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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　順に、基材と、平均粒子径が１マイクロメートル以上１００マイクロメートル以下の組
成粒子を含むことで凹凸構造を有したアンカーコート層と、ヒートシール層と、少なくと
も疎水性粒子と無機バインダーとを混合した成分を含む撥水層とからなるヒートシール対
象物と部分的にヒートシールする積層体であり、ヒートシール時に前記組成粒子がヒート
シール対象物に刺さり込んだ状態となることを特徴とする積層体。
【請求項２】
　前記アンカーコート層が、前記組成粒子と熱硬化性樹脂からなることを特徴とする請求
項１記載の積層体。
【請求項３】
　前記組成粒子がフッ素樹脂、シリコーン、シリカ、金属酸化物、ナイロン、ポリエチレ
ン、ポリスチレン、ポリプロピレン、ポリエステル、アクリル樹脂の少なくとも１つを含
んで形成されていることを特徴とする請求項１または２記載の積層体。
【請求項４】
　前記疎水性粒子は、疎水化表面処理されているものであることを特徴とする請求項１か
ら３何れか記載の積層体。
【請求項５】
　前記無機バインダーは、Ｍ（ＯＲ）ｎ（ただし、Ｍは金属元素、ＲはＣｍＨ２ｍ＋１（
ただしｍ＝１～３）、ｎ＝１～４）で表される金属アルコキシド、前記金属アルコキシド
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の加水分解物、若しくはそれらの複合物のいずれかを少なくとも含有することを特徴とす
る請求項１から４何れか記載の積層体。
【請求項６】
　前記組成粒子の平均粒子径が、アンカーコート層の組成粒子がない部分の厚みとヒート
シール層の厚みと撥水層の厚みの合計に対して１．５倍以上であることを特徴とする請求
項１から５何れか記載の積層体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液体や粉流体、固液混合体など流動性を有する内容物を密封包装する包装袋
、及び蓋材などに使用される、容器本体などのヒートシール対象物と部分的にヒートシー
ルする積層体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、ヨーグルト、ケチャップ、マヨネーズ等の食品類を包装袋に充填密封、容器に充
填して蓋材で密封し、使用時にそれらの食品が包装袋、容器、蓋材に付着せず、内容物の
残渣が少ない、または注ぎやすい、或いは開封時の内容物飛散が少ない包装材料の開発、
製品が見られている。
【０００３】
　このような付着防止機能を付与した包装袋に用いられる積層体は、撥水層や撥油層を包
材の内容物側の最内層面に施している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００２－３７３１０
【特許文献２】特開２０１１―９３３１５
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　包装材料に充填した内容物が粘度が高く、内容物が包装材料に付着しやすい成分であっ
た場合、内容物の一部が包装材料内部に残存してしまい、内容物を全て使いきれないなど
の問題がある。
【０００６】
　これらの問題については、内容物が包装袋内側の素材に対して付着しやすい成分である
ことが主な原因であることが多いため、包装袋の形状等に関する工夫をもって改善するこ
とは困難である。
【０００７】
　特許文献１には、ヒートシール層が、付着防止効果を有する非イオン界面活性剤又は疎
水性添加物の少なくとも１種を含むポリオレフィンの包装材料が記載されているが、この
包装材料では非付着性が不十分であり、包装材料内部に内容物が残存してしまう問題を改
善しうるものではない。
【０００８】
　また、シール性を阻害するため、シール条件を高温にするなど過酷な条件にせざるを得
ず、包装材料が収縮するなどの問題が発生する。
【０００９】
　特許文献２には、熱可塑性樹脂層（ヒートシール層）の表面に疎水性酸化物微粒子を付
着して非付着性を付与しているが、疎水性酸化物微粒子をヒートシール面に固着させる具
体的な方法が提示されておらず、この構成では疎水性酸化物微粒子が脱落し、内容物など
食品内部に入り込む衛生上の問題がある。また、ヒートシール部は疎水酸化物微粒子がヒ
ートシール層内に埋め込まれるため、ヒートシール層内の凝集力が弱まりヒートシール強
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度が劣化する問題がある。
【００１０】
　また、０．５～１００μmの組成粒子をヒートシール層に含有させ、凹凸構造を付与す
ることで点接触となることで疎水性酸化物微粒子の脱落を少なくしているが、組成粒子が
