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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　アウターパネル及びインナーパネルを一体化した自動車用パネル構造体であって、該ア
ウターパネル材料がポリカーボネート／ポリエステルアロイからなり、且つ無機フィラー
及び耐衝撃改良材を含み、該インナーパネル材料が長繊維強化ポリカーボネート又は長繊
維強化ポリカーボネート／ポリエステルアロイ（以下、「長繊維強化樹脂」と総称する。
）からなり、該インナーパネルが、重量平均繊維長１ｍｍ以上２．４ｍｍ以下のガラス繊
維を含むことを特徴とする自動車用パネル構造体。
【請求項２】
　アウターパネル材料が、（ａ）ポリカーボネート１０～９０重量％及び（ｂ）ポリエス
テル９０～１０重量％からなるポリカーボネート／ポリエステルアロイ１００重量部に対
して、２～５０重量部の無機フィラーを含むことを特徴とする請求項１記載の自動車用パ
ネル構造体。
【請求項３】
　アウターパネル材料に使用する無機フィラーが、タルク、マイカ及びウォラストナイト
から選ばれる１種以上であることを特徴とする請求項１又は２記載の自動車用パネル構造
体。
【請求項４】
　アウターパネル材料が、（ａ）ポリカーボネート１０～９０重量％及び（ｂ）ポリエス
テル９０～１０重量％からなるポリカーボネート／ポリエステルアロイ１００重量部に対
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して、０．１～２０重量部の耐衝撃改良材を含むことを特徴とする請求項１～３のいずれ
か１項に記載の自動車用パネル構造体。
【請求項５】
　アウターパネル材料に使用するポリエステルが、ポリエチレンテレフタレートであるこ
とを特徴とする請求項１～４のいずれか１項に記載の自動車用パネル構造体。
【請求項６】
　インナーパネルが、長繊維強化樹脂の合計１００重量部に対して、重量平均繊維長１ｍ
ｍ以上２．４ｍｍ以下のガラス繊維を３０重量部以上含むことを特徴とする請求項１～５
のいずれか１項に記載の自動車用パネル構造体。
【請求項７】
　インナーパネル材料の長繊維強化樹脂の樹脂成分が、ポリカーボネート／ポリエステル
アロイであることを特徴とする請求項１～６のいずれか１項に記載の自動車用パネル構造
体。
【請求項８】
　自動車用パネル構造体が、サイドドア、バックドア、スライドドア、フード、ルーフ及
びそれらの類似構造体の一であることを特徴とする請求項１～７のいずれか１項に記載の
自動車用パネル構造体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、アウターパネル材料がポリカーボネート／ポリエステルアロイからなり、イ
ンナーパネル材料が長繊維強化ポリカーボネート又は長繊維強化ポリカーボネート／ポリ
エステルアロイからなることを特徴とする自動車用パネル構造体に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、自動車用パネル構造体は、アウターパネル、インナーパネルとも鋼板で作られて
きた。最近、自動車用パネル構造体をさらに軽量化する目的で、連続繊維からなる織物基
材を補強繊維とするＦＲＰからなる自動車用パネル構造体が開示されている（特許文献１
）が、設計の自由度や生産効率の点で満足できるものではなかった。また、アウターパネ
ル、インナーパネルとも樹脂よりなるバックドアが、軽量化やモジュール化によるコスト
ダウンの観点から提案されている。例えば、アウターパネルがポリフェニレンエーテル／
ポリアミドアロイからなり、インナーパネルが長繊維強化ポリアミド／ポリオレフィンア
ロイからなるテールゲート（特許文献２）が提案されているが、ポリアミドの吸水寸法変
化のため、建て付け不具合や波打ち外観不良が問題になっている。吸水寸法変化の問題を
解決する目的でポリカーボネート／ポリブチレンテレフタレートアロイ等も提案されてい
るが、インナーパネルが長繊維強化ポリプロピレンのため、アウターパネルとインナーパ
ネルの接着に接着剤が必要であり、接着剤によるアウターパネルの劣化、多工程によるコ
ストＵＰから好ましくない。
【０００３】
【特許文献１】特開２００２－１２７９４４号公報
【特許文献２】特開２００３―１１８３７９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明が解決しようとする課題は、自動車の軽量化やモジュール化に適し、接着剤の悪
影響等がなく、生産性の高い自動車用パネル構造体を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　上記課題を解決するには、吸水寸法変化が小さく、かつ、アウターパネルとインナーパ
ネルに同種の材料を使用すれば、一体成形又は溶着により、アウターパネルとインナーパ
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ネルとの張り合わせが可能で、接着剤の悪影響等が無く、生産性の高い自動車用パネル構
造体が提供できると考えた。このような考えをもとに種々実験を重ねた結果、アウターパ
ネルがポリカーボネート／ポリエステルアロイからなり、インナーパネルが長繊維強化ポ
リカーボネート又は長繊維強化ポリカーボネート／ポリエステルアロイからなる自動車用
パネル構造体を提供することにより、上記課題を解決できることを見出し、本発明を完成
させた。
　すなわち、本発明の要旨はアウターパネル及びインナーパネルを一体化した自動車用パ
