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物性を損なうことなく加工性を向上。
プラスチック用フッ素系添加剤です。
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤は、成形体の物性を下げることなく

成形性を向上させる加工助剤です。ダイ金属壁表面に付着し、樹脂の流れとの間に潤滑層を

形成し樹脂の見かけ溶融粘度を低減。成形品の表面品質や物性を向上し、ハイスピード成型を可能にします。

LLDPE、HDPE を中心に、ポリオレフィン一般に使用でき、インフレーションフィルム、キャストフィルム、ブロー成形、

モノフィラメント、パイプ、チューブ、ワイヤー、ケーブル等押出し成形用途で使われています。

また、異形の押出しに対しても効果があります。

特長
●樹脂の見かけ溶融粘度を低減します。
●押出しの時の背圧とトルクを減少します。
●吐出量を向上します。
●成形品の表面性＝メルトフラクチャー現象やシャークスキンを低減、光沢性、透明性を向上します。
●目やにを防止します。
●低い温度での加工を可能にします。
●成形性を向上することにより電力消費の低減に寄与します。
●FDA規格に適合し、PLにも登録済みで、食品に直接触れる用途にも使用できます。
　（FX5911、FX5920A、FX9613）

一般特性

３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤は、ダイ金属と樹脂の流れの間に潤滑層を形成。
摩擦を低減し、圧力を均一化させ、表面性を改善、効率的な成型が可能となります。

■３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤の摩擦低減メカニズム

無添加

添加

形状 色 有効成分 粘着防止剤 FDA基準 PL No. 用途

FX5911 パウダー 白色 100% ー §177.1520  §177.2600 〔B〕NJ-2094 キャストフィルム、HDPEパイプ、ブロー成形

FX5920A パウダー 白色 97% 3% §177.1520  §177.1350 〔B〕NL-36364 インフレーションフィルム、ブロー成形

FX9613 パウダー 白色 90% 10% §177.1520  §177.1350 〔B〕NJ-3961 インフレーションフィルム、キャストフィルム

３MTM ダイナマーTM ポリマー
加工助剤が樹脂の流れから
抜けでる

樹脂に含まれている３MTM ダ
イナマーTM ポリマー加工助
剤が水素結合で金属壁面表面
（壁面）にたまる

フッ素基があるため樹脂が滑
りやすくなる
→中央部と金属壁面で
　速度差が小さい
→メルトフラクチャーが
　なくなる

通常、金属表面に近いところでは樹脂は
すべりにくい



メルトフラクチャーの低減とともに、フィルム表面ハダの改善による
耐衝撃性の向上が期待できます。

耐衝撃性（ダートインパクト）の改善

３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤を添加した場合の
LLDPEで作成したフィルム物性への影響

フィルム諸物性一覧

メルトフラクチャーの
あるフィルム表面

インフレーション成形機

メルトフラクチャーの
ない平滑なフィルム表面

400から1000ppm程度３MTM ダイナマーTM ポリマー加
工助剤を添加することにより多くの樹脂でメルトフラク
チャーを取り除くことが期待できます。

メルトフラクチャーの除去

無添加

500ppm
３MTM ダイナマーTM 
ポリマー加工助剤添加
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使用レジン：MI=1  密度0.918  C6コポリマー LLDPE

見かけ粘度の低減

無添加

３MTM ダイナマーTM 
ポリマー加工助剤添加
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（フィラー入りLLDPE  ブローフィルムでの結果）
見かけ粘度とせん断速度の相関

背圧およびトルクの低減

無添加
1000ppm

３MTM ダイナマーTM 
ポリマー加工助剤添加
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使用レジン：酸化チタン7%、シリカ6%を含むMI=1のLLDPE

評価条件：設定温度208°C ダイギャップ0.635mm

時間当たりの押出量14.3/cm@750S-1

無添加

FX-9613

FX-5920A

2.3mmダイギャップ
1.0mmダイギャップ
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物性

1.0mm ダイギャップ
コントロール

３MTM ダイナマーTM ポ
リマー加工助剤無添加

FX-9613 FX-5920A

メルトフラクチャー あり なし なし

平均の厚み （μm） 38.8 36.1 35.2

引張試験 （ASTM D-882）    

22%応力 MPa
MD 11.23 12.34 12.56

TD 12.15 13.46 12.78

引張強度 MPa
MD 40.64 46.05 47.50

TD 35.26 42.34 41.04

引張伸度 %
MD 642.0 672.0 663.0

TD 721.0 758.5 739.5

ヤング率 MPa
MD 132.5 150.5 152.5

TD 157.4 184.2 165.6

エルメンドルフ引張強度 grams
（ASTM D-1192）

MD 514 571 559

TD 740 860 828

バランス TD／MD 1.44 1.51 1.48

ダート衝撃強度 grams
（ASTM D-1709 Method A） 105 192 238

シール強度 110°C 1.34 1.46 1.46

シール強度 120°C 9.81 11.24 10.73

透過率 % Gardner 93.6 93.6 93.5

ヘイズ % 14.6 16.9 9.5

グロス % 45° Gardner 45.4 45.3 64.9

1500ppm

TD：横方向／MD：マシーン方向

コントロール：LLDPE1＋ 5%LLDPE2
（PPAマスターバッチを添加したものと同算するために添加）

フィルム作成条件
●押出し機：89mm  24L/Dスクリュー  30～ 35rpm
●ラインスピード：25m/min
●ダイの直径：20.3cm
●押出し量：86kg /hr
●シェアレート：290 S-1