ヒートシール層に含有されていることからシール時の熱などによりヒートシール層が溶融
するため、同時に充填粒子が移動、または脱落して内容物など食品内部に入り込む衛生上
の問題がある。
【００１１】
　本発明は上記問題に鑑みてなされたものであり、内容物が包装袋などの内部である非ヒ
ートシール部分に付着・残留することがなく、ヒートシール強度の劣化のない積層体を提
供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　請求項１に記載の発明は、順に、基材と、平均粒子径が１マイクロメートル以上１００
マイクロメートル以下の組成粒子を含むことで凹凸構造を有したアンカーコート層と、ヒ
ートシール層と、少なくとも疎水性粒子と無機バインダーとを混合した成分を含む撥水層
とからなるヒートシール対象物と部分的にヒートシールする積層体であり、ヒートシール
時に前記組成粒子がヒートシール対象物に刺さり込んだ状態となることを特徴とする積層
体である。
【００１３】
　請求項２に記載の発明は、前記アンカーコート層が、前記組成粒子と熱硬化性樹脂から
なることを特徴とする請求項１記載の積層体である。
【００１４】
　請求項３に記載の発明は、前記組成粒子がフッ素樹脂、シリコーン、シリカ、金属酸化
物、ナイロン、ポリエチレン、ポリスチレン、ポリプロピレン、ポリエステル、アクリル
樹脂の少なくとも１つを含んで形成されていることを特徴とする請求項１または２記載の
積層体である。
【００１６】
　請求項４に記載の発明は、前記疎水性粒子は、疎水化表面処理されているものであるこ
とを特徴とする請求項１から３何れか記載の積層体である。
【００１７】
　請求項５に記載の発明は、前記無機バインダーは、Ｍ（ＯＲ）ｎ（ただし、Ｍは金属元
素、ＲはＣｍＨ２ｍ＋１（ただしｍ＝１～３）、ｎ＝１～４）で表される金属アルコキシ
ド、前記金属アルコキシドの加水分解物、若しくはそれらの複合物のいずれかを少なくと
も含有することを特徴とする請求項１から４何れか記載の積層体である。
【００１８】
　請求項６に記載の発明は、前記組成粒子の平均粒子径が、アンカーコート層の組成粒子
がない部分の厚みとヒートシール層の厚みと撥水層の厚みの合計に対して１．５倍以上で
あることを特徴とする請求項１から５何れか記載の積層体である。
【発明の効果】
【００１９】
　請求項１に記載の積層体によれば、非付着性を有する撥水層が設けられているため、内
容物が包装材料内部などの非ヒートシール部分に付着・残留してしまうことが少ない積層
体を提供することができる。
【００２０】
　また、１～１００μmの大きな平均粒径を持つ組成粒子を含有させることにより、撥水
層表面にフラクタル構造のような凹凸形状を持たせることができる。表面がこのような凹
凸形状を持つ場合、液滴のはじき性がより向上し、撥水性のみならず、油脂分を含んだ成
分に対する撥油性も効果的に高めることが可能となる。
【００２１】
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　なお、フラクタル構造とは、ある有限の平面・立体形状に対して、その表面に微細な凹
凸形状が刻まれることにより、その表面の円周の長さや表面積が無限となる、理論上の表
面形状である。
【００２２】
　本願では、表面の円周の長さや表面積が有限であっても十分撥水または撥油効果を生ず
る形状であればよい。
【００２３】
　更には、平均粒径１～１００μmの組成粒子をアンカーコート層に含まれて凹凸構造を
有しているため、ヒートシール対象物が組成粒子に刺さり込み、例えば投錨したような固
定する効果を付与できるためヒートシール強度が劣化することはない。
【００２４】
　請求項２に記載の積層体によれば、積層体に使われるアンカーコート層が熱硬化性樹脂
を使用するため、シール時の熱を受けてもアンカーコート層は溶融しないため、平均粒径
１～１００μmの組成粒子はアンカーコート層内にしっかり留まり、脱落することはない
。
【００２５】
　請求項３に記載の積層体によれば、積層体に使われるアンカーコート層に含まれる粒子
がフッ素樹脂、シリコーン、シリカ、金属酸化物、ナイロン、ポリエチレン、ポリスチレ
ン、ポリプロピレン、ポリエステル、アクリル樹脂の少なくとも１つを含んでいることか
ら、ヒートシール対象物が組成粒子に刺さり込み、投錨効果を付与できるためヒートシー
ル強度が劣化することはない。
【００２７】
　請求項４に記載の積層体によれば、疎水性粒子として、表面が疎水化表面処理された粒
子を使用することにより、個々の粒子の疎水性がより向上し、更に撥水効果を高めること
が可能となる。
【００２８】
　特に疎水性粒子として無機酸化物を使用すると、疎水化表面処理時の反応系において無
機酸化物が高い分散速度を有するため、その無機酸化物の表面が多く露出することから、
