りにより貼り合わせる。これにより、電線群２０を積層体１０Ａの挟持部１３で挟んで
覆うことができる。
【００４３】
　また、本実施形態のワイヤーハーネスにおいて、電線群２０は、図３に示すように、二
枚の積層体１０Ｂを用いて集束されてもよい。具体的には、図３（ａ）に示すように、本
実施形態に係る積層体１０Ｂは、一対の平行な長辺１４と、これらに直交する一対の短辺
１５とによって略四角形に形成される。すなわち、二枚の積層体１０Ｂは同形状に形成さ
れ、双方の貼り合わせ面となる一方の面にエマルジョン系粘着剤３が塗布されている。
【００４４】
　そして、エマルジョン系粘着剤３を上に向けた一方の積層体１０Ｂの挟持部１６に直線
状の電線群２０を配置する。次に、図３（ｂ）に示すように、他方の積層体１０Ｂのエマ
ルジョン系粘着剤３側を重ね合わせて貼り合わせる。これにより、電線群２０を積層体１
０Ａの挟持部１６で挟んで覆うことができる。
【００４５】
　上述のように、本実施形態の積層体１０は、ポリプロピレン樹脂発泡シート１の表面に
おけるエマルジョン系粘着剤３の保持量が低下することを抑制できる。そのため、積層体
１０の接着性を高い状態に維持することができ、電線群２０を長期間に亘り安定的に集束
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することができる。また、本実施形態の積層体１０はポリプロピレン樹脂発泡シート１の
表面をポリプロピレン樹脂フィルム２で被覆しているため、表面を傷や欠けなどから保護
すると共に、外観も良好なものとすることができる。さらに、積層体１０におけるポリプ
ロピレン樹脂発泡シート１の発泡倍率を高めることで、積層体１０の異音防止機能が高ま
るため、ワイヤーハーネスと周辺部品との干渉を抑制し、自動車の静粛性を向上させるこ
とが可能となる。
【実施例】
【００４６】
　以下、本発明を実施例及び比較例によりさらに詳細に説明するが、本発明はこれら実施
例に限定されるものではない。
【００４７】
［実施例１－１］
　まず、混練機を用い、ポリプロピレン樹脂（ＰＰ）と吸水性高分子とを質量比で８０：
２０の割合で混合した。この際、混合物に水を適宜供給しつつ、ポリプロピレン樹脂と吸
水性高分子が均一に混じり合うように十分に混練した。なお、ポリプロピレン樹脂として
は、株式会社プライムポリマー製のポリプロピレン樹脂を使用した。また、吸水性高分子
としては、セルロースとコーンスターチを含有したトキワ印刷株式会社製の紙ペレットを
使用した。
【００４８】
　次に、ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子との混練物を押出機に投入し、加熱及び加圧
しながら押出機から大気中に押し出すことにより、厚さが２ｍｍの発泡シートを得た。
【００４９】
　別途、株式会社プライムポリマー製のポリプロピレン樹脂をフラットダイ法（Ｔダイ法
）によりフィルム状に押出成形した。そして、当該ポリプロピレン樹脂の押出成形時の熱
を利用して、ポリプロピレン樹脂フィルムと上述の発泡シートとを熱圧着により貼り合わ
せた。
【００５０】
　そして、発泡シートにおける、ポリプロピレン樹脂フィルムを貼り合わせた面と反対側
の表面に粘着剤を塗工して乾燥させることにより、本例の積層体を得た。なお、粘着剤と
しては、酸化防止剤を添加した天然ゴム系ラテックス形の粘着剤を使用した。
【００５１】
［実施例１－２］
　ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子との混合割合を質量比で７０：３０に変更した以外
は実施例１と同様にして、本例の積層体を得た。
【００５２】
［比較例１－１］
　ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子との混合割合を質量比で６０：４０に変更した以外
は実施例１と同様にして、本例の積層体を得た。
【００５３】
［比較例１－２］
　ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子との混合割合を質量比で５０：５０に変更した以外
は実施例１と同様にして、本例の積層体を得た。
【００５４】
［比較例１－３］
　ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子との混合割合を質量比で４０：６０に変更した以外
は実施例１と同様にして、本例の積層体を得た。
【００５５】
［比較例１－４］
　ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子との混合割合を質量比で９０：１０に変更した以外
は実施例１と同様にして、本例の積層体を得た。
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【００５６】
［評価］
　実施例１－１～１－２及び比較例１－１～１－４の積層体について、発泡シートの発泡
倍率、発泡シートの吸水性、発泡シートの残存水分率、積層体の外観及び積層体の異音防
止機能について、以下の方法により評価を行った。各評価の結果を、ポリプロピレン樹脂
と吸水性高分子との混合割合と共に表１に示す。
【００５７】
　（発泡倍率）
　各例における、ポリプロピレン樹脂と吸水性高分子の混練物の質量及び体積と、得られ
た発泡シートの質量及び見かけの体積とをそれぞれ測定し、以下の式より発泡倍率を測定
した。発泡倍率が１０倍以上の場合を「○」と評価し、１０倍未満の場合を「×」と評価
した。
［発泡倍率］（倍）＝［未発泡状態でのポリプロピレン樹脂と吸水性高分子の混練物の密
度（ｇ／ｃｍ３）］／［発泡シートの密度（ｇ／ｃｍ３）］
【００５８】
　（吸水率）
　まず、水溶性絵の具で水を着色することにより、着色水を調製した。次に、当該着色水
に対し、棒状に切断した発泡シートの端部を１分間浸した。そして、発泡シートの吸水前
と吸水後の質量から、以下の式より発泡シートの吸水率を測定した。発泡シートの吸水率
が１０％未満の場合を「○」と評価し、１０％以上の場合を「×」と評価した。
［吸水率］（％）＝［（吸水後の発泡シートの質量）－（吸水前の発泡シートの質量）］
／［吸水前の発泡シートの質量］×１００
【００５９】
　（残存水分率）
　まず、各例の発泡シートを常温（５～３５℃）及び常湿（相対湿度４５～８５％）の条
件で４８時間以上放置した。次に、放置後の発泡シートの質量を測定した。さらに、当該
発泡シートを１１０℃で５分間加熱し、加熱後の質量を測定した。そして、発泡シートの
加熱前と加熱後の質量から、以下の式より発泡シートの残存水分率を測定した。発泡シー
トの残存水分率が３％以下の場合を「○」と評価し、３％を超える場合を「×」と評価し
た。
［残存水分率］（％）＝［加熱後の発泡シートの質量］／［加熱前の発泡シートの質量］
×１００
【００６０】
　（外観）
　各例の積層体の外観を目視で観察した。そして、発泡シートに貼り合わせたポリプロピ
レン樹脂フィルムに皺が発生していない場合を「○」と評価し、皺が発生している場合を
「×」と評価した。
【００６１】
　（異音防止機能）
　各例の積層体で使用した発泡シートの発泡倍率が１０倍以上の場合を「○」と評価し、
１０倍未満の場合を「×」と評価した。
【００６２】



