
JP 2012-218279 A 2012.11.12

(57)【要約】
【課題】柔軟性及び緩衝性に優れ、被包装体を傷つけに
くく、安定して包装することができ、しかも、表面に塗
装膜や保護膜等を有する被包装体を長期間、さらには高
温度下で保管した場合においた場合でも、これらの被包
装体の表面汚れを効果的に防止することができる包装用
発泡シートを提供する。
【解決手段】本包装用発泡シートは、ポリオレフィン系
樹脂発泡層の少なくとも片面に、ポリオレフィン系樹脂
を基材樹脂とする樹脂層が共押出により積層されてなる
厚み０．３～５ｍｍの包装用発泡シートであり、該樹脂
層の基材樹脂であるポリオレフィン系樹脂の曲げ弾性率
が６００ＭＰａ以下であり、該樹脂層中に平均粒子径２
～５０μｍの充填剤が５～４０重量％分散配合され、該
樹脂層の坪量が０．５～１０ｇ／ｍ２であり、かつ該樹
脂層の坪量（Ｂ）［ｇ／ｍ２］に対する充填剤の平均粒
子径（Ｄ）［μｍ］の比（Ｄ／Ｂ）が１～１２であるこ
とを特徴とする。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリオレフィン系樹脂発泡層の少なくとも片面に、ポリオレフィン系樹脂を基材樹脂と
する樹脂層が共押出により積層されてなる、厚み０．３～５ｍｍの包装用発泡シートであ
って、
　該樹脂層の基材樹脂であるポリオレフィン系樹脂の曲げ弾性率が６００ＭＰａ以下であ
り、該樹脂層中に平均粒子径２～５０μｍの充填剤が５～４０重量％分散配合され、該樹
脂層の坪量が０．５～１０ｇ／ｍ２であり、かつ該樹脂層の坪量（Ｂ）［ｇ／ｍ２］に対
する充填剤の平均粒子径（Ｄ）［μｍ］の比（Ｄ／Ｂ）が１～１２であることを特徴とす
る包装用発泡シート。
【請求項２】
　該樹脂層面の静摩擦係数が０．５以上であることを特徴とする請求項１に記載の包装用
発泡シート。
【請求項３】
　該樹脂層の基材樹脂であるポリオレフィン系樹脂が低密度ポリエチレンであることを特
徴とする請求項１又は２に記載の包装用発泡シート。
【請求項４】
　該発泡層を形成するポリオレフィン系樹脂が低密度ポリエチレンであることを特徴とす
る請求項１～３のいずれか一項に記載の包装用発泡シート。
【請求項５】
　該包装用発泡シートの見掛け密度が１５～９０ｋｇ／ｍ３であることを特徴とする請求
項１～４のいずれか一項に記載の包装用発泡シート。
【請求項６】
　該充填剤がタルクであることを特徴とする請求項１～５のいずれか一項に記載の包装用
発泡シート。
【請求項７】
　該充填剤が炭酸カルシウムであることを特徴とする請求項１～５のいずれか一項に記載
の包装用発泡シート。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、包装用発泡シートに関し、より詳しくは、精密機械、家電製品、電子部品、
自動車用各種物品等の梱包材・包装材として有用な包装用発泡シートに関する。
【背景技術】
【０００２】
　ポリオレフィン系樹脂発泡シートは、柔軟で緩衝性に優れ、また、防水性、防湿性、断
熱性を有することから、これまで、各種の緩衝材、包装材の素材として使用されてきた。
【０００３】
　このような発泡シートとしては、例えば、特許文献１や特許文献２に記載のポリオレフ
ィン系樹脂発泡シートが知られている。
【０００４】
　これらの樹脂発泡シートは樹脂中に導電性添加剤や帯電防止剤が含有されており、ほこ
りがつき難く柔軟性および緩衝性があることから、被包装体を傷つけにくく、精密機器、
家電製品等の梱包材・包装材として好適に利用されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００５－７４７７１号公報
【特許文献２】特開平７－２４２２８５号公報
【発明の概要】
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【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、最近、塗装処理した精密機器、家電製品等の表面保護シートにあっては
、この保護シートを剥がしたときに、被包装物品の表面に外観不良が生じることがあり、
とりわけ屋外保管等による温度上昇が伴う場合には特に顕著となり、被包装物品の外観を
そこなうとの報告がなされている。
【０００７】
　かかる現象は、表面保護シートに限らず、上記従来のポリオレフィン系樹脂発泡シート
を包装材として利用した場合にも、その被包装体の表面に好ましくない模様や斑点が現れ
たり、一部の塗膜成分が表面に浮き出るなどの望ましくない表面不良が同様に生じること
が確認されている。
【０００８】
　したがって、このような被包装体の表面不良を生じさせない包装材・梱包材の開発が強