疎水化表面処理をより高い効率で行うことが可能となり、更に撥水効果を高めることがで
きる。
【００２９】
　請求項５に記載の積層体によれば、無機バインダーが、金属アルコキシド又は金属アル
コキシドの加水分解物、若しくはその複合物のいずれかを少なくとも含有することにより
、無機バインダーを介した疎水性粒子同士の凝集性が向上するため、撥水層内の疎水性粒
子等が脱落し撥水層が崩壊することが無く、ヒートシール層との密着性を更に高めること
が可能となる。
【００３０】
　請求項６に記載の積層体によれば、組成粒子がない部分から組成粒子がある部分が突出
することにより、より確実に刺さりこむ部分である投錨部分を形成することができ、ヒー
トシール対象物との密着性を更に高めることが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００３１】
【図１】本発明の積層体の層構成の断面図である。
【図２】本発明の積層体がヒートシール対象物とヒートシールしている状態の一実施形態
を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３２】
　本発明の積層体の代表的な実施形態の一例について、以下必要に応じて図面を参照しな
がら説明する。
【００３３】
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　本発明の積層体を包装材料として用いる場合、それに充填する内容物としては特に限定
されないが、例えば、プリン、ゼリー、ヨーグルト、ミルク等の食品類などに対して好適
に用いることができる。
【００３４】
　本発明の積層体は、基材、平均粒子径１～１００μｍの組成粒子を含むことで凹凸構造
を有したアンカーコート層、ヒートシール層、撥水層を含む撥水性を有する積層体から形
成される。
【００３５】
　本発明の積層体は、例えば蓋材である場合は、ヒートシール対象物は容器本体というこ
とになり、例えばカップ状容器の場合は、容器本体のフランジ部分とヒートシールし、そ
の内側は非ヒートシール部分となる。
【００３６】
　また、本願の積層体どうしをヒートシールするものでもよいが、その場合は互いに反対
側の積層体がヒートシール対象物となる。
【００３７】
　本発明の積層体の層構成について図１に示した。図１に示すように、少なくとも基材１
０、平均粒子径１～１００μｍの組成粒子２１を含むことで凹凸構造を有したアンカーコ
ート層２０、ヒートシール層３０、撥水層４０がこの順序で積層され、且つ撥水層４０が
積層体内側の最表面に設けられていれば良く、例えば、層間を貼り合せるために接着剤等
をいずれかの層の間に挿入したり、若しくは基材のアンカーコート層を設ける裏面に、印
刷層や別の撥水層等を更に積層することを妨げるものではない。
【００３８】
　本発明の積層体の基材としては、強度等の要求品質と加工適正を具備していれば良く、
例えば、紙、プラスチックフィルム、アルミ箔等が使用できる。紙は、上質紙、特殊上質
紙、コート紙、アート紙、キャストコート紙、模造紙、クラフト紙などが使用できる。プ
ラスチックフィルムは、ポリオレフィン、酸変性ポリオレフィン、ポリエステル、ポリア
ミド、ポリエチレンテレフタレート、セロハンなどの延伸・非延伸フィルムが使用できる
。
【００３９】
　また、バリア性等を要求される場合は、アルミ箔、アルミ蒸着フィルム、無機酸化物蒸
着フィルムなどのバリア性基材を使用できる。また、これらの紙、プラスチックフィルム
等を接着剤層等を介して積層して使用しても構わない。
【００４０】
　アンカーコート層は、凹凸構造を形成させるための平均粒子径１～１００μmの組成粒
子を基材に対して固着させる機能のほか、ヒートシール層を基材と分離しないようにアン
カーコート機能するものであり、例えば、アクリル樹脂、ポリウレタン樹脂、エポキシ樹
脂、メラミン樹脂、フェノール樹脂、シリコーン樹脂、ポリエステル樹脂等の熱硬化性樹
脂などの樹脂と組成樹脂の混合物などが挙げられる。
【００４１】
　この場合の熱硬化性樹脂は、１液硬化型、主剤と硬化剤とからなる２液硬化型のいずれ
でも構わない。
【００４２】
　なお、この場合熱硬化性樹脂を採用すると、組成粒子がしっかりとアンカーコート層に
固着され、包装材料の製造工程や、内容物の充填工程の機械上でも組成粒子が脱落するこ
とを抑えられるために好ましい。
【００４３】
　また、充填工程のシール加工など過熱工程を経ても、熱により熱硬化性樹脂が軟化する
ことはほとんどなく、熱硬化性樹脂は組成粒子を固着できる。
【００４４】
　アンカーコート層に含まれる組成粒子の材料としては、フッ素樹脂、シリコーン、シリ
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カや、アルミナ、マグネシアなどの金属酸化物、ナイロン、ＰＥ、ポリスチレン（ＰＳ）
