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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　融点が存在しないポリエステルをポリエステルＡとした際に、ポリエステルＡを主体と
する層をＡ層とし、前記ポリエステルＡ以外のポリエステルをポリエステルＢとした際に
、ポリエステルＢを主体とする層をＢ層としたとき、Ａ層及びＢ層を有するポリエステル
シートであって、
　ポリエステルシートの、１００℃におけるシート長手方向及びシート幅方向の貯蔵弾性
率が１００ＭＰａ以上３，０００ＭＰａ以下であり、
　ポリエステルシートが無配向であって、前記ポリエステルＡが特徴１～３のいずれかを
備え、前記ポリエステルＢ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、ポリ
エステルシート。
　特徴１：グリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコール成分を１モ
ル％以上６０モル％以下、イソソルビド成分を５モル％以上６０モル％以下、１，４－シ
クロヘキサンジメタノール成分を３０モル％以上５２モル％以下含む。
　特徴２：グリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコール成分を１モ
ル％以上９０モル％以下、スピログリコール成分を５モル％以上６０モル％以下含む。
　特徴３：グリコール成分の合計１００モル％において、１，４－シクロヘキサンジメタ
ノール成分を５モル％以上９０モル％以下、２，２，４，４－テトラメチル－１，３－シ
クロブタンジオール成分を５モル％以上６０モル％以下含む。
【請求項２】
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　Ａ層／Ｂ層／Ａ層の積層構成であることを特徴とする、請求項１に記載のポリエステル
シート。
【請求項３】
　Ａ層／Ｂ層／Ａ層の積層厚み比が１／３／１～１／１８／１であることを特徴とする、
請求項１又は２に記載のポリエステルシート。
【請求項４】
　Ｂ層は前記ポリエステルＡを５質量％以上５０質量％未満含むことを特徴とする、請求
項１～３のいずれかに記載のポリエステルシート。
【請求項５】
　ヘイズが０．３％以上１０％以下であることを特徴とする、請求項１～４のいずれかに
記載のポリエステルシート。
【請求項６】
　請求項１～５のいずれかに記載のポリエステルシートから得られる成形体。
【請求項７】
　印刷層を有し、該印刷層が請求項１～５のいずれかに記載のポリエステルシートのＡ層
と直接積層されたことを特徴とする、カード。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は耐熱性、透明性、成形性、耐寒性、ヒートシール性、印刷性に優れるポリエス
テルシートに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　飽和ポリエステル、特にポリエチレンテレフタレートに代表されるポリエステル樹脂は
、繊維を初めとしてシート、フィルム用ポリマーとして広く使用されているが、その優れ
た耐薬品性及び低ガス透過性を生かして炭酸飲料、ジュース、ビール等飲料用ボトル、化
粧品容器、食品用トレーなどにも応用されるようになってきた。中でもＡ－ＰＥＴと呼ば
れる非晶状態のポリエステルシートは、その優れたリサイクル性、低公害性、食品安全性
が注目され近年塩化ビニールやポリスチレンに替わる包装素材として急速に使用量が増大
している。このポリエステルシートは、熱成形により食品、薬品の容器や雑貨のブリスタ
ーパックとして使われるほか、その優れた透明性を生かして化粧品や電気機器等を入れる
クリヤーケースとして用いられている。しかしながら、Ａ－ＰＥＴは、ガラス転移温度が
低いため、耐熱性に劣り、例えば電子レンジで使用するような耐熱容器の分野では実用上
の使用範囲は大幅に限定されているのが現状である。
【０００３】
　このような問題点を解決する手段の一つとして、特許文献１では、ポリトリメチレンテ
レフタレートと、ポリエステル系樹脂からなる混合物を主成分とする二軸延伸ポリエステ
ルフィルムが開示されている。
【０００４】
　また特許文献２では、イソソルビド成分を含有する成形用二軸延伸ポリエステルフィル
ムが開示されている。
【０００５】
　また特許文献３では、グリコール成分として１，４－シクロヘキサンジメタノールおよ
びイソソルビドを用いて、作製するポリエステル樹脂およびその製造方法が開示されてい
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２０１２－１５８９号公報
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【特許文献２】特開２０１２－１２６８２１号公報
【特許文献３】特表２０１３－５０４６５０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら特許文献１に記載の発明は、延伸工程により配向構造を有するため剛性が
高くなり、機械特性が優れるものの、熱成形性に劣る。またガラス転移温度向上による耐
熱性改良に関する記載がなく、全く示唆されていない。また特許文献２に記載の発明は、
耐熱性改良に関する記載はあるものの、後加工の印刷工程において高い温度で乾燥させて
用いるために、融点を有する結晶性ポリエステル樹脂が用いられており、かつ二軸延伸が
なされているため、剛性が高くなり、機械特性は優れているものの、成形性に劣るという
問題があった。また特許文献３に記載の発明は、グリコール成分として１，４－シクロヘ
キサンジメタノールおよびイソソルビドを併用することにより、耐熱性および耐衝撃強度
を改良する記載はあるものの、シートとした際の透明性、熱成形性改良に関する記載がな
く、全く示唆されていない。
【０００８】
　そこで本発明は、上記問題を鑑みてなされたものであり耐熱性、透明性、成形性、耐寒
性、ヒートシール性、印刷性に優れるポリエステルシートを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明は、上記課題を解決するため、次の構成を有する。すなわち、以下である。
（１）　融点が存在しないポリエステルをポリエステルＡとした際に、ポリエステルＡを
主体とする層をＡ層とし、前記ポリエステルＡ以外のポリエステルをポリエステルＢとし
た際に、ポリエステルＢを主体とする層をＢ層としたとき、Ａ層及びＢ層を有するポリエ
ステルシートであって、
　ポリエステルシートの、１００℃におけるシート長手方向及びシート幅方向の貯蔵弾性
率が１００ＭＰａ以上３，０００ＭＰａ以下であり、
　ポリエステルシートが無配向であって、前記ポリエステルＡが特徴１～３のいずれかを
備え、前記ポリエステルＢ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、ポリ
エステルシート。
　特徴１：グリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコール成分を１モ
ル％以上６０モル％以下、イソソルビド成分を５モル％以上６０モル％以下、１，４－シ
クロヘキサンジメタノール成分を３０モル％以上５２モル％以下含む。
　特徴２：グリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコール成分を１モ
ル％以上９０モル％以下、スピログリコール成分を５モル％以上６０モル％以下含む。
　特徴３：グリコール成分の合計１００モル％において、１，４－シクロヘキサンジメタ
ノール成分を５モル％以上９０モル％以下、２，２，４，４－テトラメチル－１，３－シ
クロブタンジオール成分を５モル％以上６０モル％以下含む。
（２）　Ａ層／Ｂ層／Ａ層の積層構成であることを特徴とする、（１）に記載のポリエス
テルシート。
（３）　Ａ層／Ｂ層／Ａ層の積層厚み比が１／３／１～１／１８／１であることを特徴と
する、（１）又は（２）に記載のポリエステルシート。
（４）　Ｂ層は前記ポリエステルＡを５質量％以上５０質量％未満含むことを特徴とする
、（１）～（３）のいずれかに記載のポリエステルシート。
（５）　ヘイズが０．３％以上１０％以下であることを特徴とする、（１）～（４）のい
ずれかに記載のポリエステルシート。
（６）　（１）～（５）のいずれかに記載のポリエステルシートから得られる成形体。
（７）　印刷層を有し、該印刷層が（１）～（５）のいずれかに記載のポリエステルシー
トのＡ層と直接積層されたことを特徴とする、カード。
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【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、耐熱性、透明性、成形性、耐寒性、ヒートシール性、印刷性に優れる
ポリエステルシートを提供することが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】シートの耐熱性の評価法を示す模式図
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本発明は、融点が存在しないポリエステルをポリエステルＡとした際に、ポリエステル
Ａを主体とする層をＡ層とし、前記ポリエステルＡ以外のポリエステルをポリエステルＢ
とした際に、ポリエステルＢを主体とする層をＢ層としたとき、Ａ層及びＢ層を有し、１
００℃におけるシート長手方向及びシート幅方向の貯蔵弾性率が１００ＭＰａ以上３００
０ＭＰａ以下であり、無配向であることを特徴とする、ポリエステルシートである。この
ような本発明について、以下説明する。
【００１３】
　本発明のポリエステルシートを構成するポリエステルとは、主鎖中の主要な結合をエス
テル結合とする高分子化合物の総称である。そして、ポリエステルは、通常ジカルボン酸
とグリコールを重合させることによって得るところ、重合後のポリエステルはジカルボン
酸成分とグリコール成分とから構成される。
【００１４】
　融点が存在しないポリエステルをポリエステルＡとして、ポリエステルＡを主体とする
層をＡ層としたときに、本発明のポリエステルシートはＡ層を有することが重要である。
Ａ層を有することで、本発明のポリエステルシートは耐寒性、ヒートシール性、印刷性に
優れるという利点を有する。そしてポリエステルの融点を存在しないようにする方法は特
に限定されないが、ポリエステルＡとして後述するポリエステルＡ１、ポリエステルＡ２
、又はポリエステルＡ３を用いる方法を挙げることができる。
【００１５】
　なおポリエステルＡを主体とする層とは、該層の全成分１００質量％において、ポリエ
ステルＡを５０質量％以上１００質量％以下含む層であることを意味する。
【００１６】
　そして得られるシートの耐熱性、透明性、シートを作製する際の押出温度を低温化でき
るという点を考慮すると、Ａ層中のポリエステルＡの含有量は、Ａ層の全成分を１００質
量％としたとき、ポリエステルＡが６０質量％以上１００質量％以下であることが好まし
く、７５質量％以上１００質量％以下であることがより好ましく、９０質量％以上１００
質量％以下であることがさらに好ましい。
【００１７】
　本発明のポリエステルシートは、前記ポリエステルＡ以外のポリエステルをポリエステ
ルＢとして、ポリエステルＢを主体とする層をＢ層とすると、Ｂ層を有することが重要で
ある。
【００１８】
　ポリエステルＢとは、ポリエステルＡ以外のポリエステル、つまりポリエステルＡとは
異なるポリエステルを意味する。ここでポリエステルＡとは異なるポリエステルとは、ジ
カルボン酸成分またはグリコール成分の少なくとも１つがポリエステルＡを構成するジカ
ルボン酸成分またはグリコール成分とは異なるポリエステルを意味する。すなわち、ジカ
ルボン酸成分及びグリコール成分が同じ成分で、該成分の含有量や分子量が異なるもの、
添加剤の種類や含有量が異なるもの、固有粘度が異なるものは、同じポリエステルである
ことを意味する。そしてポリエステルＢとしては、ポリエステルＡ以外のポリエステルで
ありさえすれば、融点が存在しないポリエステルでも、融点が存在するポリエステルでも
、いずれも適用可能である。しかし、取り扱い性、耐熱性の点から、ポリエステルＢとし
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ては融点が存在するポリエステルを用いることが好ましい。
【００１９】
　なおポリエステルＢを主体とする層とは、該層の全成分１００質量％において、ポリエ
ステルＢを５０質量％以上１００質量％以下含む層であることを意味する。
【００２０】
　そして得られるシートを熱成形加工する際に、成形前の予熱温度を低温化できるという
点を考慮すると、Ｂ層中のポリエステルＢの含有量は、Ｂ層の全成分を１００質量％とし
たとき、ポリエステルＢが６０質量％以上１００質量％以下であることが好ましく、７５
質量％以上１００質量％以下であることがより好ましく、９０質量％以上１００質量％以
下であることがさらに好ましい。
【００２１】
　ポリエステルＡは、融点が存在しないポリエステルでありさえすれば特に限定されない
が、ヒートシール性、印刷性、耐熱性、成形性の点から以下のＡ１）、Ａ２）、またはＡ
３）を用いることが重要である。
 