ネル構造体であって、該アウターパネル材料がポリカーボネート／ポリエステルアロイか
らなり、且つ無機フィラー及び耐衝撃改良材を含み、該インナーパネル材料が長繊維強化
ポリカーボネート又は長繊維強化ポリカーボネート／ポリエステルアロイ（以下、「長繊
維強化樹脂」と総称する。）からなり、該インナーパネルが、重量平均繊維長１ｍｍ以上
２．４ｍｍ以下のガラス繊維を含むことを特徴とする自動車用パネル構造体に存する。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明の自動車用パネル構造体を構成するアウターパネルとインナーパネルは、樹脂成
分が同種類のものを用いているので、２色成形又は溶着によりアウターパネルとインナー
パネルとの密着性良好な一体化が可能で、生産効率も高く、接着剤による環境汚染の問題
も解消でき、建て付け不具合や波打ちによる外観不良の問題も発生しない。
また、リサイクルする際にも、一体構造の状態で処理が可能であるためリサイクル性にも
優れたパネル構造体である。
　このような長所を兼ね備えた、アウターパネルとインナーパネルからなる自動車用パネ
ル構造体は、自動車の軽量化やモジュール化に大きく寄与できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００７】
　以下、本発明を詳細に説明するが、本発明で言う自動車用パネル構造体とは、サイドド
ア、バックドア、スライドドア、フード、ルーフ及びそれらの類似構造体を総称したもの
である。
【０００８】
　本発明の自動車用パネル構造体において、アウターパネル材料のポリカーボネート／ポ
リエステルアロイに使用するポリカーボネートとしては、芳香族ポリカーボネート、脂肪
族ポリカーボネート、芳香族－脂肪族ポリカーボネート等が挙げられる。中でも、芳香族
ポリカーボネートが好ましい。具体的には、芳香族ヒドロキシ化合物又はこれと少量のポ
リヒドロキシ化合物を、ホスゲン又は炭酸のジエステルと反応させることによって得られ
る、分岐していてもよい熱可塑性ポリカーボネート重合体又は共重合体である。ポリカー
ボネートの製造法は特に限定されるものではなく、従来から知られているホスゲン法（界
面重合法）、溶融法（エステル交換法）等によって製造することができる。溶融法で製造
されたポリカーボネートは、末端基のＯＨ基量を調整したものであってもよい。
【０００９】
　原料の芳香族ジヒドロキシ化合物としては、２，２－ビス（４－ヒドロキシフェニル）
プロパン（＝ビスフェノールＡ）、テトラメチルビスフェノールＡ、ビス（４－ヒドロキ
シフェニル）－Ｐ－ジイソプロピルベンゼン、ハイドロキノン、レゾルシノ一ル、４，４
－ジヒドロキシジフェニル等か挙げられる。中でも好ましいのは、ビスフェノ一ルＡであ
る。この樹脂の難燃性を一層高める目的で、上記の芳香族ジヒドロキシ化合物にスルホン
酸テトラアルキルホスホニウムを１個以上結合させた化合物、及び／又は、シロキサン構
造を有する両未端フェノール性ＯＨ基を含有したポリマー又はオリゴマーを、少量共存さ
せることができる。
【００１０】
　分岐したポリカーボネートを得るには、フロログルシン、４，６－ジメチル－２，４，
６－トリ（４－ヒドロキシフェニル）ヘプテン－２，４，６－ジメチル－２，４，６－ト
リ（４－ヒドロキシフェニル）ヘプタン、２，６－ジメチル－２，４，６－トリ（４－ヒ
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ドロキシフェニル）ヘプテン－３、１，３，５－トリ（４－ヒドロキシフェニル）べンゼ
ン、１，１，１－トリ（４－ヒドロキシフェニル）エタン等のポリヒドロキシ化合物類、
又は、３，３－ビス（４－ヒドロキシアリール）オキシインドール（＝イサチンビスフェ
ノール）、５－クロルイサチン、５，７－ジクロルイサチン、５－ブロムイサチン等で前
記芳香族ジヒドロキシ化合物の一部を置換して使用すればよく、その使用量は０．０１～
１０モル％の範囲が好ましく、特に好ましいのは０．１～２モル％である。
【００１１】
　ポリカーボネートとしては、好ましくは、２，２－ビス（４－ヒドロキシフェニル）プ
ロパンから誘導されるポリカーボネート、又は、２，２－ビス（４－ヒドロキシフェニル
）プロパンと他の芳香族ジヒドロキシ化合物とから誘導されるポリカーボネート共重合体
が挙げられる。さらに、この樹脂の難燃性を一層高める目的で、シロキサン構造を有する
ポリマー又はオリゴマーを共重合させることができる。ポリカーボネートは、２種以上の
組成の異なる樹脂の混合物であってもよい。
【００１２】
　ポリカーボネートの分子量は、溶媒としてメチレンクロライドを使用し、温度２５℃で
測定された溶液粘度から換算した粘度平均分子量で、１３，０００～３０，０００の範囲
のものが好ましい。粘度平均分子量が１３，０００未満であると、樹脂組成物から得られ
る成形品の機械的強度が不足し、３０，０００を超えると樹脂組成物の成形性が悪く、い
ずれも好ましくない。粘度平均分子量のより好ましい範囲は１５，０００～２７，０００
であり、中でも好ましいのは１７，０００～２４，０００である。
【００１３】
　ポリカーボネートの分子量を調節するには、原料として一価の芳香族ヒドロキシ化合物
を使用すればよい。一価の芳香族ヒドロキシ化合物としては、ｍ－及びｐ－メチルフェノ
ール、ｍ－及びｐ－プロピルフェノール、ｐ－ｔｅｒｔ－ブチルフェノール、ｐ－長鎖ア
ルキル置換フェノール等が挙げられる。
【００１４】
　本発明の自動車用パネル構造体において、アウターパネル材料のポリカーボネート／ポ
リエステルアロイに使用するポリエステルとしては、例えば、通常の方法に従って、ジカ