、ＰＰ、ポリエステル、アクリル樹脂のプラスチック等を用いることができる。また、こ
れらの材料から複数種類が選択され、異なる材料からなる複数の粒子が混合されて用いら
れてもよい。
【００４５】
　フッ素樹脂はポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、テトラフルオロエチレン・パ
ーフルオロアルキルビニルエーテル共重合体（ＰＦＡ）、テトラフルオロエチレン・ヘキ
サフルオロプロピレン共重合体（ＦＥＰ）、テトラフルオロエチレン・エチレン共重合体
（ＥＴＦＥ）、ポリクロロトリフルオロエチレン（ＰＣＴＦＥ）、ＥＦＥＰなどがこのま
しい。
【００４６】
　シリコーンは球状シリコーンゴムパウダーの表面をシリコーンレジンで被覆した粉末、
または、ジメチルポリシロキサンを架橋した構造を持つシリコーンゴムの粉末、または（
ＲＳｉＯ３／２）ｎで表される架橋構造を持つポリオルガノシルセスキオキサン硬化物の
粉末が好ましい。
【００４７】
　アクリル粒子はポリメタクリル酸メチル、ポリメタクリル酸ブチル、ポリアクリル酸エ
ステル、架橋ポリメタクリル酸メチル、架橋ポリメタクリル酸ブチル、架橋ポリアクリル
酸エステルであることが好ましい。
【００４８】
　アンカーコート層に含まれる組成粒子のサイズとしては、平均粒子径が１マイクロメー
トル（μｍ）以上１００μｍ以下であることが良く、１０μｍ以上５０μｍ以下が好まし
い。平均粒子径が１μｍより小さいと、凹凸層の表面に十分な大きさ凹凸を付与すること
が困難となる。
【００４９】
　また、平均粒子径が１００μｍより大きいと、高密度で凹凸を付与させることが困難に
なり、撥水機能を向上させることができない上に、大きく突出した混合粒子が、摩擦など
の外部応力によって脱落しやすくなる。
【００５０】
　アンカーコート層中の熱可塑性樹脂だけの組成粒子が存在しない部分の厚みは０．１μ
ｍ以上５μｍ以下の範囲内であることが好ましい。０．１μｍ以下だと基材との密着性、
及びヒートシール層との密着性が損なわれる恐れがあり、また、５μｍ以上だと凹凸を形
成する粒子を埋めてしまい、十分な凹凸構造による撥水機能がそこなわれる恐れがある。
【００５１】
　アンカーコート層の組成粒子が凹凸構造を効果的に有するためには、アンカーコート層
組成粒子がない部分の厚み、ヒートシール層の厚み、撥水層の厚みの合計に対して、組成
粒子の平均粒径がそれより大きくなれば良く、好ましくはアンカーコート層の組成粒子が
ない部分の厚み、ヒートシール層の厚み、撥水層の厚みの合計に対して１．５倍以上の平
均粒子径であることが好ましい。１．５倍未満の場合、十分な凹凸構造による撥水機能が
損なわれる。また、ヒートシール対象物にささりにくくなる。
【００５２】
　また、撥水層表面の表面粗さＲｚ（ＪＩＳ　Ｂ０６０１　１９９４年）が５μｍ以上の
凹凸を有するようにすることで、より撥水効果が安定的に発揮される。
【００５３】
　アンカーコート層に含まれる組成粒子は、充填時などのヒートシールするときの条件、
ヒートシール対象物、例えば容器などの材質によって、選定することが望ましい。特にヒ
ートシールにより組成粒子がヒートシール対象物へ刺さりこむためには、ヒートシール温
度よりも軟化点が高く、ヒートシール対象物の少なくとも表面の軟化点よりも高いことが
好ましい。
【００５４】
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　アンカーコート層の形成方法については特に制限はないが、例えば、熱硬化性樹脂に組
成粒子を混合した材料を基材上に塗布し、加熱して熱硬化性樹脂を硬化させることにより
形成することができる。熱硬化性樹脂の量と組成粒子の径との関係によっては、組成粒子
の一部が熱硬化性樹脂から露出することもあるが、いずれの混合粒子も基材側の下方は、
熱硬化性樹脂に支持されて、基材上に十分な強度をもって保持される。
【００５５】
　なお、本発明において、平均粒子径は個々の粒子を球状粒子に換算した平均径を指しコ
ールター法もしくはレーザー散乱法により測定されるものと定義する。また、ＪＩＳ　Ｂ
０６０１の内容は、年によって若干異なるため、本発明では１９９４年のものに従う。
【００５６】
　ヒートシール層としては、ヒートシールニスやホットメルト剤であっても良く、使用さ
れる形態、ヒートシール対象物の材質、充填条件、ヒートシール強度や開封強度の要求品
質などによって適宜選択することができる。溶剤に溶解してコーティングするヒートシー
ルニスを用いる場合は、成分としてポリアクリレート樹脂、ウレタン樹脂、メラミン樹脂
、アミノ樹脂、エポキシ樹脂、ポリエチレン樹脂、スチレン樹脂、ポリプロピレン樹脂、