【００２２】
　Ａ１）ポリエステルＡのグリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコ
ール成分を１モル％以上６０モル％以下、イソソルビド成分を５モル％以上６０モル％以
下、１，４－シクロヘキサンジメタノール成分を３０モル％以上５２モル％以下含むポリ
エステル。（以後、ポリエステルＡ１と表記）
　Ａ２）ポリエステルＡのグリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコ
ール成分を１モル％以上９０モル％以下、スピログリコール成分を５モル％以上６０モル
％以下含むポリエステル。（以後、ポリエステルＡ２と表記）
　Ａ３）ポリエステルＡのグリコール成分の合計１００モル％において、１，４－シクロ
ヘキサンジメタノール成分を５モル％以上９０モル％以下、２，２，４，４－テトラメチ
ル－１，３－シクロブタンジオール成分を５モル％以上６０モル％以下含むポリエステル
。（以後、ポリエステルＡ３と表記）
 
　そこで以下、ポリエステルＡ１について説明する。
【００２３】
　強度、透明性、耐熱性の観点から、ポリエステルＡ１のグリコール成分中のエチレング
リコール成分の含有量は、好ましくは５モル％以上５０モル％以下、より好ましくは１３
モル％以上４５モル％以下、さらに好ましくは２０モル％以上４０モル％以下である。ま
たポリエステルＡのグリコール成分中のイソソルビド成分の含有量は、好ましくは１０モ
ル％以上５０モル％以下、より好ましくは１５モル％以上４０モル％以下、さらに好まし
くは２２モル％以上３５モル％以下である。
【００２４】
　イソソルビドは、バイオマス由来成分である糖類及びでんぷん等から容易に得ることが
でき、例えば、Ｄ－グルコースを水添し、脱水反応をすればイソソルビドを得ることがで
きる。本発明のポリエステルシートはバイオマス由来成分を使用することから環境に優し
いシートとすることができる。
【００２５】
　また、本発明のポリエステルシートに用いるエチレングリコールは特に限定されないが
、バイオマス由来のエチレングリコールを用いることで、さらに環境に優しいシートとす
ることができる。
【００２６】
　ポリエステルＡ１がエチレングリコール成分とイソソルビド成分とを特定の範囲で含む
ことにより、従来の処方では軟化する温度である１００℃の領域においても十分な耐熱性
を得ることができる。Ａ層の主体となるポリエステルＡとして、ポリエステルＡ１を用い
ると、本発明のシートの耐熱性が向上する理由として、イソソルビド成分が比較的剛直な
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構造を有することが挙げられる。さらに、イソソルビド成分は、ポリエステル分子鎖中で
の自由回転が制限される。そのため、ポリエステル分子鎖の軟化が起こりにくくなり、ポ
リエステルＡ１のガラス転移点温度が上昇する結果、本発明のシートの耐熱性が向上する
ものと考えられる。
【００２７】
　本発明のポリエステルＡ１に含まれるグリコール成分としては、エチレングリコール成
分、イソソルビド成分、１，４－シクロヘキサンジメタノール成分以外に、１，２－プロ
パンジオール成分、１，３－プロパンジオール成分、１，３－ブタンジオール成分、１，
４－ブタンジオール成分、１，５－ペンタンジオール成分、１，６－ヘキサンジオール成
分、ネオペンチルグリコール成分などの脂肪族ジヒドロキシ化合物成分、ジエチレングリ
コール成分、ポリエチレングリコール成分、ポリプロピレングリコール成分、ポリテトラ
メチレングリコール成分などのポリオキシアルキレングリコール成分、スピログリコール
成分などの脂環族ジヒドロキシ化合物成分、ビスフェノールＡ成分、ビスフェノールＳ成
分などの芳香族ジヒドロキシ化合物成分などが挙げられる。
【００２８】
　このようなエチレングリコール成分、イソソルビド成分、１，４－シクロヘキサンジメ
タノール成分以外のグリコール成分は、ポリエステルＡ１に含まれるグリコール成分の合
計１００モル％において、４０モル％以下であることが好ましく、さらには１０モル％以
下であることが好ましい。
【００２９】
　ポリエステルＡ１は、グリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコー
ル成分を２０モル％以上４０モル％以下、イソソルビド成分を２２モル％以上３５モル％
以下、１，４－シクロヘキサンジメタノール成分を３０モル％以上５２モル％以下含有す
る態様とすることにより、本発明のポリエステルシートのさらに好ましい態様となる。
【００３０】
 
　以下、ポリエステルＡ２について説明する。
【００３１】
　強度、透明性、耐熱性の観点から、ポリエステルＡ２のグリコール成分中のエチレング
リコール成分の含有量は、好ましくは１０モル％以上９０モル％以下、より好ましくは２
５モル％以上８５モル％以下、さらに好ましくは５０モル％以上８０モル％以下である。
またポリエステルＡ２のグリコール成分中のスピログリコール成分の含有量は、好ましく
は１５モル％以上６０モル％以下、より好ましくは２０モル％以上５５モル％以下、さら
に好ましくは３０モル％以上５０モル％以下である。
【００３２】
　ポリエステルＡ２は、グリコール成分の合計１００モル％において、エチレングリコー
ル成分を５０モル％以上８０モル％以下、スピログリコール成分を３０モル％以上５０モ
ル％以下含有する態様とすることにより、本発明のポリエステルシートのさらに好ましい
態様となる。
【００３３】
　本発明のポリエステルＡ２に含まれるグリコール成分としては、エチレングリコール成
分、スピログリコール成分以外に、例えばトリメチレングリコール成分、２－メチルプロ
パンジオール成分、１，４－ブタンジオール成分、１，５－ペンタンジオール成分、１，
６－ヘキサンジオール成分、ジエチレングリコール成分、トリエチレングリコール成分、
プロピレングリコール成分、ネオペンチルグリコール成分等の脂肪族ジオール類；ポリエ
チレングリコール成分、ポリプロピレングリコール成分、ポリブチレングリコール成分等
のポリエーテル化合物類；グリセリン成分、トリメチロールプロパン成分、ペンタエリス
リトール成分等の３価以上の多価アルコール類；１，３－シクロヘキサンジメタノー成分
ル、１，４－シクロヘキサンジメタノール成分、１，２－デカヒドロナフタレンジメタノ
ール成分、１，３－デカヒドロナフタレンジメタノール成分、１，４－デカヒドロナフタ
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レンジメタノール成分、１，５－デカヒドロナフタレンジメタノール成分、１，６－デカ
ヒドロナフタレンジメタノール成分、２，７－デカヒドロナフタレンジメタノール成分、
テトラリンジメタノール成分、ノルボルナンジメタノール成分、トリシクロデカンジメタ
ノール成分、５－メチロール－５－エチル－２－（１，１－ジメチル－２－ヒドロキシエ
チル）－１，３－ジオキサン、ペンタシクロドデカンジメタノール成分等の脂環族ジオー
ル類；４，４’－（１－メチルエチリデン）ビスフェノール成分、メチレンビスフェノー
ル（ビスフェノールF）成分、４，４’－シクロヘキシリデンビスフェノール（ビスフェ
ノールＺ）成分、４，４’－スルホニルビスフェノール（ビスフェノールＳ）成分等のビ
スフェノール類のアルキレンオキシド付加物；ヒドロキノン成分、レゾルシン成分、４，
４’―ジヒドロキシビフェニル成分、４，４’―ジヒドロキシジフェニルエーテル成分、
４，４’―ジヒドロキシジフェニルベンゾフェノン成分等の芳香族ジヒドロキシ化合物の
アルキレンオキシド付加物等が例示できる。
【００３４】
　このようなエチレングリコール成分、スピログリコール成分以外のグリコール成分は、
ポリエステルＡ２に含まれるグリコール成分の合計１００モル％において、４０モル％以
下であることが好ましく、さらには１０モル％以下であることが好ましい。
【００３５】
 
　以下、ポリエステルＡ３について説明する。
【００３６】
　強度、透明性、耐熱性の観点から、ポリエステルＡ３のグリコール成分中の１，４－シ
クロヘキサンジメタノール成分の含有量は、好ましくは２０モル％以上８０モル％以下、
より好ましくは３０モル％以上７５モル％以下、さらに好ましくは４０モル％以上７０モ
ル％以下である。またポリエステルＡ２のグリコール成分中の２，２，４，４－テトラメ
チル－１，３－シクロブタンジオール成分の含有量は、好ましくは１０モル％以上５５モ
ル％以下、より好ましくは２０モル％以上５０モル％以下、さらに好ましくは２５モル％
以上４５モル％以下である。
【００３７】
 