ルボン酸類、その低級アルキルエステル類、酸ハライド類、酸無水物類等の誘導体類と、
グリコール類又は二価フェノール類とを縮合させた熱可塑性ポリエステル樹脂が挙げられ
る。ジカルボン酸類は、芳香族ジカルボン酸又は脂肪族ジカルボン酸のいずれでもよい。
具体的には、シュウ酸、マロン酸、コハク酸、グルタル酸、アジピン酸、スベリン酸、ア
ゼライン酸、セバシン酸、テレフタル酸、イソフタル酸、ｐ，ｐ´－ジカルボキシジフェ
ニルスルホン、ｐ－カルボキシフェノキシ酢酸、ｐ－カルボキシフェノキシプロピオン酸
、ｐ－カルボキシフェノキシ酪酸、ｐ－カルボキシフェノキシ吉草酸、２，６－ナフタリ
ンジカルボン酸若しくは２，７－ナフタリンジカルボン酸、又はこれらカルボン酸の混合
物が挙げられる。
【００１５】
　グリコール類は、脂肪族グリコール類又は芳香族グリコール類のいずれでもよい。脂肪
族グリコール類としては、炭素数が２～１２個の直鎖アルキレングリコール、例えばエチ
レングリコール、１，３－プロピレングリコール、１，４－テトラメチレングリコール、
１，６－ヘキサメチレングリコール、１，１２－ドデカメチレングリコール等が挙げられ
る。また、芳香族グリコール類としては、ｐ－キシリレングリコールが挙げられ、二価フ
ェノール類としては、ピロカテコール、レゾルシノール、ヒドロキノン又はこれら化合物
のアルキル置換誘導体が挙げられる。他の適当なグルコールとしては、１，４－シクロヘ
キサンジメタノールが挙げられる。
【００１６】
　他の好ましいポリエステルとしては、ラクトンの開環重合によるポリエステルも挙げら
れる。例えば、ポリピバロラクトン、ポリ（ε－カプロラクトン）等である。さらに他の
好ましいポリエステルとしては、溶融状態で液晶を形成するポリマー（Ｔｈｅｒｍｏｔｒ
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ｏｐｉｃ Ｌｉｑｕｉｄ Ｃｒｙｓｔａｌ Ｐｏｌｙｍｅｒ，ＴＬＣＰ）としてのポリエス
テル樹脂が挙げられる。これら範疇に入り現在市販されている液晶ポリエステル樹脂とし
ては、イーストマンコタック社のＸ７Ｇ、ダートコ社のＸｙｄａｙ（ザイダー）、住友化
学社のエコノール、セラニーズ社のベクトラ等が挙げられる。
【００１７】
　上に挙げた種々のポリエステルの中でも本発明で好ましく使用されるのは、ポリエチレ
ンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）、ポリナフタレン
テレフタレート（ＰＥＮ）であり、その中でも特に好ましく使用されるのはポリエチレン
テレフタレート（ＰＥＴ）である。
【００１８】
　本発明のアウターパネル材料には、剛性、寸法安定性、耐熱性を向上させる目的で無機
フィラーを配合することが好ましく、そのような無機フィラーとしては、例えば、酸化チ
タン、酸化亜鉛、硫酸バリウム、シリカ、炭酸カルシウム、酸化鉄、アルミナ、チタン酸
カルシウム、水酸化アルミニウム、水酸化マグネシウム、水炭酸カルシウム、炭酸マグネ
シウム、硫酸カルシウム、硫酸ナトリウム、亜硫酸カルシウム、珪酸マグネシウム（タル
ク）、珪酸アルミニウム（マイカ）、珪酸カルシウム（ウォラストナイト）、クレー、ガ
ラスビーズ、ガラスパウダー、ガラス繊維、けい砂、けい石、石英粉、しらす、けいそう
土、ホワイトカーボン、鉄粉、アルミニウム粉等が挙げられるが、本発明で特に好ましく
使用される無機フィラーは、珪酸マグネシウム（タルク）、珪酸アルミニウム（マイカ）
、珪酸カルシウム（ウォラストナイト）である。これら無機フィラーは１種でも、２種類
以上を併用することもできる。
【００１９】
　アウターパネル材料に使用する無機フィラーの形状は、球状、立方形状、粒状、針状、
板状、繊維状等いずれの形状であってもよいが、最終的に得られる熱可塑性樹脂組成物の
寸法安定性を向上させ、剛性を高く、外観を良好にすると言う観点から、板状及び針状の
ものが特に好ましく、レーザー回折粒度（Ｄ５０）が１０μｍ以下のものが好ましい。
【００２０】
　上記の無機フィラーは、無処理のままであってもよいが、樹脂成分との親和性又は界面
結合力を高める目的で、無機表面処理剤、高級脂肪酸又はそのエステル、塩等の誘導体、
カップリング剤等で処理するのが好ましい。表面処理する際には、非イオン・陽イオン・
陰イオン型等の各種の界面活性剤や、各種の樹脂等の分散剤による処理を併せて行うと、
機械的強度及び混練性の向上の観点から好ましい。
【００２１】
　本発明のアウターパネル材料には、帯電防止性や静電塗装が可能な導電性を付与する目
的で導電性カーボンブラック及び／又は中空ナノカーボン繊維を配合することができる。
導電性カーボンブラックは、ペイント等を着色する目的で加える顔料用カーボンブラック
とは違って、微細な粒子が連なった形態をしているものである。好ましい導電性カーボン
ブラックとしては、アセチレンガスを熱分解して得られるアセチレンブラック、原油を原
料としファーネス式不完全燃焼によって製造されるケッチェンブラック等が挙げられる。
【００２２】
　中空ナノカーボン繊維は、規則的に配列した炭素原子の本質的に連続的な多数層から成
る外側領域と、内部中空領域とを有し、各層と中空領域とが実質的に同心に配置されてい
る本質的に円柱状のフィブリルである。さらに、上記外側領域の規則的に配列した炭素原
子が黒鉛状であり、上記中空領域の直径が２～２０ｎｍの範囲が好ましい。この様な中空
ナノカーボン繊維は、特表昭６２－５００９４３号公報や、米国特許第４，６６３，２３
０号明細書等に詳細に記載されている。その製法は、後者の米国特許明細書に詳細に記載
されている様に、例えば、アルミナを支持体とする鉄、コバルト、ニッケル含有粒子等の