ポリエステル樹脂、セルロース樹脂、塩化ビニル樹脂、ポリビニルアルコール樹脂、エチ
レン酢酸ビニル共重合及びそれらの混合材料を用いる。
【００５７】
　ホットメルトを用いる場合は、ポリアクリレート樹脂、ＥＶＡ樹脂、塩酢ビ樹脂、エチ
レン樹脂、ポリエステル樹脂、変性ポリオレフィン等が使用できる。尚、変性ポリオレフ
ィンは、不飽和カルボン酸またはその無水物で変性されたポリオレフィンであれば、より
高い接着性が得られるため好ましく、ポリオレフィンはポリエチレン、ポリプロピレン等
を用いることができる。
【００５８】
　また、熱接着性ポリオレフィン樹脂を用いても良く、その場合は、低密度ポリエチレン
樹脂（ＬＤＰＥ）、直鎖状低密度ポリエチレン樹脂（ＬＬＤＰＥ）、ポリプロピレン樹脂
（ＰＰ）、エチレン―メタクリル酸共重合樹脂（ＥＭＡＡ）、エチレン―アクリル酸共重
合樹脂（ＥＡＡ）、エチレン―酢酸ビニル共重合樹脂（ＥＶＡ）、アイオノマー樹脂（Ｉ
Ｏ）、エチレン―メチルアクリレート共重合樹脂（ＥＭＡ）、エチレン―エチルアクリレ
ート共重合樹脂（ＥＥＡ）、エチレン―ブチルアクリレート共重合樹脂（ＥＢＡ）等、及
びそれらの混合成分を使用できる。
【００５９】
　ヒートシール層の厚みは０．１μｍ以上５０μｍ以下の範囲内であることが好ましい。
０．１μｍ以下だと十分なヒートシール強度が得られない。また、１０μｍ以上だと熱硬
化性樹脂と粒子からなるアンカーコート層が構成する凹凸構造を埋めてしまい、十分な凹
凸構造による撥水機能が再現できなくなってしまう。
【００６０】
　撥水層は、少なくとも疎水性粒子と無機バインダーの役割を果たす無機酸化物とを含ん
で構成されているのが好ましい。疎水性粒子は、無機酸化物であることが好ましく、シリ
カ、アルミナ、マグネシア、酸化チタンなどの各種無機酸化物を用いることができる。中
でも、無機バインダーとの密着性を上げるためにはシリカが好ましく、燃焼法、アーク法
などの乾式製法や沈殿法、ゲル法などの湿式製法から得られる合成シリカ、または天然シ
リカでも構わない。
【００６１】
　疎水性粒子の表面には疎水化処理が施されており、撥水機能が付与されているのが好ま
しい。疎水化処理方法については、乾式法、湿式法など各種の処理が可能であるが、微粒
子全面を処理するためには、ＣＶＤ法、プラズマ法等による乾式処理を施すのが好ましく
、疎水性官能基がジメチルシリル（ＣＨ３）２Ｓｉ（Ｏ－Ｒ）２（ただし、ＲはＣｍＨ２

ｍ＋１（ただしｍ＝１～３））、トリメチルシリル（ＣＨ３）３ＳｉＯ－Ｒ（ただし、Ｒ
はＣｍＨ２ｍ＋１（ただしｍ＝１～３））、ジメチルポリシロキサン（ＣＨ３）２－Ｓｉ
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－Ｏ－Ｓｉ（Ｏ－Ｒ）３（ただし、ＲはＣｍＨ２ｍ＋１（ただしｍ＝１～３））、ジメチ
ルシロキサン、アミノアルキルシリル、アルキルシリル、メタクリルシリルの何れかであ
ればよい。これらの官能基を生成することで、臨界表面張力（表面エネルギー）を小さく
して撥水性が向上する。
【００６２】
　撥水層が疎水性粒子の凝集体で形成されている場合、疎水化処理は少なくとも凝集体の
表面を処理していればよく、凝集体の内部が親水性であっても構わない。つまり、凝集体
の表面に存在しない凝集体内部の個々の一次粒子は、表面が疎水処理されていいなく、親
水性であってもよい。乾式製法の酸化物微粒子であれば、ナノレベルの凝集体で疎水処理
できる。
【００６３】
　疎水性粒子の平均粒子径は、アンカーコート層の粒子よりも小さく、５ナノメートル（
ｎｍ）以上１０μｍ以下であれば表面により均一に分布しやすく、好ましい。平均粒子径
のバラツキには特に制限はないが、大小様々な径の粒子が存在することで、フラクタル構
造を形成しやすい。平均粒径は、疎水性粒子が凝集した状態の粒径を言い、コールター法
、動的散乱、レーザー散乱法にて測定できる。
【００６４】
　無機バインダーとしては、金属アルコキシドを用いるのが好ましい。金属アルコキシド
とは、テトラエチルオルソシリケート（Ｓｉ（ＯＣ２Ｈ５）４）（ＴＥＯＳ）、トリイソ
プロピルアルミニウム（Ａｌ（ＯＣ３Ｈ７）３）、など一般式Ｍ（ＯＲ）ｎ（ただし、Ｍ
はＳｉ，Ｔｉ，Ａｌ，Ｚｒなどの金属、ＲはＣＨ３，Ｃ２Ｈ５などのＣｍＨ２ｍ＋１（ｍ
＝１～３）で表されるアルキル基、ｎは１から４の自然数）で表せるものである。その中
でもＭがＳｉ，Ａｌ、Ｔｉである金属アルコキシドの特性が優れている。これ以外に、無
機バインダー層の凝集力、無機バインダー層と隣接する層との密着性を高めるために、無
機バインダー層内にシランカップリング剤を入れたり、また、無機バインダーの反応をコ
ントロールするために触媒などを使用しても構わない。シランカップリング剤の官能基と
してビニル、エポキシ、スチリル、メタクリル、アクリル、アミノ、ウレイド、メルカプ