　ポリエステルＡ３は、グリコール成分の合計１００モル％において、１，４－シクロヘ
キサンジメタノール成分を４０モル％以上７０モル％以下、２，２，４，４－テトラメチ
ル－１，３－シクロブタンジオール成分を２５モル％以上４５モル％以下含有する態様と
することにより、本発明のポリエステルシートのさらに好ましい態様となる。
【００３８】
 
　本発明のポリエステルＡ３に含まれるグリコール成分としては、１，４－シクロヘキサ
ンジメタノール成分、２，２，４，４－テトラメチル－１，３－シクロブタンジオール成
分以外に、１，２－プロパンジオール成分、１，３－プロパンジオール成分、１，３－ブ
タンジオール成分、１，４－ブタンジオール成分、１，５－ペンタンジオール成分、１，
６－ヘキサンジオール成分、ネオペンチルグリコール成分などの脂肪族ジヒドロキシ化合
物成分、ジエチレングリコール成分、ポリエチレングリコール成分、ポリプロピレングリ
コール成分、ポリテトラメチレングリコール成分などのポリオキシアルキレングリコール
成分、スピログリコール成分などの脂環族ジヒドロキシ化合物成分、ビスフェノールＡ成
分、ビスフェノールＳ成分などの芳香族ジヒドロキシ化合物成分などが挙げられる。
【００３９】
　このような１，４－シクロヘキサンジメタノール成分、２，２，４，４－テトラメチル
－１，３－シクロブタンジオール成分以外のグリコール成分は、ポリエステルＡ３に含ま
れるグリコール成分の合計１００モル％において、４０モル％以下であることが好ましく
、さらには１０モル％以下であることが好ましい。
【００４０】
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　また、本発明のポリエステルＡに用いられるジカルボン酸成分は特に限定されないが、
テレフタル酸成分、イソフタル酸成分、フタル酸成分、２，６－ナフタレンジカルボン酸
成分、ジフェニルジカルボン酸成分、ジフェニルスルホンジカルボン酸成分、ジフェノキ
シエタンジカルボン酸成分、５－ナトリウムスルホンジカルボン酸成分などの芳香族ジカ
ルボン酸成分、シュウ酸成分、コハク酸成分、アジピン酸成分、セバシン酸成分、ダイマ
ー酸成分、マレイン酸成分、フマル酸成分などの脂肪族ジカルボン酸成分、１，４－シク
ロヘキサンジカルボン酸成分などの脂環族ジカルボン酸成分、パラオキシ安息香酸成分な
どのオキシカルボン酸成分などのジカルボン酸化合物成分を挙げることができる。また、
ジカルボン酸エステル誘導体成分としては、上記ジカルボン酸化合物のエステル化物、た
とえばテレフタル酸ジメチル成分、テレフタル酸ジエチル成分、テレフタル酸２－ヒドロ
キシエチルメチルエステル成分、２，６－ナフタレンジカルボン酸ジメチル成分、イソフ
タル酸ジメチル成分、アジピン酸ジメチル成分、マレイン酸ジエチル成分、ダイマー酸ジ
メチル成分などを挙げることができる。これらの中でも、ポリエステルＡのジカルボン酸
成分としては、成形性、取り扱い性の観点から、テレフタル酸成分が好ましく用いられる
。そしてポリエステルＡのジカルボン酸成分の合計１００モル％において、テレフタル酸
成分は８０モル％以上１００モル％以下であることが好ましく、より好ましくは９０モル
％以上１００モル％以下、さらに好ましくは９５モル％以上１００モル％以下である。
【００４１】
　さらに、本発明のポリエステルＡのガラス転移温度は、８５℃以上１５０℃以下である
ことが好ましく、９０℃以上１５０℃以下であることがより好ましく、１００℃以上１５
０℃以下であることがさらに好ましい。
【００４２】
　ポリエステルＡのガラス転移温度を８５℃以上１５０℃とするためには、グリコール成
分とジカルボン酸成分における各成分の構成、含有量の割合について、前記した好ましい
量とすることが重要である。このようなポリエステルＡは、市販の原料、例えば商品名と
して、ポリエステルＡ１としては「ＥＣＯＺＥＮ」（ＳＫ Ｃｈｅｍｉｃａｌ（株）製）
、ポリエステルＡ２としては「ＡＬＴＥＳＴＥＲ」（三菱ガス化学（株）製）、ポリエス
テルＡ３としては「ＴＲＩＴＡＮ」（ＥＡＳＴＭＡＮ Ｃｈｅｍｉｃａｌ（株）製）を好
ましく使用することができる。
【００４３】
　ポリエステルＢは、取り扱い性、熱成形加工時の予熱温度を低温化できるという観点か
ら、ポリエチレンテレフタレートであることが重要である。そしてポリエチレンテレフタ
レートのガラス転移温度は８５℃未満であることがより好ましい。
 
【００４４】
 
　本発明のポリエステルシートのＡ層は、ポリエステルＡの他に、Ａ層の全成分１００質
量％において、ポリエステルＢを５０質量％未満含んでも良い。耐熱性、透明性、シート
を作製する際の押出温度を低温化できるという点を重視すると、該Ａ層にはポリエステル
Ｂを含まないことが好ましい。後加工の熱成形加工時の予熱温度を低温化できるという点
を重視すると、該Ａ層はポリエステルＢを０質量％を超えて５０質量％未満含むことが好
ましい。
【００４５】
　本発明のポリエステルシートのＢ層は、Ｂ層の全成分１００質量％において、ポリエス
テルＡを５０質量％未満含んでも良い。熱成形加工する際に、成形前の予熱温度を低温化
できるという点を重視すると、該Ｂ層はポリエステルＡを含まないことが好ましい。一方
で、耐熱性、透明性、シートを作製する際の押出温度を低温化できるという点を重視する
と、Ｂ層はポリエステルＡを含むことが好ましく、Ｂ層がポリエステルＡを含む場合には
、該Ｂ層は、Ｂ層の全成分１００質量％において、ポリエステルＡを５質量％以上５０質
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量％未満含むことが好ましい。
【００４６】
　Ｂ層にポリエステルＡを含ませる方法としては、ポリエステルシートの製造時に未使用
のポリエステルＡを添加する方法の他に、ポリエステルＡを含む回収原料を添加する方法
がある。ここでいう未使用のポリエステルとは、シート製膜に一度も使用していないポリ
エステルのことを意味する。また回収原料とは、シートの製膜工程で発生したシートの耳
やスクラップシートを粉砕して得られたフレーク状物、それを押出機等を用いて再ペレッ
ト化した物、あるいは本発明のポリエステルシートからなる成形体を作製する際に発生し
た屑（成形体の抜き屑、スクラップ屑など）を粉砕して得られたフレーク状物、それを押
出機等を用いて再ペレット化した物のことを意味する。
【００４７】
　Ｂ層にポリエステルＡを含有した際のポリエステルシートの透明性を考慮すると、Ｂ層
のポリエステルＢとしては、ポリエチレンテレフタレートを用いることが好ましい。すな
わちポリエステルＡとポリエチレンテレフタレートは相溶性が良いことから、Ｂ層にポリ
エステルＡを含む回収原料を添加して本発明のポリエステルシートを得ても、ヘイズの上
昇を抑制することができ、透明性が良好なシートを得ることができるからである。つまり
、Ｂ層のポリエステルＢとして、ポリエチレンテレフタレートを用い、Ｂ層に一部ポリエ
ステルＡを含有させることで、本発明のポリエステルシートのヘイズを１０％以下とする
ことができる。なお、ポリエステルＡとポリエチレンテレフタレートとの更なる相溶性の
観点から、ポリエステルＡとしてはポリエステルＡ１を用いることが好ましく、シートの
ヘイズ上昇を抑制し、透明性は更に良好なものとなる。
【００４８】
　本発明のポリエステルシートは、環境負荷の低減の目的から、本発明の性能を損なわな
い範囲でＡ層及び／またはＢ層に回収原料を含むことができる。回収原料の含有量は、Ａ
層及び／またはＢ層の全成分１００質量％において、５質量％以上５０質量％未満、さら
に好ましくは１０質量％以上４０質量％以下、もっとも好ましくは１５質量％以上３５質
量％以下である。
【００４９】
 
　また、本発明のポリエステルシートがＡ層／Ｂ層／Ａ層の積層構成の態様である場合は
、耐熱性、透明性の観点から、中間層のＢ層に回収原料を含有することがより好ましい。
回収原料を積極的に利用できることから、環境負荷が低減でき、環境に優しいシートとす
ることができる。
【００５０】
 