遷移金属含有粒子を、一酸化炭素、炭化水素等の炭素含有ガスと、８５０～１２００℃の
高温で接触させ、熱分解によって生じた炭素を、遷移金属を起点として、繊維状に成長さ
せる方法が挙げられる。中空ナノカーボン繊維は、ハイペリオン・カタルシス社が、グラ
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ファイト・フィブリルと言う商品名で販売しており、容易に入手できる。
【００２３】
　本発明のアウターパネル材料として使用されるポリカーボネート／ポリエステルアロイ
の配合割合は、（ａ）ポリカーボネート１０～９０重量％と（ｂ）ポリエステル９０～１
０重量％からなり、好ましくは（ａ）２０～８０重量％と（ｂ）８０～２０重量％からな
り、さらに好ましくは（ａ）３０～７０重量％と（ｂ）７０～３０重量％からなる。（ａ
）ポリカーボネートが１０重量％未満では耐衝撃性や寸法安定性が劣り、９０重量％を超
えると耐薬品性が劣る。
【００２４】
　アウターパネル材料に使用するポリカーボネート／ポリエステルアロイに剛性、寸法安
定性、耐熱性を向上させる目的で配合される無機フィラーは、ポリカーボネート／ポリエ
ステルアロイ１００重量部に対し、２～５０重量部、より好ましくは５～４０重量部であ
る。無機フィラーの配合量が２重量部未満では、剛性、寸法安定性、耐熱性の改良効果が
小さく、５０重量部を超えると耐衝撃性が低下する。
【００２５】
　また、上記アロイに帯電防止性や静電塗装が可能な導電性を賦与する目的で配合される
導電性カーボンブラック及び／又は中空ナノカーボン繊維は、ポリカーボネート／ポリエ
ステルアロイ１００重量部に対し、０．１～２０重量部、より好ましくは０．５～１５重
量部配合できる。導電性カーボンブラック及び／又は中空ナノカーボン繊維の配合量が０
．１重量部未満では帯電防止性や導電性の改善効果が小さく、２０重量部を超えると耐衝
撃性や流動性が低下する。
【００２６】
　アウターパネル材料に使用するポリカーボネート／ポリエステルアロイには、その他の
付加的成分として耐衝撃改良材や公知の助剤を配合できる。耐衝撃改良材としては、ポリ
エチレンやポリプロピレン等のポリオレフィン樹脂、α－オレフィン系ラバー、スチレン
系ラバー、アクリル系ラバー、シリコン系ラバー、ＭＢＳやコアーシェルポリマー等が挙
げられる。耐衝撃改良材の割合は、ポリカーボネート／ポリエステルアロイ１００重量部
に対し、好ましくは０．１～２０重量部であり、より好ましくは１～１０重量部である。
【００２７】
　公知の助剤としての離型剤、熱安定剤、酸化防止剤、耐候性改良剤、アルカリ石鹸、金
属石鹸、ハイドロタルサイトは０．０１～５重量部程度、可塑剤、流動性改良剤は５～３
０重量部程度、造核剤は０．５～２重量部程度、難燃剤は５～５０重量部程度、ドリッピ
ング防止剤は０．１～１０重量部程度、着色剤及びその分散剤等は０．５～５重量部程度
配合できる。
【００２８】
　本発明に使用されるポリカーボネート／ポリエステルアロイの製造方法は、特定の方法
に限定されないが、好ましくは溶融混練によるものであり、熱可塑性樹脂について一般的
に用いられている混練方法が適用できる。製造方法の例としては、ポリカーボネートとポ
リエステル、必要に応じて無機フィラー、カーボンブラック及び／又は中空ナノカーボン
繊維、その他の付加的成分をヘンシェルミキサー、リボンブレンダー、Ｖ型ブレンダー等
により均一に混合した後、一軸又は多軸混練押出機、ロール、バンバリーミキサー、ラボ
プラストミル（ブラベンダー）等で混練することができる。付加的成分を含め各成分は混
練機に一括でフィードしても、順次フィードしてもよく、付加的成分を含め各成分から選
ばれた２種以上の成分を予め混合したものを用いてもよい。
【００２９】
　混練温度と混練時間は望まれる樹脂組成物や混練機の種類等の条件により任意に選ぶこ
とができるが、混練温度は２００～３５０℃程度、混練時間は２０分程度以下が好ましい
。３５０℃又は２０分を超えると芳香族ポリカーボネートやポリエステルの熱劣化が問題
となり、成形品の物性の低下や外観の悪化が生じることがある。
【００３０】
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　上記の方法で製造されたポリカーボネート／ポリエステルアロイからアウターパネルを
成形加工する方法は、特に限定されるものではなく、熱可塑性樹脂について一般的に用い
られている成形法、すなわち射出成形、中空成形、押出成形、プレス成形等の成形法を適
用できる。
【００３１】
　本発明のインナーパネル材料に使用する長繊維強化ポリカーボネート又は長繊維強化ポ
リカーボネート／ポリエステルアロイ（「長繊維強化樹脂」と総称される）の樹脂成分は
、ポリカーボネート単独であってもよく、ポリカーボネート／ポリエステルアロイであっ
てもよい。また、長繊維強化樹脂中のポリカーボネート、ポリエステル又はポリカーボネ
ート／ポリエステルアロイは、前記アウターパネル材料に使用されるポリカーボネート／
ポリエステルアロイを構成するポリカーボネート、ポリエステル、又はそれらのアロイと
同種のものを用いることができるので、インナーパネルとアウターパネルの一体成形又は
溶着が容易になり、軽量化やモジュール化によりコストダウンされた自動車用パネル構造
体が製造できる。
【００３２】
　本発明の長繊維強化樹脂に使用する強化用繊維の種類の制約は特になく、例えば、ガラ
ス繊維、炭素繊維、金属繊維、芳香族ポリアミド繊維等の高融点（高軟化点）繊維等がい
ずれも使用できるが、価格の点からガラス繊維が好ましい。