(10) JP 6603550 B2 2019.11.6

10

20

30

【表１】

【００６３】
　表１に示すように、本発明の実施形態に係る実施例１－１及び１－２では、発泡シート
の吸水性及び残存水分率が低く、外観が良好な積層体を得ることができた。また、実施例
１－１及び１－２の発泡シートは発泡倍率が高いため、異音防止機能にも優れることが分
かった。
【００６４】
　これに対し、比較例１－１～１－３では、吸水性高分子の含有量が過多であるため、吸
水性及び残存水分率が高く、さらに比較例１－１～１－２では、積層体の外観が悪化する
結果となった。また、比較例１－３では、ポリプロピレン樹脂の含有量が過少であるため
、得られる発泡シートの発泡倍率が低下し、異音防止機能が不十分となった。
【００６５】
　また、比較例１－４では、ポリプロピレン樹脂の含有量が過多で吸水性高分子の含有量
が過少であるため、発泡シートの吸水性及び残存水分率が低くなるものの、得られる発泡
シートの発泡倍率が低下し、異音防止機能が不十分となった。
【００６６】
［実施例２］
　実施例１－１で得られた発泡シートとポリプロピレン樹脂フィルムを圧着する際の温度
を１００～１８０℃まで変え、さらにこれらを圧着する際の圧力を０～２０ｋＰａまで変
えて、これらを圧着させた。そして、圧着後の積層体を目視で観察し、発泡シートが凝集
することにより破壊が発生していない場合を「○」と評価し、発泡シートが凝集して破壊
が発生している場合を「×」と評価し、発泡シートが破壊されている場合を「××」と評
価した。評価結果を表２に示す。
【００６７】
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【表２】

【００６８】
　表２に示すように、圧着温度が１５０℃を超える場合には発泡シートの破壊が発生して
しまう。また、圧着温度が１４０℃の場合には圧力が１ｋＰａ以上のときに発泡シートの
破壊が発生し、圧着温度が１３０℃の場合には圧力が１５ｋＰａ以上のときに発泡シート
の破壊が発生してしまう。そのため、発泡シートとポリプロピレン樹脂フィルムの耐熱温
度を考慮し、発泡シートが破壊しない温度及び圧力で熱圧着を行うことが好ましい。
【００６９】
　以上、本発明を実施例及び比較例によって説明したが、本発明はこれらに限定されるも
のではなく、本発明の要旨の範囲内で種々の変形が可能である。
【符号の説明】
【００７０】
　１　ポリプロピレン樹脂発泡シート
　２　ポリプロピレン樹脂フィルム
　３　エマルジョン系粘着剤
　１０，１０Ａ，１０Ｂ　積層体
　２０　電線群
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