　本発明のポリエステルＢに用いるポリエチレンテレフタレートは、テレフタル酸または
そのエステル誘導体から導かれるジカルボン酸成分と、エチレングリコールまたはそのエ
ステル誘導体から導かれるグリコール成分を用いて、公知の方法で製造することができる
。
【００５１】
　本発明のポリエステルＢに用いるポリエチレンテレフタレートを製造する際には、ジカ
ルボン酸成分として、テレフタル酸に加えて、テレフタル酸以外のジカルボン酸を少量用
いても良い。
このようなジカルボン酸の例として、イソフタル酸成分、フタル酸成分、２，６－ナフタ
レンジカルボン酸成分、ジフェニルジカルボン酸成分、ジフェニルスルホンジカルボン酸
成分、ジフェノキシエタンジカルボン酸成分、５－ナトリウムスルホンジカルボン酸成分
などの芳香族ジカルボン酸成分、シュウ酸成分、コハク酸成分、アジピン酸成分、セバシ
ン酸成分、ダイマー酸成分、マレイン酸成分、フマル酸成分などの脂肪族ジカルボン酸成
分、１，４－シクロヘキサンジカルボン酸成分などの脂環族ジカルボン酸成分、パラオキ
シ安息香酸成分などのオキシカルボン酸成分などのジカルボン酸化合物成分を挙げること
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ができる。また、ジカルボン酸エステル誘導体成分としては、上記ジカルボン酸化合物の
エステル化物、たとえばテレフタル酸ジメチル成分、テレフタル酸ジエチル成分、テレフ
タル酸２－ヒドロキシエチルメチルエステル成分、２，６－ナフタレンジカルボン酸ジメ
チル成分、イソフタル酸ジメチル成分、アジピン酸ジメチル成分、マレイン酸ジエチル成
分、ダイマー酸ジメチル成分などを挙げることができる。このようなテレフタル酸成分以
外のジカルボン酸成分は、ポリエチレンテレフタレートに含まれるジカルボン酸成分の合
計を１００モル％において、１０モル％以下であることが好ましい。
【００５２】
　本発明のポリエステルＢに用いるポリエチレンテレフタレートを製造する際には、グリ
コール成分として、エチレングリコール成分に加えて、エチレングリコール成分以外のグ
リコール成分（ただし、イソソルビド成分、スピログリコール成分、２，２，４，４－テ
トラメチル－１，３－シクロブタンジオール成分を除く）を少量用いても良い。このよう
なグリコール成分の例として、１，２－プロパンジオール成分、１，３－プロパンジオー
ル成分、１，３－ブタンジオール成分、１，４－ブタンジオール成分、１，５－ペンタン
ジオール成分、１，６－ヘキサンジオール成分、ネオペンチルグリコール成分などの脂肪
族ジヒドロキシ化合物成分、ジエチレングリコール成分、ポリエチレングリコール成分、
ポリプロピレングリコール成分、ポリテトラメチレングリコール成分などのポリオキシア
ルキレングリコール成分、１，４－シクロヘキサンジメタノール成分、ビスフェノールＡ
成分、ビスフェノールＳ成分などの芳香族ジヒドロキシ化合物成分などが挙げられる。こ
のようなエチレングリコール成分以外のグリコール成分は、ポリエチレンテレフタレート
に含まれるグリコール成分の合計１００モル％において、４０モル％以下であることが好
ましく、さらには１０モル％以下であることが好ましい。
【００５３】
　本発明のポリエステルＢに用いるポリエチレンテレフタレートとしては市販の各種原料
を好ましく使用することができ、例えば、商品名：「ノバペックス」（三菱化学（株）製
）、商品名：「バイロン」（東洋紡績（株）製）、商品名：「ベルペット」（（株）ベル
ポリエステル製）、商品名：「テックスペット」（大宇ジャパン（株）製）、商品名：「
イースターＰＥＴＧ・６７６３」（（株）イーストマンケミカル社製）などを挙げること
ができる。
【００５４】
 
　本発明のポリエステルシートは、Ａ層とＢ層とを有する積層構成であることが重要であ
る。つまり本発明の層構成の例として、例えばＡ層／Ｂ層、Ａ層／Ｂ層／Ａ層等が挙げら
れる。そして本発明としては、耐熱性、透明性、シートを作製する際の押出温度を低温化
でき、かつ、熱成形加工する際に、成形前の予熱温度を低温化できるという点から、Ａ層
／Ｂ層／Ａ層の構成が特に好ましい。
【００５５】
　すなわち本発明のポリエステルシートに、耐熱性、透明性に優れ、シート作製する際の
押出温度を低温化できるＡ層を最外層に有し、熱成形加工する際の成形前の予熱温度を低
温化できるＢ層を内層に有する構成とすることで、耐熱性、透明性に優れ、シート作製す
る際の押出温度を低温化でき、成形前の予熱温度を低温化できるシートとすることができ
る。
【００５６】
　なお、シートの透明性、成形加工性を考慮すると、Ａ層／Ｂ層／Ａ層の積層構成の本発
明のポリエステルシートは、Ａ層とＢ層の間、Ａ層とＡ層の間、Ｂ層とＢ層の間には、他
の層が存在せずに、これらが直接積層された態様であることが特に好ましい。つまり本発
明のポリエステルシートは、接着層などを有さないことが好ましい。よってＡ層及びＢ層
を有する本発明のポリエステルシートは、共押出により製造することが好ましい。なお層
間密着性の観点から、ポリエステルＡはポリエステルＡ１、ポリエステルＢはポリエチレ
ンテレフタレートを用いることがより好ましい。層間密着力の測定方法は後述する。
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【００５７】
　本発明のポリエステルシートを熱成形加工する際には成形前の予熱温度はエネルギー削
減、成形加工サイクル向上の観点から低温であることが好ましく、シート温度が９０℃以
上１５０℃以下であることが好ましく、９０℃以上１４０℃以下であればより好ましく、
９０℃以上１３０℃以下であればさらに好ましい。成形前の予熱温度が好ましい範囲を満
たすための方法は、特に限定されないが、例えば、前述の通り、ポリエステルＢとしてガ
ラス転移温度が８５℃未満のポリエチレンテレフタレートを用いること等を挙げることが
できる。本発明のポリエステルＢにガラス転移温度が８５℃未満のポリエチレンテレフタ
レートを用いることで、シートを熱成形加工する際の成形前の予熱温度が低温化でき、成
形加工サイクルが向上するため好ましい。
【００５８】
 
　本発明のポリエステルシートは、良好な成形性を付与することができるという点から、
無配向であることが重要である。ここでポリエステルシートが無配向か否かは、面配向度
：ΔＰにより判断することができる。つまり、面配向度：ΔＰが０以上０．００８以下で
あれば、ポリエステルシートが無配向であることを意味する。無配向とするための方法と
しては、本発明の効果を損なわない限り、特に限定はされないが、Ｔダイを用いて樹脂を
押し出すＴダイキャスト法を用いることが好ましい。面配向度：ΔＰの測定方法は、後述
する。
【００５９】
 
　本発明のポリエステルシートは、１００℃におけるシート長手方向およびシート幅方向
の貯蔵弾性率がそれぞれ１００ＭＰａ以上３，０００ＭＰａ以下であることが重要である
。１００℃におけるシート長手方向およびシート幅方向の貯蔵弾性率が１００ＭＰａ未満
であれば、本発明のポリエステルシートの耐熱性、及びシートを用いて作製した成形体の
耐熱性が低下してしまうことがある。逆に、１００℃におけるシート長手方向およびシー
ト幅方向の貯蔵弾性率が３，０００ＭＰａを超えると、耐熱性には優れるが、成形性が悪
化する場合がある。
【００６０】
　すなわち耐熱性の点から、１００℃におけるシート長手方向およびシート幅方向の貯蔵
弾性率は、１００ＭＰａ以上であることが好ましく、２００ＭＰａ以上であればより好ま
しく、４００ＭＰａ以上であればさらに好ましく、６００ＭＰａ以上であれば最も好まし
い。また、成形性を低下させないためには、１００℃におけるシート長手方向およびシー
ト幅方向の貯蔵弾性率は、３，０００ＭＰａ以下であることが好ましく、２，６００ＭＰ
ａ以下であればより好ましく、２，２００ＭＰａ以下であれば最も好ましい。
【００６１】
　本発明のポリエステルシートにおいて、１００℃における貯蔵弾性率を１００ＭＰａ以
上３，０００ＭＰａ以下にする方法としては、特に限定されないが、例えば、Ａ層及びＢ
層を有する無配向シートであり、該Ａ層の主体となるポリエステルＡとしてガラス転移温
度が１００℃以上１５０℃以下の融点が存在しないポリエステルを用い、該Ａ層の全成分
１００質量％において、該ポリエステルＡを６０質量％以上１００質量％以下含有する方
法が挙げられる。
【００６２】
 
　本発明のポリエステルシートの厚みは、特に制限はないが、５０μｍ以上２，０００μ
ｍ以下であることが好ましく、より好ましくは１００～１，５００μｍ、さらに好ましく
は、２００～７５０μｍである。
【００６３】
　また、本発明の積層構成のポリエステルシートについて、その積層厚み比は特に限定さ
れないが、Ａ層／Ｂ層／Ａ層の積層構成の態様である場合は、耐熱性、透明性、成形性を
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考慮すると積層厚み比が、１／３／１～１／１８／１であることが好ましく、より好まし
くは１／４／１～１／１７／１、さらに好ましくは１／５／１～１／１６／１、最も好ま
しくは１／６／１～１／１５／１である。
【００６４】
 
　本発明に用いるポリエステルＡは、成形性、製膜安定性の点から、固有粘度が０．４０
ｄｌ／ｇ以上であることが好ましく、さらに好ましくは０．５０ｄｌ／ｇ以上、特に好ま
しくは０．５５ｄｌ／ｇ以上である。また、異物除去のためのフィルターを設けた場合、
溶融樹脂の押出時における吐出安定性の点から、固有粘度の上限を１．０ｄｌ／ｇとする
ことが好ましい。
【００６５】
 