ト、スルフィド、イソシアネートのうちのいずれか１つを持つものが好ましい。
【００６５】
　撥水層は、金属アルコキシドあるいは金属アルコキシドとシランカップリング剤の混合
物を直接あるいはあらかじめ加水分解反応させたものを疎水性粒子と混合して複合物溶液
を作成するのが好ましく、例えば、この複合物溶液を用いて熱可塑性樹脂層上にコーティ
ングを施すことにより形成できる。
【００６６】
　コーティングを施す際の塗布方法は、ロールコート、ダイレクトグラビアコート、リバ
ースグラビアコート、バーコート、キスリバースコート、ダイコート、ドクターブレード
コート、刷毛塗り、ディップコート、スプレーコート、スピンコート等公知の各種方法を
適宜選択して用いることができる。
【００６７】
　複合物溶液における疎水性粒子と無機バインダーに含まれる金属酸化物との重量比率は
、５：９５～９５：５であることが好ましい。疎水性粒子の重量比が５％より低いと、疎
水性表面が最表層を覆う面積が小さくなり、十分な撥水性能が出せない。また、９５％以
上だと疎水性粒子がバインダーと結合することなく最表面に出てくるために、摩擦や振動
などの外部応力によって疎水性粒子が脱落し、撥水性能が損なわれやすい。
【００６８】
　撥水層の膜厚は０．１μｍ以上１０μｍ以下の範囲内であることが好ましい。０．１μ
ｍ以下だと疎水性粒子が最表面に現れる量が少なくなり、撥水性が低下する。また、１０
ミクロン以上だと撥水機能層が厚くなりすぎて熱シール時にシール阻害を起こしやすく、
十分に密閉ができない。また、アンカーコート層によってもたらされる凹凸を相殺してし
まい、十分な撥水機能を発現できない場合がある。
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【００６９】
　撥水層は、積層体の平面視（厚さ方向に見た状態）において、ヒートシール層の３０％
以上、より好ましくは７０％以上を覆うように設けられるのが好ましい。被覆面積比が３
０％未満だと、内容物が非撥水表面と接触する面積が大きくなり、十分な撥水性能を発揮
することができない。また、容器本体に対してヒートシールにより接着する等により、内
容物と接触しないことが予め明らかである部位等には撥水機能層が設けられなくてもよい
。
【００７０】
　以上説明したように、本実施形態の積層体によれば、内容物に対向する基材の一方の面
（以下、「対向面」と称することがある。）に凹凸構造を持つアンカーコート層が設けら
れ、さらに凹凸構造を持つアンカーコート層上にヒートシール層および撥水層が設けられ
ている。アンカーコート層には組成粒子が含まれているため、撥水層の表面の表面粗さＲ
ｚは５μｍ以上の凹凸が形成される。したがって、アンカーコート層による撥水効果と撥
水層による撥水効果とがあいまって、対向面に高い撥水性を実現することができる。
【００７１】
　また、組成粒子は、アンカーコート層中の熱硬化性樹脂などの樹脂により基材に支持さ
れているため、積層体に対してヒートシール処理が行われてヒートシール層が軟化したと
きも、ヒートシール層内で熱可塑性樹脂が厚さ方向に移動することは殆どない。したがっ
て、組成粒子が熱可塑性樹脂に埋もれて相対的に大きい凹凸が損なわれたり、組成粒子が
蓋材から脱落したりする等の不具合の発生を好適に抑制して、ヒートシール処理の前後に
おいても安定した撥水性能を発揮することができる。さらに、ヒートシール処理以外の、
例えば搬送等の各種工程において外部から作用する応力等に対しても、組成粒子の脱落を
好適に防止することができる。
【００７２】
　さらに、組成粒子が熱硬化性樹脂などにより支持されているため、アンカーコート層上
にヒートシール層を形成する際、組成粒子と熱可塑性樹脂の比重の値が近似している場合
等でも、組成粒子がヒートシール層の上方に移動して組成粒子の一部がヒートシール層か
ら露出することがない。したがって、撥水層は、必ず、ヒートシール層と接触するため、
確実にヒートシール層と接合され、撥水層の疎水性粒子が脱落しにくい構成とすることが
できる。
【００７３】
　図２に示すように、ヒートシール対象物として容器本体を用いて積層体５０を蓋材とし
て使用する場合、ヒートシールにより容器本体６０に対して接合し、容器本体の内部空間
を密閉すると、カップ状などの包装容器が完成する。
【００７４】
　容器本体の材質には特に制限はなく、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリスチレンな
どのプラスチック容器や、紙やプラスチックフィルムを貼り合せたや複合容器等を用いる
ことができる。また、積層体においてヒートシールされる部位に、撥水層が存在していて
も問題ない。この場合は、ヒートシール工程において、容器本体と接合される部位の撥水
層はヒートシール時のシールバーなどによりに亀裂が生じ、当該亀裂からヒートシール層