　強化用繊維は、無処理のままであってもよいが、樹脂成分との親和性又は界面結合力を
高める目的で、アウターパネル材に使用される無機フィラーと同様、公知の無機表面処理
剤、高級脂肪酸又はそのエステル、塩等の誘導体、カップリング剤等で処理するのが好ま
しい。表面処理する際には、非イオン・陽イオン・陰イオン型等の各種の界面活性剤や、
各種の樹脂等の分散剤による処理を併せて行うのが、機械的強度及び混練性の向上の観点
から好ましい。
【００３３】
　強化用繊維の形態は、ロービング、ヤーン、フィラメント等の連続した繊維であればい
ずれも使用できる。特に、取り扱いが容易な点でロービング状のものが好ましい。また、
目的によっては、ロービングクロス等の如き織物状のものも使用できる。本発明において
上記の如き繊維は、２種以上を組み合わせて使用することも可能である。かかる強化用繊
維束は、次の含浸工程までの間に、テンションロール等により開繊しておくのが好ましい
。
【００３４】
　本発明のインナーパネル材料に使用する長繊維強化樹脂の製法は、例えば特許第２９８
３５６９号公報に記載されている引き抜き成形法が用いられる。引き抜き成形は、基本的
には連続した強化用繊維束を引きながら樹脂を含浸するものであり、樹脂のエマルジョン
、サスペンジョン又は溶液を入れた含浸浴の中を繊維を通し含浸する方法、樹脂の粉末を
繊維に吹きつけるか粉末を入れた槽の中を繊維を通し繊維に樹脂粉末を付着させたのち樹
脂を溶融し含浸する方法、クロスヘッドの中を繊維を通しながら押出機等からクロスヘッ
ドに溶融樹脂を供給し含浸する方法等が知られているが、本発明においてはかかる公知の
方法がいずれも利用できる。特に好ましいのはクロスヘッドを用いる方法である。クロス
ヘッドを用いる方法では樹脂による含浸に先立ち、強化用繊維を予め高温に加熱し、高い
温度を維持した強化用繊維を樹脂と接触させるのが好ましい。クロスヘッドを用いる方法
によりポリカーボネート又はポリカーボネート／ポリエステルアロイの含浸された強化用
繊維は、次に、賦形ダイ等を通すことにより所望の形状、例えばストランド状、テープ状
、シート状又は特殊形状等に成形され、強化用繊維はこれらの成形品の長手方向全長にわ
たって実質的に連続しており、且つ互いにほぼ平行に配列した長繊維強化樹脂が得られる
。得られた長繊維強化樹脂は、引き取りロール等を用いて引き取る。引き取った長繊維強
化樹脂は、そのまま成形工程等に移送することもできるが、一般的には、成形加工の容易
な射出成形に供するため、２～５０ｍｍの長さに切断したペレット状とするのが好ましい
。
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【００３５】
　本発明の長繊維強化樹脂には、付加的成分として耐衝撃改良材や公知の助剤を配合でき
る。耐衝撃改良材としては、ポリエチレンやポリプロピレン等のポリオレフィン樹脂、α
－オレフィン系ラバー、スチレン系ラバー、アクリル系ラバー、シリコン系ラバー、ＭＢ
Ｓやコアーシェルポリマー等が挙げられる。耐衝撃改良材の割合割合は、ポリカーボネー
ト及び／又はポリエステルの合計１００重量部に対し、好ましくは０．１～２０重量部で
あり、より好ましくは１～１０重量部である。
　さらに公知の助剤として、離型剤、熱安定剤、酸化防止剤、耐候性改良剤、アルカリ石
鹸、金属石鹸、ハイドロタルサイト、可塑剤、流動性改良剤、造核剤、難燃剤、ドリッピ
ング防止剤、着色剤及びその分散剤等を配合できる。
【００３６】
　このような長繊維強化樹脂には、射出成形や射出圧縮成形等のような成形法が適用でき
るので、設計の自由度が高く、ボスやリブ構造等を設けて高強度なインナーパネルを得る
ことができる。
　さらに、リブやボスに加圧ガスを注入することもできる。また、剛性強度をさらに向上
させるため金型内に可動部分を設け、可動部の移動による容量拡大部分に加圧ガスを注入
することで中空とし、断面剛性の高い断面形状とすることも可能であるし、形成された中
空部に発泡体や低融点金属等を充填、補強し、さらに剛性強度を向上させることも可能で
ある。
　材料側からインナーパネルを高強度にするためには、インナーパネルの段階で、長繊維
強化樹脂１００重量部に対し重量平均繊維長１ｍｍ以上の繊維を３０重量部以上含むこと
が好ましい。重量平均繊維長１ｍｍ以上の繊維が３０重量部未満では、インナーパネルと
して必要な強度を満たさないことがある。
【００３７】
　本発明の自動車用パネル構造体を構成するアウターパネルとインナーパネルの樹脂成分
は、同種類のものを用いているので一体成形又は溶着によりアウターパネルとインナーパ
ネルとの張り合わせが可能で、生産効率が高く、接着剤による環境汚染の問題も解消でき
る。
　インナーパネルとアウターパネルの一体化に用いられる製法は、２色成形や振動溶着、
レーザー溶着、熱板溶着、射出溶着等挙げられるが、特に限定されるものではない。また
、アウターパネルをフィルムやシートで製造しておき、インナーパネルを成形する際に金
型内へ装着し、インナーパネルの成形と同時に積層一体化することにより最終パネル構造
体を得ることも可能である。
　また、インナーパネルの材質としてスタンパブルシートを用い、それを加熱プレスまた
は真空吸引することにより所望の形状に賦形し、その後インナーパネル上に溶融状態のア
ウターパネル材料を流し込みプレスにより溶着したり、２色成形状態に射出成形したり、
シート状に成形したアウターパネル材をインナーパネル材の賦形と同時に、または、賦形
した後に積層したりすることによりパネル構造体を得ることも可能である。
　アウターパネルとインナーパネルの樹脂成分には、吸湿寸法変化を起こしやすいポリア