　本発明のポリエステルシートは、本発明の目的を損なわない範囲で、各種の添加剤を含
有することができる。
【００６６】
　本発明のポリエステルシートが含有可能な添加剤の例としては、充填剤（ガラス繊維、
炭素繊維、金属繊維、天然繊維、有機繊維、ガラスフレーク、ガラスビーズ、セラミック
スファイバー、セラミックビーズ、アスベスト、ワラステナイト、タルク、クレー、マイ
カ、セリサイト、ゼオライト、ベントナイト、モンモリロナイト、合成マイカ、ドロマイ
ト、カオリン、微粉ケイ酸、長石粉、チタン酸カリウム、シラスバルーン、炭酸カルシウ
ム、炭酸マグネシウム、硫酸バリウム、酸化カルシウム、酸化アルミニウム、酸化チタン
、ケイ酸アルミニウム、酸化ケイ素、石膏、ノバキュライト、ドーソナイトまたは白土な
ど）、紫外線吸収剤（レゾルシノール、サリシレート、ベンゾトリアゾール、ベンゾフェ
ノンなど）、熱安定剤（ヒンダードフェノール、ヒドロキノン、ホスファイト類およびこ
れらの置換体など）、滑剤、離型剤（モンタン酸およびその塩、そのエステル、そのハー
フエステル、ステアリルアルコール、ステアラミドおよびポリエチレンワックスなど）、
染料（ニグロシンなど）および顔料（硫化カドミウム、フタロシアニンなど）を含む着色
剤、着色防止剤（亜リン酸塩、次亜リン酸塩など）、難燃剤（赤燐、燐酸エステル、ブロ
ム化ポリスチレン、臭素化ポリフェニレンエーテル、臭素化ポリカーボネート、水酸化マ
グネシウム、メラミンおよびシアヌール酸またはその塩、シリコン化合物など）、導電剤
あるいは着色剤（カーボンブラックなど）、摺動性改良剤（グラファイト、フッ素樹脂な
ど）、帯電防止剤などが挙げられ、１種または２種以上を含有することができる。
【００６７】
　その中でも本発明のポリエステルシートにすべり性を付与するためには、本発明のポリ
エステルシートにタルク、酸化アルミニウム、ケイ酸アルミニウム、酸化ケイ素などの無
機粒子を含有させることが好ましい。
【００６８】
　無機粒子の平均粒径は、本発明のポリエステルシートの効果を損なわない限り特に限定
されないが、シートのすべり性、巻き取り性を考慮すると０．１μｍ以上３μｍ以下が好
ましく、より好ましくは０．５μｍ以上２μｍ以下である。なお、「無機粒子の平均粒径
」は、コールカウンター（ 例えば日本化学機械社製） を使用して計測し、累積質量分率
が５０％になる時の平均粒径として求めることができる。
【００６９】
　無機粒子の含有量は、本発明のポリエステルシートの効果を損なわない限り特に限定さ
れないが、シートのすべり性、巻き取り性を考慮すると、本発明のポリエステルシートを
構成する各層において、各層の全成分１００質量％において、０．０５質量％以上１．０
質量％以下が好ましく、０．１質量％以上０．７質量％以下がより好ましい。
【００７０】
　なお、複数種類の無機粒子を組み合わせて使用しても、平均粒径及び含有量が上記範囲
にあれば好ましく用いることができる。
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【００７１】
　無機粒子を含有させる方法としては、既知の方法を採用することができ、特に限定され
るものではない。例えば、重合時に添加したり、重合後にブレンダーを使用して混合した
り、無機粒子の高濃度のマスターバッチをあらかじめ作製しておき、希釈したりして、添
加することができる。
【００７２】
　また、本発明のポリエステルシートは、必要に応じて本発明の目的を損なわない範囲で
結晶核剤を１種または２種以上を添加することができる。本発明のポリエステルシートに
好適に用いられる結晶核剤の例としては、タルクなどの無機系核剤、エチレンビスラウリ
ン酸アミド、エチレンビス－１２－ジヒドロキシステアリン酸アミドおよびトリメシン酸
トリシクロヘキシルアミドなどの有機アミド系化合物、銅フタロシアニンおよびピグメン
トイエロー１１０などの顔料系核剤、有機カルボン酸金属塩、フェニルホスホン酸亜鉛な
どが挙げられる。
【００７３】
 
　本発明のポリエステルシートの動摩擦係数μｄは、０．２０以上０．４０以下であるこ
とが好ましい。μｄが０．２０より小さいと、巻きズレ、蛇行を起こすことがある。一方
、μｄが０．４０より大きいと、成形加工時に異なる面同士を順に積層したシート同士が
すべらずに送り不良が発生し、加工効率を低下させてしまうことがある。
【００７４】
　本発明のポリエステルシートにおいて上述の動摩擦係数の好ましい範囲を満たすための
方法は、特に限定されないが、例えば、前述の通り、シート中に無機粒子を含有させる方
法、特に最外層に無機粒子を含有させる方法等を挙げることができる。
【００７５】
 
　本発明のポリエステルシートは、ヘイズが０．３％以上１０％以下であることが好まし
い。ヘイズが上記範囲であれば、このようなシートを用いてなる成形体は、内容物の視認
性に優れ、商品として見栄えがよいなど、高い意匠性を有したシートあるいは容器として
好ましく用いることができる。ヘイズが０．３％未満であれば、シートに傷がつきやすく
、このようなシートを容器にした時に外観が悪くなってしまうことがあり、ヘイズが１０
％より大きいと透明性が不十分であり、実用化に際し、好ましくないことがある。本発明
のポリエステルシートのヘイズは、より好ましくは０．３％以上８％以下、さらに好まし
くは０．３％以上６％以下、最も好ましくは０．３％以上５％以下である。
【００７６】
 
　本発明のポリエステルシートに意匠性を付与するために、目的に応じて、ポリエステル
シートの表層に、印刷層を形成することができる。印刷層は、インキとシートの接着性の
観点からＡ層と直接積層することが好ましい。なお、Ａ層の主体となるポリエステルは融
点が存在しないポリエステルＡなので、印刷層と本発明のポリエステルシートをより強固
に接着させることができる。このようにすることで、本発明のポリエステルシートから接
着性に優れたカードを得ることができる。つまり本発明のカードは、印刷層を有し、該印
刷層がポリエステルシートのＡ層と直接積層されたことを特徴とする。
【００７７】
　印刷層は、文字、図形、記号、絵柄、その他等からなる所望の印刷模様を印刷して形成
されるものである。当該印刷層に使用するインキと本発明のシートの表層との接着性を良
くするという観点から、表層に、空気、窒素、炭酸ガス雰囲気下でのコロナ処理、プラズ
マ処理、オゾン処理、フレーム処理等の前処理を施しても構わない。印刷は、例えば、グ
ラビア印刷、オフセット印刷、凸版印刷、スクリーン印刷、転写印刷、フレキソ印刷、イ
ンクジェット印刷等の公知の各種印刷方法により形成することができる。また、印刷に使
用するインキは、水性インキであっても、溶剤系インキ等の非水性インキのいずれであっ
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てもよい。印刷層の厚みは、特に制限はないが、印刷外観の観点から、０．１μｍ～１０
μｍである事が好ましく、より好ましくは０．２μｍ～３μｍ、さらに好ましくは０．４
μｍ～１μｍである。
【００７８】
 
　以下に本発明のポリエステルシートの製造方法の一例として、Ａ層、Ｂ層がこの順に直
接積層された本発明のポリエステルシートの製造方法について述べる。
【００７９】
　各々の押出機にＡ層、Ｂ層の原料である樹脂を溶融押出し、それぞれ金網メッシュによ
る異物除去、ギアポンプによる流量適性化を行った後、マルチマニホールド口金、または
口金上部に設置したフィードブロックに供給する。なお、上記マルチマニホールド口金、
またはフィードブロックには、必要なシートの層構成に応じて、所望の数、所望の形状の
流路が設けられていることが重要である。各押出機から押し出された溶融樹脂は、上記の
通りマルチマニホールド口金、またはフィードブロックにて合流せしめ、口金よりシート
状に共押出される。当該シートは、エアナイフ、または静電印加等の方式により、キャス
ティングドラムに密着させ、冷却固化せしめて未延伸シートとする方法、または一対のキ
ャスティングドラムとポリッシングロール間に吐出してキャスティングドラムに密着させ
冷却固化し、未延伸シートを作製するタッチロール方式による方法で製造することができ
る。
【００８０】
　ここで、ゲルや熱劣化物等の異物の混入による表面粗れを防ぐために、５０～４００ｍ
ｅｓｈの金網ｍｅｓｈを使用することが好ましい。
【００８１】
　本発明のポリエステルシートは成形性に優れるため、成形体として好適に使用すること
ができる。つまり本発明の成形体は、本発明のポリエステルシートから得られる成形体で
ある。ここで成形体とは、シートに対して打ち抜き加工、断裁加工、罫線加工、折り曲げ
加工、熱成形加工を含む何らかの加工が施されて得られるものを意味する。
【００８２】
　本発明のポリエステルシートを用いて成形体を得るための成形法としては、真空成形、
真空圧空成形、プラグアシスト成形、ストレート成形、フリードローイング成形、プラグ
アンドリング成形、スケルトン成形などの各種成形法を適用することができる。各種成形
法におけるシート予熱方式としては、間接加熱方式と熱板直接加熱方式があり、間接加熱
方式はシートから離れた位置に設置された加熱装置によってシートを予熱する方式であり
、熱板直接加熱方式はシートと熱板が接触することによってシートを予熱する方式である
が、本発明のポリエステルシートは、間接加熱方式の真空成形加工、真空圧空成形加工、
または熱板直接加熱方式の真空圧空成形加工に好ましく用いることができる。
【００８３】
　本発明のポリエステルシートは耐熱性、成形性に優れており、加えて環境負荷が低減さ
れたものであることから、包装容器、各種電子・電気機器、ＯＡ 機器、車両部品、機械
部品、その他農業資材、漁業資材、搬送容器、遊戯具および雑貨などの各種用途の使用に
有用である。その中でも特に好ましくは食品用の成形容器、飲料用カップ蓋などの耐熱性
、成形性の要求される用途に好ましく用いることができる。さらに好ましくは、融点が存
在しないポリエステルＡを用いているため耐寒性、ヒートシール性、印刷性に優れるため
、耐寒性が特に必要とされる冷蔵・冷凍食品包装用途、冷菓食品包装用途やヒートシール
性が特に必要とされるクリアケース、クリアファイルや印刷性が特に必要とされるカード
用途、ディスプレイ用ケース用途に好適に用いることができる。ここでのカードとは、Ｉ
Ｄカード、会員カード、キャッシュカード、クレジットカード、定期券、通行券などを意
味する。そしてここでのディスプレイ用ケースとは、バックライト付き広告表示板や、タ
バコなどのディスプレイケース、飲料缶などのディスプレイ缶などを意味する。
【実施例】
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【００８４】
　[物性の測定方法および効果の評価方法]
本発明における物性の測定方法および効果の評価方法は下記の通りである。
【００８５】
　１．積層厚み比
シート幅方向のセンター部からサンプルを切り出した。エポキシ樹脂を用いた樹脂包埋法
により、ウルトラミクロトームを用い、サンプル片の長手方向－厚み方向断面を観察面と
するように－１００℃で超薄切片を採取した。このシート断面の薄膜切片を、走査型電子
顕微鏡を用いて倍率１，０００倍（倍率は適宜調整可能）でシート断面写真を撮影し、各
層の厚みを測定した。観察箇所を変えて、１０箇所で測定を行い、得られた値の平均値を
各層の厚み（μｍ）とし、各層の厚みからシートの積層厚み比を求めた。
【００８６】
 
　２．厚み
ダイヤルゲージ式厚み計（ＪＩＳ　Ｂ７５０３（１９９７）、ＰＥＡＣＯＣＫ製ＵＰＲＩ
ＧＨＴ　ＤＩＡＬ　ＧＡＵＧＥ（０．００１×２ｍｍ）、Ｎｏ．２５、測定子５ｍｍφ平
型）を用いて、シートの長手方向および幅方向に１０ｃｍ間隔で１０点ずつ測定し、その
平均値を当該シートの厚み（μｍ）とした。
【００８７】
 