の一部、または容器本体の樹脂の一部が亀裂部を通り積層体と容器本体とが接合される。
【００７５】
　また、図３に示すように、アンカーコート層に施された粒子がヒートシールによりヒー
トシール対象物である容器に刺さりこみ、投錨効果による物理的なシール性も発現するた
め、シール性に問題はない。
【００７６】
　本発明の積層体について、実施例および比較例を用いてさらに説明する。なお、以下の
各実施例は、あくまでも本発明の構成の例示であり、これにより本発明の技術的範囲は何
ら限定されるものではない。
【実施例】



(10) JP 6268885 B2 2018.1.31

10

20

30

40

50

【００７７】
　＜実施例１＞
　基材層として坪量７９．１ｇ／ｍ２のカタアート紙のコート層と反対側と、厚み１２μ
ｍのポリエチレンテレフタレート（以下ＰＥＴ）にアルミニウム蒸着を施した蒸着フィル
ム（以下ＶＭＰＥＴ）のアルルミニウム蒸着面をドライラミネート法で貼り合せた。
【００７８】
　ＶＭＰＥＴのＰＥＴ層上に、グラビア法により、酢酸エチルに溶解した２液硬化型のポ
リエステル系樹脂の主剤とイソシアネート硬化剤からなる熱硬化性樹脂にアクリル樹脂か
らなる平均粒子径２０μｍの粒子を、熱硬化性樹脂１０重量部に対して組成粒子１０重量
部の比率で分散して調整したコート剤を塗布し、乾燥後の熱硬化性樹脂部分のみの厚さに
して２μｍ塗布してアンカーコート層を得た。
【００７９】
　凹凸構造をしたアンカーコート層上にグラビアコートによってアクリル系のヒートシー
ル性のある熱可塑性樹脂を、乾燥後膜厚にして２μｍ塗布し、熱可塑性樹脂を主成分とす
るヒートシール層を形成した。
【００８０】
　次に、表面にジメチルポリシロキサン処理を行った平均一次粒子径２０ｎｍの疎水性シ
リカ微粒子をメタノールに分散した溶液と、テトラエトキシシラン（ＴＥＯＳ）を加水分
解反応させて作製したシリカゾル溶液からなるシリカゾルバインダーを混合し、作製した
撥水コート剤を、ヒートシール層上に塗布し、乾燥後の厚みが１μｍの厚さで全面塗布し
て撥水層を形成し、実施例１の積層体を作製した。これにより、アンカーコート層の厚み
とヒートシール層の厚みと撥水層の厚みの合計に対してアクリル粒子径が１．５倍以上と
なる。
【００８１】
　得られた積層体に対して、以下の試験を行い、その性能を評価した。
【００８２】
　ａ．撥水性試験
　（Ａ）積層体の撥水層面に、５マイクロリットルの純水を静置して接触角を測定し、下
記の基準にて評価。
【００８３】
　接触角　１４０°＜　　　　：　○
　接触角　１１０～１４０°　：　△
　接触角　＜１１０°　　　　：　×
以上。
【００８４】
　（Ｂ）積層体の撥水層面に、ヨーグルト（ダノンＢＩＯヨーグルト／プレーン加糖）を
２ミリリットル滴下し、傾けてヨーグルトのはじき性を目視にて確認し、下記の基準にて
評価。
【００８５】
　付着しない　　　　：　○
　部分的に付着する　：　△
　付着する　　　　　：　×
以上。
【００８６】
　ｂ．ヒートシール性
　（Ａ）積層体の撥水層面とポリスチレンシートを２１０℃、０．２ＭＰａ、１．５秒の
条件でヒートシールを行い、引張試験法により１５ｍｍ幅の試験片のヒートシール強度を
測定し、下記の基準で評価。
【００８７】
　１０Ｎ＜　　：　○
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　５～１０Ｎ　：　△
　＜５Ｎ　　　：　×
以上。
【００８８】
　（Ｂ）上記（Ａ）の条件でヒートシールを行い、積層体とポリスチレンシートがヒート
シールされている断面を出し、光学顕微鏡で５０～１００倍の倍率にて、アンカーコート
層中の粒子が容器の刺さり込んでいるのか目視で確認。
【００８９】
　刺さり込んでいる　　：　○
　刺さり込んでいない　：　×
以上。
【００９０】
　ｃ．耐摩耗試験
　学振試験機（ＪＩＳ　Ｋ　５７０１－１に準拠）を用い、ＳＵＳ製の２００ｇ荷重の摩
擦子を積層体の撥水層面に乗せ、１００往復し、積層体の表面状態を光学顕微鏡で約２０
倍に拡大して、アンカーコート層中の粒子の脱落を観察。
【００９１】
　＜実施例２＞
　アンカーコート層に含まれるアクリル樹脂からなる粒子の平均粒子径を５μｍとした以
外は実施例１と同様に積層体を得た。
【００９２】
　＜実施例３＞
　アンカーコート層に含まれるアクリル樹脂からなる粒子の平均粒子径を５０μｍとした
以外は実施例１と同様に積層体を得た。
【００９３】
　＜実施例４＞
　アンカーコート層に含まれるアクリル樹脂からなる粒子の平均粒子径を８０μｍとした
以外は実施例１と同様に積層体を得た。
【００９４】
　＜実施例５＞
　アンカーコート層の樹脂成分を酢酸エチルに溶解した２液硬化型のポリウレタン系樹脂