ミドが含まれていないので、建て付け不具合や波打ちによる外観不良の問題も発生しない
。
　また、本発明の自動車用パネル構造体を構成するアウターパネルとインナーパネルの樹
脂成分は、同種類のものを用いているのでリサイクルする際にも、一体構造の状態で処理
が可能である。このためリサイクル性にも優れたパネル構造体である。
　このような長所を兼ね備えたアウターパネルとインナーパネルからなる自動車用パネル
構造体は、自動車の軽量化やモジュール化に大きく寄与できる。
【実施例】
【００３８】
　以下、図面を参照し好ましい実施例によって、本発明を詳しく説明するが、本発明はこ
れら実施例に限定されるものではない。図１は本発明に係る、インナーパネル１０及びア



(9) JP 5111560 B2 2013.1.9

10

20

30

40

50

ウターパネル１１を一体化した、自動車用パネル構造体（模擬形状）の底面図である。図
１の線Ａ－Ａに沿った横断面図を図１（ａ）に、線Ｂ－Ｂに沿った横断面図を図１（ｂ）
に、線Ｃ－Ｃに沿った横断面図を図１（ｃ）に示す。
　インナーパネル１０は箱形の形状であり、大型開口部１２と小型開口部１３を有し、さ
らに、形状剛性を向上させるためのリブ１４、１４が、該箱の内部に箱枠と直交して設置
されている。
　なお、以下の実施例、比較例において、使用した各成分の物性等の詳細は次のとおりで
ある。また、各成分の配合組成は重量基準で示し、得られた自動車用パネル構造体につい
ての評価試験は、後記の方法に従った。
【００３９】
（Ａ）ポリカーボネート： 三菱エンジニアリングプラスチックス（株）製、商品名ユー
ピロンＳ－２０００。粘度平均分子量２３，０００（以下、ＰＣと略記する）。
【００４０】
（Ｂ）ポリエステル：
（Ｂ－１）ポリブチレンテレフタレート： 三菱エンジニアリングプラスチックス（株）
製、商品名ノバデュラン５００８。温度３０℃フェノールとテトラクロロエタンとの１対
１（重量比）混合液中で測定した極限粘度０．８５ｄｌ／ｇ（以下、ＰＢＴと略記する）
。
（Ｂ－２）ポリエチレンテレフタレート： 三菱化学（株）製、商品名ノバペックスＧＳ
３８５。温度３０℃フェノールとテトラクロロエタンとの１対１（重量比）混合液中で測
定した極限粘度０．６５ｄｌ／ｇ（以下、ＰＥＴと略記する）。
（Ｂ－３）リサイクルＰＥＴ： よのペットボトルリサイクル社製、商品名クリアフレー
ク。
【００４１】
（Ｃ）ポリフェニレンエーテル： 三菱エンジニアリングプラスチックス（株）製、商品
名ＹＰＸ１００Ｌ。３０℃クロロホルム中で測定した固有粘度０．４０ｄｌ／ｇ（以下、
ＰＰＥと略記する）。
（Ｄ）ポリアミド： 三菱エンジニアリングプラスチックス（株）製、商品名ノバミッド
１０１０Ｊ。２３℃９８％硫酸中で測定した相対粘度２．５、末端カルボン酸／末端アミ
ン比２．６のポリアミド６（以下、ＰＡと略記する）。
（Ｅ）ポリプロピレン：日本ポリケム（株）製、商品名ＢＣ０６Ｃ。重量平均分子量２０
０，０００、ＭＦＲ６０（以下、ＰＰと略記する）。
【００４２】
（Ｆ）導電性カーボンブラック： ライオン社製、商品名導電性カーボンブラック６００
ＪＤ。比表面積１２７０ｍ２／ｇ、ＤＢＰ吸油量４９５ｍｌ／１００ｇ。
（Ｇ）無機フィラー：
（Ｇ－１）タルク： 富士タルク社製、商品名ＫＴ３００。レザー法による平均粒子径１
．５μｍ。
（Ｇ－２）ウォラストナイト： 川鉄鉱業社製、商品名ＰＨ３３０。平均繊維径（Ｄ）２
．２μｍ、平均繊維長（Ｌ）２０．９μｍ、Ｌ／Ｄ９．５。
（Ｈ）ガラス繊維： 日本電気ガラス社製、商品名ＥＣＳ２５Ｔ４８８Ｎ。長さ２５ｍｍ
、直径１７μｍ。
【００４３】
（Ｉ）その他：
　コア－シェルゴム： アクリル（コア）／ブタジエン（シェル）からなるコアシェルタ
イプのエラストマー、クレハ社製、商品名パラロイドＥＸＬ２６０３。
スチレン－エチレン／ブチレン－スチレン共重合体（ＳＥＢＳ）： クレイトンポリマー
社製、製品名クレイトンＧ１６５２。スチレン含量２９重量％、分子量４９，０００。
　ＰＥＰ３６： ビス（２、６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－メチルフェニル）ペンタエ
リスリトールジフォスファイト、旭電化（株）製、商品名ＰＥＰ３６。
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　ＡＸ７１： モノ－及びジ－ステアリルアシッドホスフェート、旭電化（株）製、商品
名ＡＸ７１。
【００４４】
〔インナーパネル材料の製造〕
１．インナーパネル材料（イ）
　連続したガラス繊維束（ロービング）を開繊して引き取りながら含浸ダイの中を通し、
含浸ダイに供給される溶融樹脂を含浸させた後、賦形、冷却、切断する引き抜き成形法に
従い、ガラス含量５０重量％、長さ９ｍｍのガラス長繊維強化熱可塑性樹脂ペレットを製
造した。溶融樹脂には、成分（Ｂ―３）のリサイクルＰＥＴを溶融して使用した。得られ
たペレット中のガラス繊維は、ペレットと同一長さを有し、ペレットの長さ方向に実質的
に平行配列していた。
【００４５】
２．インナーパネル材料（ロ）
　インナーパネル材料（イ）と同様にペレットを製造した。溶融樹脂には、成分（Ａ）の
ＰＣを溶融して使用した。
【００４６】
３．インナーパネル材料（ハ）
　インナーパネル材料（イ）と同様にペレットを製造した。溶融樹脂には、成分（Ａ）の
ＰＣ３０重量％、成分（Ｂ－２）のＰＥＴ７０重量％を混合した後、溶融して使用した。
【００４７】
４．インナーパネル材料（ニ）
　インナーパネル材料（イ）と同様にペレットを製造した。溶融樹脂には、成分（Ｅ）の
ＰＰを溶融して使用した。
【００４８】
５．インナーパネル材料（ホ）