　３．透明性：ヘイズ（％）
ヘイズメーターＨＧＭ－２ＤＰ型（スガ試験機社製）を用いて、シートのヘイズ値を測定
した。なお、ヘイズ値を測定用のサンプルは、シート中心部から切り出した。測定は１サ
ンプルにつき５回行い、５回の測定の平均値（平均へイズ）とした。
【００８８】
 
　４．耐衝撃性：インパクト（Ｎ・ｍ／ｍｍ）
フィルムインパクトテスター（東洋精機製作所製）により、直径１／２インチの半球状衝
撃頭を用い、温度２３℃、湿度６５％ＲＨの雰囲気下において、シートのインパクトの測
定を行った。１００ｍｍ×１００ｍｍにシートサンプルを作製し、測定は１サンプルにつ
き５回行った。さらに、１回毎のインパクト値を測定サンプル厚みで割り返し、単位厚み
あたりのインパクトとし、５回の測定の平均値から求めた。サンプル厚みは、デジタル式
マイクロメーターで測定した。
【００８９】
 
　５．貯蔵弾性率
　シートを６０ｍｍ（長手方向）×幅５ｍｍ（幅方向）、６０ｍｍ（幅方向）×幅５ｍｍ
（長手方向）の矩形に切り出しそれぞれを長手方向測定用のサンプル、幅方向測定用のサ
ンプルとした。動的粘弾性測定装置（セイコーインスツルメンツ製、ＤＭＳ６１００）を
用い、下記の条件下で、長手方向、幅方向の１００℃での貯蔵弾性率（Ｅ´）を求めた。
【００９０】
　　周波数：１０Ｈｚ、試長：２０ｍｍ、最小荷重：約１００ｍＮ、振幅：１０μm、
　　測定温度範囲：－５０℃～２００℃、昇温速度：５℃／分。
【００９１】
 
　６．ＤＳＣ測定（融点、ガラス転移温度）
　樹脂の融点、ガラス転移温度は、示差走査熱量計（セイコー電子工業製、ＲＤＣ２２０
）を用い、ＪＩＳ　Ｋ７１２１－１９８７及びＪＩＳ　Ｋ７１２２－１９８７に準拠して
ＤＳＣ測定および、解析を行った。測定条件は、試料５ｍｇ、窒素雰囲気下、昇温速度が
２０℃／分、降温速度が２０℃／分である。
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【００９２】
　樹脂の融点は、吸熱ピークの頂点の温度とした。また、ガラス転移温度は、ガラス状態
からゴム状態への転移に基づく比熱変化を読み取り、各ベースラインの延長した直線から
縦軸（熱流を示す軸）方向に等距離にある直線と、ガラス転移の階段状変化部分の曲線と
が交わる点の中間点の温度とした。なお、以下の条件で測定した。
【００９３】
　条件：ＤＳＣ測定の際に、１回目の加熱工程で昇温速度２０℃／分で３０℃から３００
℃まで昇温した後、降温速度２０℃／分で３０℃まで冷却し、さらに２回目の加熱工程で
昇温速度２０℃／分で３０℃から３００℃まで昇温したときに融点、ガラス転移温度を測
定する。
【００９４】
 
　７．固有粘度
固有粘度の測定は、１５０℃のオルト－クロロフェノールに０．１２質量％の濃度で樹脂
を溶解させた後、３５℃の恒温槽においてウベローデ（Ｕｂｂｅｌｏｈｄｅ）粘度計を用
いて測定した。
【００９５】
 
　８．面配向度：Δ Ｐ（配向状態の判別）
王子計測機器（ 株） 社製自動複屈折計Ｋ Ｏ Ｂ Ｒ Ａ － ２ １ Ａ Ｄ Ｈ を用いて、
「材料」Vol.43, No.495, pp.1520-1524, Dec. 1994 に記載の条件に従い、シート状サン
プルの３主軸方向に関する複屈折Δ ｘ 、Δ ｙ 、Δ ｚを求め、Δ ｘ ＝ γ － β 、
Δ ｙ ＝ γ － α 、Δ ｚ ＝ α － β （ γ ≧ β 、α はシートの厚さ方向の屈折
率） の関係より面配向度：Δ Ｐ を下記の式から求めた。
Δ Ｐ ＝ ｛ （ γ ＋ β ） ／ ２ ｝ － α
＝ （ Δ ｙ － Δ ｚ ） ／ ２
配向状態の判別
・配向　　：面配向度：Δ Ｐが０．００８より大きい。
・無配向　　：面配向度：Δ Ｐが０以上０．００８以下である。
【００９６】
 
　９．シートの耐熱性
　シートの耐熱性は、図１のようにして測定した。つまり、シートを１５０ｍｍ（幅方向
）×５０ｍｍ（長手方向）に切り出し、耐熱性測定用のシートサンプルとした。また、幅
方向に３分割となるようにマジックで線を引き、その真ん中の領域をシート中央部とした
。支柱（５０ｍｍ（横幅）×５０ｍｍ（縦幅））の上に、両面テープを貼り、シート中央
部の領域と支柱とが重なるように、シートを支柱に貼り付けた。シートを貼り付けた支柱
を、１００℃に設定したオーブンの中に入れて３０分間保管した。その後、支柱の高さと
シート両端の高さの差を読み取り、下記式の通り、撓み量とした。
【００９７】
　なお、右端の高さは、地面から長手方向の右端の中心までの高さとし、左端の高さは地
面から長手方向の左端の中心までの高さとし、シート両端の高さは、右端の高さと左端の
高さの平均値とした。オーブンでの保管前後の撓み量を比較し、シートの耐熱性を評価し
た。耐熱性の評価が５段階評価で２以上であると実用上問題なく使用可能である。
撓み量＝支柱の高さ－シート両端の高さ
　シートの耐熱性
５：オーブンでの保管前後の撓み量が２ｍｍ未満
４：オーブンでの保管前後の撓み量が２ｍｍ以上４ｍｍ未満
３：オーブンでの保管前後の撓み量が４ｍｍ以上７ｍｍ未満
２：オーブンでの保管前後の撓み量が７ｍｍ以上１０ｍｍ未満
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１：オーブンでの保管前後の撓み量が１０ｍｍ以上
 
　１０．成形体作製、成形体の耐熱性評価、成形性評価
　３２０ｍｍ（長手方向）×４６０ｍｍ（幅方向）の枚葉サンプルとし、開口部１５０ｍ
ｍ×２１０ｍｍ、底面部１０５ｍｍ×１９６ｍｍ、高さ５０ｍｍのトレー状金型を備えた
成光産業（株）製小型真空成形機フォーミング３００Ｘ型を用いて、成形時のシート温度
が１１５℃～１８０℃の範囲になるような温度条件で予熱、成形を行った。
【００９８】
　得られた成形体を１００℃設定の熱風オーブンに、成形体の底面部が上になるようにし
て３０分間置き、成形体の耐熱性を高さ維持率で５段階評価した。なお成形体の高さは、
成形体の底面部が上になるようにして置いて、成形体を真横から観察した際の底面部の高
さと定めた。耐熱性のレベルが５段階評価で２以上であると実用上問題なく使用可能であ
る。
【００９９】
　成形体の耐熱性
５：元の高さ(５０ｍｍ)の９８％以上１００％以下
４：元の高さ(５０ｍｍ)の９６％以上９８％未満
３：元の高さ(５０ｍｍ)の９３％以上９６％未満
２：元の高さ(５０ｍｍ)の９０％以上９３％未満
１：元の高さ(５０ｍｍ)の９０％未満
 
　シートの成形性
５：シートがトレー状の成形体の底面部まで十分に追従するよう成形されており、該底面
の中央部分のシート厚みが、元のフィルム厚みの４０％より厚く保たれている。
４：シートがトレー状の成形体の底面部まで十分に追従するよう成形されているが、該底
面の中央部分のシート厚みが、元のフィルム厚みの３０％以上４０％未満である。
３：シートがトレー状の成形体の底面部まで十分に追従するよう成形されているが、該底
面の中央部分のシート厚みが、元のフィルム厚みの２０％以上３０％未満である。
２：シートがトレー状の成形体の底面部まで十分に追従するよう成形されているが、該底
面の中央部分のシート厚みが、元のフィルム厚みの２０％未満である。
１（成形不良）：２～５のいずれにも該当しない。
【０１００】
　シートの成形性は、トレー状の成形体を作製した際の底面部への追従性、及び底面の中
央部分のシート厚みを測定することで評価した。成形性のレベルが５段階評価で２以上で
あると実用上問題なく成形可能である。
【０１０１】
 
　１１．ヒートシール性（ヒートシール強度測定）
　ヒートシール機（ＴＰ－７０１Ｓ ＨＥＡＴ ＳＥＡＬ ＴＥＳＴＥＲ、ＴＥＳＴＥＲ Ｓ
ＡＮＧＹＯ ＣＯ, ＬＴＤ ）を用いて、テフロン（登録商標）で被覆した加熱式の平面型
上部シール固定具とガラスクロスで被覆した非加熱式の下部シール固定具の間に、２９７
ｍｍ（長手方向）×幅２１０ｍｍ（幅方向）のサイズにカットしたサンプルをセットし、
２．１ｋｇｆ／ｃｍ２、滞留時間１秒の条件にて、ヒートシール測定用のサンプルを作製
した。シートは、所定のシール温度である８０、９０、１００、１１０、１２０、１３０
、１４０、１５０、１６０、１７０℃の各温度で、Ａ層が最外層の態様もしくはＡ層／Ｂ
層の態様の場合は、Ａ層側同士でヒートシールし、Ｂ層が最外層の態様の場合は、Ｂ層側
同士でヒートシールし、Ｃ層が最外層の態様の場合は、Ｃ層側同士でヒートシールし、そ
れぞれの温度での最外層のシール強度を大英科学精機製作所製引張り試験機で測定した。
（実施例１～３１、比較例２、３はＡ層側同士でヒートシールし、比較例１はＢ層側同士
、比較例４、５はＣ層側同士でヒートシールした。）
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　剥離試験は、ヒートシールしたサンプルを２５ｍｍ幅の短冊に切り出し、シールされて
いない二つの端部をインストロン試験機の上部と下部のクランプに取り付け、シールした
端部をシールされていない二つの端部に対して９０°の角度で支持し、９０°の剥離試験
を行った。
【０１０２】
　剥離試験の条件は下記とした。剥離力曲線において、値を読み取ることでヒートシール
強度とした。
・剥離試験機：       大英科学精機製作所製引張り試験機
・剥離角度：  ９０°
・剥離速度：  ２００ｍｍ／分
・チャート速度：２０ｍｍ／分
・剥離方向：  長手方向
・サンプル幅：       ２５ｍｍ
同じサンプルについて３本の試験片を採取し、同様の測定を３回行った。得られた値の平
均値をヒートシール強度（ｇ／２５ｍｍ）とした。
【０１０３】
　ヒートシール性を以下の基準にて判断した。
○：いずれかの温度において２００ｇ／２５ｍｍ以上のシール強度を達成できる。
×：いずれのシール温度においても２００ｇ／２５ｍｍ以上のシール強度を達成できない
。
【０１０４】
 