※LLDPE-2は、３MTM  ダイナマーTM  ポリマー加工助剤の3%
マスターバッチ作成のためのキャリアレジンとして使用。

使用レジン
樹脂 MI 密度 ( /cc)

LLDPE-1 1.0 0.198

LLDPE-2 2.0 0.198
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添加方法
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤は、
200〜1000ppm程度の添加量で十分効果
を発揮しますが、添加量が低いため、とくに
添加方法に注意する必要があります。一般
的には以下のような方法が取られています。

マスターバッチ法
マスターバッチで添加する場合、３MTM ダ
イナマーTM ポリマー加工助剤の濃度が5%
以下のマスターバッチを準備してください。
5%以上の高い濃度のものを使用すると分
散性が悪く、十分な効果を得られなくなるこ
とがあります。

マスターバッチ用樹脂
マスターバッチに使用するキャリア樹脂は、
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤を
均一に分散させるため、投入しようとしてい
るベースの樹脂よりMI(メルトインデックス)
が若干高いものを使います。３MTM ダイナ
マーTM ポリマー加工助剤自体は、成形品
の性能を害しませんが、マスターバッチに
使用するキャリア樹脂は、成形品への影響
を考慮する必要があります。なお、ビスヒド
ロキシトルエン(BHT)が入っている樹脂は、
黄変する可能性があります。

準備
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤は、
パウダー状のまま事前に混合し、プレブレン
ドすることによって、より均一に分散させる
ことができます。ペレットとパウダーのプレブ
レンドは可能ですが、分離(サージング)し
てしまい、濃度が均一にならない可能性が
あります。これはパウダーフィーダーを使用
することで改善でき、より均一な分散性を得
られます。

混練機
マスターバッチは、2軸の押出機、連続押
出機、インターナルバッチミキサーなどシェ
アーが高い混練機の使用をおすすめしま
す。なお、最適な混練条件は、混練機や
それぞれの配合等によって決定されます。

注意
過剰加熱は、樹脂や配合に含まれているそ
れぞれの成分が化学分解を起こし、架橋や
分子分断、変色、異臭、副生成物による毒
性の放出等を引き起こします。ポリエチレン
オキシド成分が含まれている３MTM ダイナ
マーTM ポリマー加工助剤 FX-5920Aを使
用する場合、適切なコンパウンディングが行
われないとホルマリンやギ酸といった有害
物質ができます。有害物質の発生を避け、
適切な濃度のものをつくるには、以下の点
に注意し作業を行ってください。

３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤は、
樹脂の製造中に直接添加できるように、特
別なパーティクルサイズと流れ性を持つよう
開発されています。

● 樹脂や成分中に含まれている物質の
   分解を防ぐために、十分な酸化防止剤を
    添加してください。

●コンパウンディングは、不活性の環境下で
  行うことをおすすめします。一般的には窒
  素気流下で行うことを推奨しています。

●コンパウンディング温度は 190℃以下で
  行い、保持時間はできるだけ短くする
   ようにしてください。

● 混合した後、最終製品を梱包／保管の
   前に 40℃以下に冷やしてください。

他の添加剤
他のパウダー状添加剤と３MTM ダイナマーTM 
ポリマー加工助剤を混合して使用しても、成形
品での分散性およびその性能は損なわれませ
ん。他の添加剤とともに、一定割合で３MTM ダ
イナマーTM ポリマー加工助剤を添加した場合、
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤の添加
量については、他の添加剤の量より計算で得
られます。なお、温度を上昇させた場合、添加
剤によっては３MTM ダイナマーTM ポリマー加工
助剤の性能に影響を及ぼすことがあります。

添加方法
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤の添加
には、他のパウダー状の添加剤とともに、パ
ウダーフィーダーを使うことをおすすめしま
す。分給の必要がある場合には、反応装
置から直接取り出されるパウダー樹脂ととも
に、リボンミキサーやインテンシブミキサー等
によりよく攪拌してください。

装置と条件
３MTM ダイナマーTM ポリマー加工助剤は、2
軸の押出機や連続混合ペレタイザーで混合
が可能です。とくに装置を改良する必要はあ
りませんが、パウダーフィーダーを使用するか
プレブレンドを行うことをおすすめします。液
状の添加剤がある場合には、３MTM ダイナ
マーTM ポリマー加工助剤の分散を考慮し、
十分な混練を行ってください。高粘度の樹脂
を使用する場合は均一に分散させるために、
マスターバッチが必要になる場合もあります。

直接添加法

●樹脂や他の添加剤の分解を防ぐために、
  十分な酸化防止剤を添加してください。
●嫌気性状況下で混合することが必要です。