　三菱エンジニアリングプラスチックス（株）製、商品名ノバペット６０１０Ｇ４５。温
度３０℃のフェノールとテトラクロロエタンとの１対１（重量比）混合液中で測定した極
限粘度０．６５ｄｌ／ｇのＰＥＴ５５重量％と、ガラス繊維４５重量を押出機にて混練、
ペレット化したＧＦ強化ＰＥＴ材料。
【００４９】
〔アウターパネル材料の製造〕
　アウターパネル材料（ａ）～（ｄ），（ｘ）～（ｚ）は、表－１に示す各成分を、同表
に示す割合で秤量し、タンブラーミキサーで均一に混合し、得られた混合物を二軸押出機
（日本製鋼所製、ＴＥＸ３０ＸＣＴ）根本の第１ホッパーにフィードし、シリンダー温度
２３０℃、スクリー回転数４００ｒｐｍの条件下で十分溶融・混練して、ペレット化した
ものである。
　ただし、表中でフィード法が「途中」とされている成分のみは、所定量を秤量後、同押
出機の途中に設けた中間ホッパーより、フィードし、上記ペレット化を行った。
【００５０】
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【表１】

【００５１】
評価試験
１．評価１（耐湿性試験）
　実施例又は比較例で得られたパネル構造体を、９０℃、９５％Ｒｈの雰囲気下で５００
時間吸水処理した後、図１に示すインナーパネル１０の大型開口部１２における、アウタ
ーパネル１１のふくれや波打ち等の形状変化を観察し、次の基準で評価した。
○：変化無し。×：ふくれ、波うち等により像のゆがみ有り。
【００５２】
２．評価２（落球衝撃試験）
　実施例又は比較例で得られたパネル構造体の、図１に示すインナーパネルの大型開口部
１２及び小型開口部１３を用い落球衝撃試験を行い、アウターパネル１１の破壊形態を観
察し、次の基準で評価した。
○：破断無し。△：破断有るが破片飛散無し。×：アウターパネル破断有りで破片飛散有
り。××：アウターパネル、インナーパネル共に破断有りで破片飛散有り。
　なお、落球衝撃試験の試験方法はＪＩＳ Ｋ７２１１に準拠し、重錘は呼び球２形（直
径６３ｍｍ、重さ１ｋｇ）を使用、高さ５０ｃｍからアウターパネル面に落とす条件にて
実施した。
【００５３】
射出成形用金型及び射出成形機
　図２－１及び図２－２は、本発明に係る自動車用パネル構造体（バックドア模擬形状）
の成形に使用する、射出成形用金型の概念的縦断面図である。図２－１に示されるように
、金型の一方（通常、固定金型側）にインナーパネル形状のキャビティ２１を設け、さら
に、図２－２に示されるように、スペーサー２４，２４の設置によりアウターパネル形状
のキャビティ２２が形成される。このキャビティ２２を利用すれば、インナーパネルとア
ウターパネルの一体成形が可能となる。インナーパネル及びアウターパネルの射出成形に
は、日精樹脂工業（株）製、ＡＺ７０００射出成形機を用いた。
【００５４】
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［実施例１］
　図２－１において、射出成形機の加熱シリンダー３０を２９０℃に加熱し、ここに前記
のインナーパネル材料（ロ）を供給し、可塑化、溶融、計量した後、樹脂導入部２３を介
し、射出成形用金型２０に設けたインナーパネル形状のキャビティ２１に射出充填した。
射出時間を７秒とし、射出成形機のゲージ圧力で１００ＭＰａの保圧力を２０秒かけ、冷
却時間２５秒経過後、金型温度８０℃で金型を開き、成形されたインナーパネルを取り出
した。このインナーパネルは、長繊維強化樹脂の合計１００重量部に対して、重量平均繊
維長１．８ｍｍのガラス繊維を約５０重量部含んでいた。
　次に、図２－２において、金型２０の固定側にスペーサー２４、２４を設置した後、不
要な樹脂射出部２３の成形部分を除去したインナーパネル１０を、再度金型２０のキャビ
ティ２１内に装着し、金型を閉じる。この際、射出成形用金型２０は、スペーサーで調整
した分だけ固定側と可動側が隔離され、アウターパネル形状のキャビティ２２が形成され
る。
　同図において、アウターパネルの射出一体化に際しては、射出成形機の加熱シリンダー
３０は２８０℃に加熱し、ここに前記のアウターパネル材料（ｂ）を供給し、可塑化、溶
融、計量した後、樹脂射出部２３を介し、キャビティ２２に射出充填した。射出時間を３
秒とし、射出成形機のゲージ圧力で１００ＭＰａの保圧力を２０秒かけ、冷却時間２５秒
経過後、金型温度８０℃で金型を開き、２色成形によりインナーパネルとアウターパネル
の一体化された、自動車用パネル構造体（バックドア模擬形状）を取り出し、成形を終了
した。
　このようにして得られた構造体は、インナーパネルとアウターパネルの密着性が良好で
、表面外観の非常に優れた、剛性感の高いパネル構造体であった。また、耐湿性試験及び
落球衝撃試験による評価結果は表２に示した。耐湿性評価では、吸水処理後のアウターパ
ネルに変化は認められなかった。また、落球衝撃評価では、アウターパネル面に打痕は残
るものの、破断及び破片の飛散には至らなかった。
【００５５】
［実施例２］
　実施例１のインナーパネル材料（ロ）に代えてインナーパネル材料（ハ）を使用し、射
出成形機の加熱シリンダーの温度を２８０℃とした以外は、実施例１と同様に２色成形を
行い、インナーパネルとアウターパネルの一体化されたパネル構造体を得た。
　このようにして得られた構造体は、インナーパネルとアウターパネルの密着性が良好で
、表面外観の非常に優れた、剛性感の高いパネル構造体であった。また、耐湿性試験及び
落球衝撃試験による評価結果は表２に示した。耐湿性評価では、吸水処理後のアウターパ
ネルに変化は認められなかった。また、落球衝撃評価では、アウターパネル面に打痕は残
るものの、破断及び破片の飛散には至らなかった。