　１２．印刷性
　東洋インキ（株）製ニトロセルロース製インキＣＣＳＴをグラビアロールでＡ層、また
はＢ層の表面に印刷後、４０℃、９０％相対湿度雰囲気中に２４時間放置後、セロテープ
（登録商標）剥離テストを行った。（実施例１～３１、比較例２、３はＡ層に印刷を行い
、比較例１はＢ層に印刷を行い、比較例４、５はＣ層に印刷を行った。）評価基準を次に
示す。実用的には○以上であれば問題無く使用できる。
◎ ： 全く剥離しない。
○ ： ５％以上１０％未満のインキ印刷部分がセロハンテープ側に剥離する。
×：  １０％以上のインキ印刷部分がセロハンテープ側に剥離する。
【０１０５】
 
　１３．動摩擦係数：μｄ
　JIS－K－７１２５（１９９９）に準じ、スリップテスター（東洋テスター工業社製）を
用い、荷重２００ｇとして、異なる面同士を合わせ、滑り出した後の安定領域での抵抗（
μｄ：動摩擦係数）より以下の式を用いて値を求めた。
動摩擦係数：μｄ＝抵抗値／荷重
 
　１４．シートの耐寒性（耐寒衝撃性）：インパクト（Ｎ・ｍ／ｍｍ）
フィルムインパクトテスター（東洋精機製作所製）により、直径１／２インチの半球状衝
撃頭を用い、温度：－２０℃、湿度６５％ＲＨの雰囲気下において、シートのインパクト
の測定を行った。１００ｍｍ×１００ｍｍにシートサンプルを作製し、測定は１サンプル
につき５回行った。さらに、１回毎のインパクト値を測定サンプル厚みで割り返し、単位
厚みあたりのインパクトとし、５回の測定の平均値から求めた。サンプル厚みは、デジタ
ル式マイクロメーターで測定した。
【０１０６】
 
　１５．層間密着性（層間密着強度測定）
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ポリエステルシートと未延伸ポリプロピレンフィルム（ＣＰＰ）の長手方向を揃えて、下
記条件でドライラミネートした。
・ＣＰＰ：    東レフィルム加工（株）製“トレファン”（登録商標）ＮＯ　＃６０　Ｚ
Ｋ９３ＫＭ
・接着剤：    東洋モートン（株）製ＡＤ５０３／ｃａｔ１０
・配合量：    ＡＤ５０３／ｃａｔ１０／酢酸エチル＝２０／１／２０質量部
・塗布：             メタバー＃１２を使用し、ＣＰＰのコロナ処理面側に接着剤を塗
布した。
・乾燥：             ８０℃、４５秒
・ラミネート：       乾燥後、ＣＰＰ上の塗布面を本発明のポリエステルシートのＡ層
にラミネートした。
・硬化：             ４０℃、４８時間
　ドライラミネートによって得られたサンプルから、幅１５ｍｍの試験片を取り出し、下
記条件で剥離試験を行った。剥離力曲線において、値を読み取ることで層間密着力を測定
した。
・剥離試験機：       大英科学精機製作所製引張り試験機
・剥離角度：  １８０°
・剥離速度：  ２００ｍｍ／分
・チャート速度：２０ｍｍ／分
・剥離方向：  長手方向
・サンプル幅：       １５ｍｍ
　同じサンプルについて３本の試験片を採取し、同様の測定を３回行った。得られた値の
平均値を層間密着強度（ｇ／１５ｍｍ）とした。
【０１０７】
　層間密着性を以下の基準にて判断した。
○：層間密着力が２００ｇ／１５ｍｍ以上である、もしくは層間で剥離することが困難で
ある。
×：層間密着力が２００ｇ／１５ｍｍ未満である。
【０１０８】
　本発明の製造例、実施例、比較例で用いた原料は下記の通りである。なお、製造例、実
施例、比較例では下記の略称で表記することがあり、以下、実施例９は参考例とする。
 
【０１０９】
　ポリエステルＡとしては、Ａ１－１、Ａ１－２、Ａ１－３、Ａ２、Ａ３、Ａ１－１－Ｍ
Ｂ、Ａ２－ＭＢ、Ａ３－ＭＢ、ポリエステルＢとしては、Ｂ１、Ｂ２、その他ポリエステ
ルとしては、Ｃ１、Ｃ２、回収原料としては、Ｄ１、Ｄ２、Ｄ３、Ｄ４、Ｄ５、Ｄ６を用
いた。
【０１１０】
　Ａ１－１：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：
エチレングリコール成分／１，４－シクロヘキサンジメタノール成分／イソソルビド成分
＝２２／４６／３２モル％、固有粘度＝０．５８ｄｌ／ｇ、ガラス転移温度＝１２０℃、
融点＝無し。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１１１】
　Ａ１－２：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：
エチレングリコール成分／１，４－シクロヘキサンジメタノール成分／イソソルビド成分
＝２８／４８／２４モル％、固有粘度＝０．６５ｄｌ／ｇ、ガラス転移温度＝１１０℃、
融点＝無し。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１１２】
　Ａ１－３：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：
エチレングリコール成分／１，４－シクロヘキサンジメタノール成分／イソソルビド成分
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＝２０／３６／４４モル％、固有粘度＝０．５３ｄｌ／ｇ、ガラス転移温度＝１４５℃、
融点＝無し。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１１３】
　Ａ２：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：エチ
レングリコール成分／スピログリコール成分＝５５／４５モル％、固有粘度＝０．６６ｄ
ｌ／ｇ、ガラス転移温度＝１１２℃、融点＝無し。使用前には回転式真空乾燥機にて９０
℃で５時間乾燥した。
【０１１４】
　Ａ３：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：１，
４－シクロヘキサンジメタノール成分／２，２，４，４－テトラメチル－１，３－シクロ
ブタンジオール成分＝６０／４０モル％、固有粘度＝０．７０ｄｌ／ｇ、ガラス転移温度
＝１１５℃、融点＝無し。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１１５】
　Ｂ１：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：エチ
レングリコール成分＝１００モル％、ガラス転移温度＝７８℃、融点＝２６６℃。使用前
には回転式真空乾燥機にて１４０℃で５時間乾燥した。
【０１１６】
　Ｂ２：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：エチ
レングリコール成分／１，４－シクロヘキサンジメタノール成分＝６７／３３モル％、ガ
ラス転移温度＝８２℃、融点＝無し。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾
燥した。
【０１１７】
 
　Ｃ１：　ジカルボン酸成分：テレフタル酸成分＝１００モル％、グリコール成分：エチ
レングリコール成分／１，４－シクロヘキサンジメタノール成分／イソソルビド成分＝６
２／６／３２モル％、固有粘度＝０．６８ｄｌ／ｇ、ガラス転移温度＝１２２℃、融点＝
２６３℃。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１１８】
　Ｃ２：　ジカルボン酸成分：ナフタレンジカルボン酸成分＝１００モル％、グリコール
成分：エチレングリコール成分＝１００モル％、ガラス転移温度＝１２０℃、融点＝２６
２℃。使用前には回転式真空乾燥機にて１５０℃で５時間乾燥した。
【０１１９】
 
　Ａ１－１－ＭＢ：　上記Ａ１－１において、上記Ａ１－１を９５質量％と水澤化学工業
（株）製のケイ酸アルミニウムである“シルトン”ＪＣ－２０（平均粒径：２．０μｍ）
を５質量％ブレンドして作製したチップをＡ１－１－ＭＢとした。使用前には回転式真空
乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１２０】
　Ａ２－ＭＢ：　上記Ａ２において、上記Ａ２を９５質量％と水澤化学工業（株）製のケ
イ酸アルミニウムである“シルトン”ＪＣ－２０（平均粒径：２．０μｍ）を５質量％ブ
レンドして作製したチップをＡ２－ＭＢとした。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃
で５時間乾燥した。
【０１２１】
　Ａ３－ＭＢ：　上記Ａ３において、上記Ａ３を９５質量％と水澤化学工業（株）製のケ
イ酸アルミニウムである“シルトン”ＪＣ－２０（平均粒径：２．０μｍ）を５質量％ブ
レンドして作製したチップをＡ３－ＭＢとした。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃
で５時間乾燥した。
【０１２２】
　Ｄ１：　後述する実施例１にて作製したシートの製膜工程で発生したシートの耳やスク
ラップシートを粉砕して得られたフレーク状物。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃
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で５時間乾燥した。
【０１２３】
　Ｄ２：　後述する実施例１にて作製したシートからなる成形体を作製する際に発生した
屑（成形体の打ち抜き屑、スクラップ屑など）を粉砕して得られたフレーク状物。使用前
には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１２４】
　Ｄ３：　後述する実施例４にて作製したシートの製膜工程で発生したシートの耳やスク
ラップシートを粉砕して得られたフレーク状物。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃
で５時間乾燥した。
【０１２５】
　Ｄ４：　後述する実施例４にて作製したシートからなる成形体を作製する際に発生した
屑（成形体の打ち抜き屑、スクラップ屑など）を粉砕して得られたフレーク状物。使用前
には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１２６】
　Ｄ５：　後述する実施例５にて作製したシートの製膜工程で発生したシートの耳やスク
ラップシートを粉砕して得られたフレーク状物。使用前には回転式真空乾燥機にて９０℃
で５時間乾燥した。
【０１２７】
　Ｄ６：　後述する実施例５にて作製したシートからなる成形体を作製する際に発生した
屑（成形体の打ち抜き屑、スクラップ屑など）を粉砕して得られたフレーク状物。使用前
には回転式真空乾燥機にて９０℃で５時間乾燥した。
【０１２８】
 