の主剤とイソシアネート硬化剤からなる熱硬化性樹脂にした以外は、実施例１と同様に積
層体を得た。
【００９５】
　＜実施例６＞
　アンカーコート層に含まれる粒子成分をナイロン樹脂とした以外は実施例１と同様に積
層体を得た。
【００９６】
　＜実施例７＞
　撥水層の撥水コート剤に使用するシリカゾル溶液がトリイソプロピルアルミニウム（Ｔ
ＩＰＡ）を加水分解反応させて作製した以外は実施例１と同様に作成した。
【００９７】
　＜実施例８＞
　撥水層の撥水コート剤に使用する疎水性シリカ微粒子の母体となる粒子成分が酸化マグ
ネシウム（ＭｇＯ）を使用した以外は実施例１と同様に作成した。
【００９８】
　＜実施例９＞
　撥水層の撥水コート剤に使用する疎水性シリカ微粒子の表面処理がトリメチルシリル処
理である以外は実施例１と同様に作成した。
【００９９】
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　＜実施例１０＞
　撥水層の撥水コート剤に使用する疎水性シリカ微粒子の平均一次粒子径が８ｎｍである
以外は実施例１と同様に作成した。
【０１００】
　＜実施例１１＞
　撥水層の撥水コート剤に使用する疎水性シリカ微粒子の平均一次粒子径が１００ｎｍで
ある以外は実施例１と同様に作成した。
【０１０１】
　＜実施例１２＞
　撥水層の撥水コート剤に使用する疎水性シリカ微粒子の平均一次粒子径が５００ｎｍで
ある以外は実施例１と同様に作成した。
【０１０２】
　＜実施例１３＞
　撥水層の撥水コート剤に使用する疎水性シリカ微粒子の平均一次粒子径が１０００ｎｍ
である以外は実施例１と同様に作成した。
【０１０３】
　＜実施例１４＞
　アンカーコート層に使用する樹脂成分が酢酸エチルに溶解したアクリル系樹脂を主成分
とした熱可塑性樹脂であること以外は実施例１と同様に作成した。
【０１０４】
　＜比較例１＞
　アンカーコート層のコート液にアクリル樹脂からなる平均粒子径２０μｍの組成粒子を
使用せず、凹凸構造をしていないアンカーコート層とした以外は実施例1と同様に作成し
た。
【０１０５】
　＜比較例２＞
　アンカーコート層のコート液に使用するアクリル樹脂からなる組成粒子の平均粒子径が
０．８μｍである以外は実施例1と同様に作成した。
【０１０６】
　＜比較例３＞
　アンカーコート層のコート液に使用するアクリル樹脂からなる組成粒子の平均粒子径が
１２０μｍである以外は実施例1と同様に作成した。
【０１０７】
　＜比較例４＞
　アンカーコート層のコート液にアクリル樹脂からなる平均粒子径２０μｍの組成粒子を
使用せず、凹凸構造をしていないアンカーコート層とし、また、撥水コート剤にアクリル
樹脂からなる平均粒子径２０μｍの粒子を追加混合し、ヒートシール層に凹凸構造を付与
した以外は実施例1と同様に作成した。
【０１０８】
　＜比較例５＞
　撥水層の撥水コート剤に使用するシリカ微粒子が疎水処理せず（未処理）親水性である
以外は実施例１と同様に作成した。
【０１０９】
　＜比較例６＞
　撥水層の撥水コート剤に使用するシリカゾル溶液が、酢酸エチルの溶解したポリエステ
ル系樹脂溶液とした以外は実施例１と同様に作成した。
【０１１０】
　＜比較例７＞
　アンカーコート層のアクリル樹脂からなる粒子のない部分の厚みが４μｍであり、ハー
ドコート層の厚みが１０μｍであり、撥水層の厚みが３μｍである以外は実施例１と同様
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に作成した。この結果、アンカーコート層の組成粒子がない部分の厚みとヒートシール層
の厚みと撥水層の厚みの合計に対してアンカーコート層に含まれるアクリル樹脂からなる
粒子の平均粒子径が１．１５倍となった。
【０１１１】
　表１より、実施例１乃至１４にて作製した積層体は、比較例１乃至７で作成した積層体
と比較して、撥水性、ヒートシール性、耐摩耗性の全ての項目で問題がなく、蓋材などの
包装材料として問題なく使用でき、且つ、非付着性効果を効果を発揮していることが確認
できた。
【０１１２】
　本発明によれば、積層体に非付着層を設けることにより、包装袋または蓋材などの包装
材料に内容物が付着・残留することがなく、内容物を無駄なく使える積層体を提供するこ
とができる。
【０１１３】
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【表１】

【符号の説明】
【０１１４】
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　１０　基材
　２０　アンカーコート層
　２１　組成粒子
　３０　ヒートシール層
　４０　撥水層
　５０　積層体
　６０　容器本体

【図１】

【図２】
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