【００５６】
［比較例１］
　実施例１のインナーパネル材料（ロ）に代えてインナーパネル材料（ニ）を使用し、射
出成形機の加熱シリンダーの温度を２２０℃とした以外は、実施例１と同様に２色成形を
行い、インナーパネルとアウターパネルの一体化されたパネル構造体を得た。
　このようにして得られたパネル構造体のインナーパネルとアウターパネルは密着してお
らず、パネル構造体として成立しない物であった。
【００５７】
［比較例２］
　実施例１において、射出成形機の加熱シリンダー温度２９０℃に代えて２２０℃とし、
インナーパネル材料（ロ）に代えて前記のインナーパネル材料（ニ）を使用した以外は、
実施例１と同様にしてインナーパネルを成形した。
　一方、アウターパネルは、インナーパネルと同じ投影面積を持つ平板形状の射出成形用
金型を用い、射出成形にて２．５ｍｍ厚みの所定平板形状に成形した。材料は、実施例１
，２と同様、アウターパネル材料（ｂ）を使用した。すなわち、射出成形機の加熱シリン
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ダーを２８０℃に加熱し、ここに前記のアウターパネル材料（ｂ）を供給し、可塑化、溶
融、計量した後、上記平板形状金型に射出充填した。射出時間を３秒とし、射出成形機の
ゲージ圧力で１００ＭＰａの保圧力を２０秒かけ、冷却時間２５秒経過後、金型温度８０
℃で金型を開き、２．５ｍｍ厚み、所定平板形状のアウターパネルを取り出した。
　このように別個の射出成形品であるインナーパネルとアウターパネルは、次に、自動車
用構造接着剤ペンギンセメント３３４Ｃ（サンスター技研（株）製）を用いて接着し、イ
ンナーパネルとアウターパネルの一体化された自動車用パネル構造体を得た。
　このようにして得られた構造体は、インナーパネルとアウターパネルの密着性は良好で
、表面外観の非常に優れた、剛性感の高いパネル構造体であった。耐湿性試験及び落球衝
撃試験による評価結果を表２に示す。耐湿性評価では、吸水処理後のアウターパネルに変
化は認められなかった。しかし、落球衝撃評価では、アウターパネルに、破片の飛散には
至らないものの、接着部近傍から破断が生じた。
【００５８】
［比較例３］
　比較例２のアウターパネル材料（ｂ）に代えてアウターパネル材料（ｘ）を使用した以
外は、比較例２と同様にインナーパネルとアウターパネルが接着により一体化されたパネ
ル構造体を得た。
　このようにして得られた構造体は、インナーパネルとアウターパネルの密着性は良好で
、表面外観の非常に優れた、剛性感の高いパネル構造体であった。耐湿性試験及び落球衝
撃試験による評価結果を表２に示す。耐湿性評価では、吸水処理後のアウターパネルは湾
曲し、写像がゆがんでしまう現象が見られた。しかし、落球衝撃評価では、アウターパネ
ル面に打痕は残るものの、破断及び破片の飛散には至らなかった。
【００５９】
［比較例４］
　比較例２の加熱シリンダー温度２２０℃に代えて２８０℃とし、インナーパネル材料（
ニ）に代えて前記のインナーパネル材料（イ）を使用した以外は、比較例１と同様にして
インナーパネルを成形した。一方、比較例２のアウターパネル材料（ｂ）に代えて前記の
アウターパネル材料（ｙ）を使用した以外は、比較例２と同様にアウターパネルを成形し
た。得られたインナーパネルとアウターパネルを比較例２と同様に接着し、一体化された
パネル構造体を得た。
　このようにして得られた構造体は、インナーパネルとアウターパネルの密着性は良好で
、表面外観の非常に優れた、剛性感の高いパネル構造体であった。耐湿性試験及び落球衝
撃試験による評価結果を表２に示す。耐湿性評価では、吸水処理後のアウターパネルに変
化は認められなかった。しかし、落球衝撃評価では、アウターパネルに接着部近傍からの
破断及び破片の飛散が生じた。
【００６０】
［比較例５］
　実施例１のインナーパネル材料（ロ）に代えてインナーパネル材料（ホ）を使用した以
外は、実施例１と同様に２色成形を行い、インナーパネルとアウターパネルの一体化され
たパネル構造体を得た。
　このようにして得られた構造体は、インナーパネルとアウターパネルの密着性が良好で
、表面外観の非常に優れた、剛性感の高いパネル構造体であった。また、耐湿性試験及び
落球衝撃試験による評価結果は表２に示した。耐湿性評価では、吸水処理後のアウターパ
ネルに変化は認められなかった。しかし、落球衝撃評価では、アウターパネル、インナー
パネル両者破断に至った。
【００６１】
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【表２】

【図面の簡単な説明】
【００６２】
【図１】自動車用パネル構造体（模擬形状）の底面図
【図１（ａ）】図１の線Ａ－Ａに沿った横断面図
【図１（ｂ）】図１の線Ｂ－Ｂに沿った横断面図
【図１（ｃ）】図１の線Ｃ－Ｃに沿った横断面図
【図２－１】射出成形用金型の概念的縦断面図
【図２－２】射出成形用金型（２色成形時）の概念的縦断面図
【符号の説明】
【００６３】
１０ インナーパネル
１１ アウターパネル
１２ 大型開口部
１３ 小型開口部
１４ リブ
２０ 射出成形用金型
２１ インナーパネル形状のキャビティ
２２ アウターパネル形状のキャビティ
２３ 樹脂射出部
２４ スペーサー
３０ 射出成形機の加熱シリンダー
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【図１（ａ）】

【図１（ｂ）】

【図１（ｃ）】

【図２－１】

【図２－２】
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