　（実施例１）
ベント式押出機（１）に、Ａ層の形成に用いる樹脂として、Ａ１－１ １００質量％を２
４５℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、１００meshの金網メッシ
ュにてポリマーを濾過させ、２種３層積層タイプのマルチマニホールド口金に供給した。
また、ベント式押出機（２）に、Ｂ層の形成に用いる樹脂として、Ｂ１ １００質量％を
２８０℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、押出機（１）とは別の
流路で、１００meshの金網メッシュにてポリマーを濾過させた後、口金温度を２７０℃に
設定したＴダイ口金より共押出し、互いに接する方向に回転し４０℃に冷却した、一対の
キャスティングドラムとポリッシングロール間に吐出してキャスティングドラムに密着さ
せ冷却固化し、未延伸シートを作製した後に、ワインダーにてシートを巻き取った。
【０１２９】
　得られたシートは２５０μｍであり、厚み構成は、Ａ層／Ｂ層／Ａ層＝１／８／１であ
り、得られたシートは[物性の測定方法および効果の評価方法]の成形体作製部分に記載の
方法にて成形体を作製した。
【０１３０】
　得られたシート及び成形体の特性値は表に示した通りであり、シートは無配向であり、
透明性、耐衝撃性、耐熱性、ヒートシール性、印刷性、耐寒性、層間密着性に優れ、また
成形体作製時のシート予熱温度は１２５℃と低温であり、成形体の成形性、耐熱性は優れ
ていた。
【０１３１】
 
　（実施例２～１４、１６～３１）
実施例２～１４、１６～３１はＡ層の樹脂、Ｂ層の樹脂、押出機（１）の押出温度（℃）
、押出機（２）の押出温度（℃）、口金温度（℃）、積層厚み比を表のとおりに変更した
以外は、実施例１と同様にしてシートおよび成形体を得た。得られたシートおよび成形体
の物性を表に示した。
【０１３２】
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　（実施例１５）
ベント式押出機（１）に、Ａ層の形成に用いる樹脂として、Ａ１－１ １００質量％を２
４５℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、１００meshの金網メッシ
ュにてポリマーを濾過させ、２種２層積層タイプのマルチマニホールド口金に供給した。
また、ベント式押出機（２）に、Ｂ層の形成に用いる樹脂として、Ｂ－１ １００質量％
を２７０℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、押出機（１）とは別
の流路で、１００meshの金網メッシュにてポリマーを濾過させた後、口金温度を２７０℃
に設定したＴダイ口金より共押出し、互いに接する方向に回転し４０℃に冷却した、一対
のキャスティングドラムとポリッシングロール間に吐出してキャスティングドラムに密着
させ冷却固化し、未延伸シートを作製した後に、ワインダーにてシートを巻き取った。
【０１３３】
　得られたシートは２５０μｍであり、厚み構成は、Ａ層／Ｂ層＝２／８であり、得られ
たシートは[物性の測定方法および効果の評価方法]の成形体作製部分に記載の方法にて成
形体を作製した。
【０１３４】
　得られたシート及び成形体の特性値は表に示した通りである。
【０１３５】
 
　（比較例１）
比較例１は、ベント式押出機（２）に、Ｂ層の形成に用いる樹脂として、Ｂ１ １００質
量％を２８０℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、１００meshの金
網メッシュにてポリマーを濾過させ、単層タイプの口金に口金温度を２８０℃に設定した
Ｔダイ口金より共押出し、それぞれ４０℃に冷却した、一対のキャスティングドラムとポ
リッシングロール間に吐出してキャスティングドラムに密着させ冷却固化し、未延伸シー
トを作製した後に、ワインダーにてシートを巻き取った。
【０１３６】
　得られたシートは２５０μｍであり、また得られたシートは[物性の測定方法および効
果の評価方法]の成形体作製部分に記載の方法にて成形体を作製した。
【０１３７】
　得られたシート及び成形体の特性値は表に示した通りであり、シートの耐熱性、ヒート
シール性、印刷性、耐寒性は劣っており、成形体作製時のシート予熱温度は１１５℃と低
温にできるものの、成形体の耐熱性は劣っていた。
【０１３８】
 
　（比較例２）
ベント式押出機（１）に、Ａ層の形成に用いる樹脂として、Ａ１－１ １００質量％を２
４５℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、１００meshの金網メッシ
ュにてポリマーを濾過させ、単層タイプの口金に口金温度を２４５℃に設定したＴダイ口
金より共押出し、それぞれ４０℃に冷却した、一対のキャスティングドラムとポリッシン
グロール間に吐出してキャスティングドラムに密着させ冷却固化した。
【０１３９】
　得られた未延伸シートを、ロール延伸機にて８５℃で長手方向に３倍に延伸し、直ちに
室温に冷却した。次いで、得られた一軸延伸フィルムを、テンターに導入し、両エッジを
クリップで把持しながら、９０℃で幅方向に３．２倍延伸した後、２００℃で熱固定し、
冷却後、巻き取った。得られたシートは２５０μｍであり、得られたシート、成形体の特
性値は表に示した通りであり、二軸延伸されているため、シートは配向していた。得られ
たシートの剛性が高いため成形体を作製しようと試みたが成形不良となり、成形体を得る
ことができなかった。
【０１４０】
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　（比較例３）
ベント式押出機（１）に、Ａ層の形成に用いる樹脂として、Ａ１－１ １００質量％を２
４５℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、１００meshの金網メッシ
ュにてポリマーを濾過させ、２種３層積層タイプのマルチマニホールド口金に供給した。
また、ベント式押出機（２）に、Ｂ１ １００質量％を２８０℃で真空ベント部を脱気し
ながら溶融混練しながら押出し、押出機（１）とは別の流路で、１００meshの金網メッシ
ュにてポリマーを濾過させた後、口金温度を２７０℃に設定したＴダイ口金より共押出し
、互いに接する方向に回転し４０℃に冷却した、一対のキャスティングドラムとポリッシ
ングロール間に吐出してキャスティングドラムに密着させ冷却固化した。
【０１４１】
　得られた未延伸シートを、ロール延伸機にて８５℃で長手方向に３倍に延伸し、直ちに
室温に冷却した。次いで、得られた一軸延伸フィルムを、テンターに導入し、両エッジを
クリップで把持しながら、９０℃で幅方向に３．２倍延伸した後、２２０℃で熱固定し、
冷却後、巻き取った。得られたシートは２５０μｍであり、厚み構成は、Ａ層／Ｂ層／Ａ
層＝１／８／１であり、得られたシート、成形体の特性値は表に示した通りであり、二軸
延伸されているため、シートは配向していた。得られたシートの剛性が高いため成形体を
作製しようと試みたが成形不良となり、成形体を得ることができなかった。
【０１４２】
　（比較例４）
ベント式押出機（１）に、Ｃ層の形成に用いる樹脂として、Ｃ１ １００質量％を２４５
℃で真空ベント部を脱気しながら溶融混練しながら押出し、１００meshの金網メッシュに
てポリマーを濾過させ、２種３層積層タイプのマルチマニホールド口金に供給した。（こ
こでのＣ層とはＡ層、Ｂ層とは別の層を意味する。）また、ベント式押出機（２）に、Ｂ
層の形成に用いる樹脂として、Ｂ１ １００質量％を２８０℃で真空ベント部を脱気しな
がら溶融混練しながら押出し、押出機（１）とは別の流路で、１００meshの金網メッシュ
にてポリマーを濾過させた後、口金温度を２７０℃に設定したＴダイ口金より共押出し、
互いに接する方向に回転し４０℃に冷却した、一対のキャスティングドラムとポリッシン
グロール間に吐出してキャスティングドラムに密着させ冷却固化し、未延伸シートを作製
した後に、ワインダーにてシートを巻き取った。
【０１４３】
　得られたシートは２５０μｍであり、厚み構成は、Ｃ層／Ｂ層／Ｃ層＝１／８／１であ
り、得られたシートは[物性の測定方法および効果の評価方法]の成形体作製部分に記載の
方法にて成形体を作製した。
【０１４４】
　得られたシート及び成形体の特性値は表に示した通りであり、シートの透明性、耐衝撃
性、ヒートシール性、印刷性、耐寒性に劣り、また成形体作製時のシート予熱温度は１５
５℃と高温であり、成形体の成形性は劣っていた。
【０１４５】
 
　（比較例５）
比較例５はＣ層の樹脂、押出機（１）の押出温度（℃）、口金温度（℃）を表のとおりに
変更した以外は、比較例４と同様にしてシートおよび成形体を得た。得られたシート及び
成形体の特性値は表に示した通りであり、シートの透明性、耐衝撃性、ヒートシール性、
印刷性、耐寒性に劣り、また成形体作製時のシート予熱温度は１６０℃と高温であり、成
形体の成形性は劣っていた。
【０１４６】
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【表１－１】

【０１４７】
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【表１－２】

【０１４８】
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【表１－３】

【０１４９】
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【表１－４】

【０１５０】
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【表１－５】

【０１５１】
　表において、積層厚み比の欄で記すＡとは、Ａ層を意味し、ＢとはＢ層を意味し、Ｃと
はＣ層を意味する。
【産業上の利用可能性】
【０１５２】
　本発明のポリエステルシートは耐熱性、透明性、成形性、耐寒性、ヒートシール性、印
刷性に優れ、加えて環境負荷が低減されたものであることから、包装容器、各種電子・電
気機器、ＯＡ 機器、車両部品、機械部品、その他農業資材、漁業資材、搬送容器、遊戯
具および雑貨などの各種用途の使用に有用である。その中でも特に好ましくは食品用の成
形容器、飲料用カップ蓋などの耐熱性、透明性、成形性の要求される用途に好ましく用い
ることができる。
【符号の説明】
【０１５３】
　１　　シート中央部
　２　　シート
　３　　支柱
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　４　　シート幅方向
　５　　シート長手方向
　６　　右端の高さ（地面から長手方向中心までの高さ）
　７　　左端の高さ（地面から長手方向中心までの高さ）
　８　　支柱の高さ
　９　　シート長手方向の右端の中心
　１０　シート長手方向の左端の中心
　１１　支柱の横幅
　１２　支柱の縦幅
 

【図１】
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