く要請されているが、いまだ満足すべきものが得られていないのが現状である。
【０００９】
　本発明は、上記実情に鑑みなされたものであって、柔軟性及び緩衝性に優れ、被包装体
の表面を傷つけにくく、かつ衝撃から被包装体を保護することができ、しかも、表面に塗
装膜や保護膜等を有する被包装体を長期間、さらには高温度下で保管した場合でも、これ
らの被包装体の表面不良を効果的に防止することができる包装用発泡シートを提供するこ
とを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明者等は、上記課題を解決するために鋭意検討した結果、従来の梱包材は、梱包し
ている間、梱包材の表面と被包装体の表面の塗装膜とはぴったりと密着し、長時間の面接
触状態が続く。この間に温度上昇などの外部環境が変化すると、いわゆる蒸れ現象が起こ
り、塗装膜の溶剤成分のごく一部が表面にブリードアウトすることなどにより、塗装膜の
表面における溶剤濃度が高まることで、塗装膜表面が侵され、被包装体の表面に好ましく
ない模様や斑点が現れたり、一部の塗膜成分が表面に浮き出るなどの現象が生じることを
知見した。さらなる検討の結果、この現象は、前記梱包材の表面と被包装体の表面の塗装
膜との面接触状態に主に起因し、この面接触状態を防止または抑制し得るようにするなら
ば、上記のような蒸れ現象が抑制され、所望の梱包体が得られるとの知見に到達した。本
発明はこれらの知見によりなされたのものである。
【００１１】
　すなわち、この出願によれば、以下の発明が提供される。
【００１２】
　＜１＞ポリオレフィン系樹脂発泡層の少なくとも片面に、ポリオレフィン系樹脂を基材
樹脂とする樹脂層が共押出により積層されてなる、厚み０．３～５ｍｍの包装用発泡シー
トであって、
　該樹脂層の基材樹脂であるポリオレフィン系樹脂の曲げ弾性率が６００ＭＰａ以下であ
り、該樹脂層中に平均粒子径２～５０μｍの充填剤が５～４０重量％分散配合され、該樹
脂層の坪量が０．５～１０ｇ／ｍ２であり、かつ該樹脂層の坪量（Ｂ）［ｇ／ｍ２］に対
する充填剤の平均粒子径（Ｄ）［μｍ］の比（Ｄ／Ｂ）が１～１２であることを特徴とす
る包装用発泡シート。
【００１３】
　＜２＞上記第１の発明において、該樹脂層面の静摩擦係数が０．５以上であることを特
徴とする包装用発泡シート。
【００１４】
　＜３＞上記第１又は第２の発明において、該樹脂層の基材樹脂であるポリオレフィン系
樹脂が低密度ポリエチレンであることを特徴とする包装用発泡シート。
【００１５】
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　＜４＞上記第１～第３のいずれかの発明において、該発泡層を形成するポリオレフィン
系樹脂が低密度ポリエチレンであることを特徴とする記載の包装用発泡シート。
【００１６】
　＜５＞上記第１～第４のいずれかの発明において、該包装用発泡シートの見掛け密度が
１５～９０ｋｇ／ｍ３であることを特徴とする包装用発泡シート。
【００１７】
　＜６＞上記第１～第５のいずれかの発明において、該充填剤がタルクであることを特徴
とする包装用発泡シート。
【００１８】
　＜７＞上記第１～第５のいずれかの発明において、該充填剤が炭酸カルシウムであるこ
とを特徴とする包装用発泡シート。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明の包装用発泡シートは、柔軟性および緩衝性に優れているので、被包装体の表面
を傷つけにくく、衝撃から被包装体を保護することができ、しかも、表面に塗装膜や保護
膜等を有する被包装体を長期間、さらには高温度下で保管した場合においても、これらの
被包装体の表面不良を効果的に防止することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】本発明の包装用発泡シートの一構成例を示す断面図である。
【図２】共押出法の説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　本発明は、ポリオレフィン系樹脂発泡層の少なくとも片面に、ポリオレフィン系樹脂を
基材樹脂とする樹脂層が共押出により積層されてなる包装用発泡シートに係るものであり
、その厚みは０．３～５ｍｍであり、該樹脂層の基材樹脂であるポリオレフィン系樹脂の
曲げ弾性率が６００ＭＰａ以下であり、該樹脂層中に平均粒子径２～５０μｍの充填剤が
５～４０重量％分散配合され、該樹脂層の坪量が０．５～１０ｇ／ｍ２であり、かつ該樹
脂層の坪量（Ｂ）［ｇ／ｍ２］に対する充填剤の平均粒子径（Ｄ）［μｍ］の比（Ｄ／Ｂ
）が１～１２であることを特徴としている。
【００２２】
　以下、本発明の包装用発泡シートについて順次説明する。
【００２３】
　本発明の包装用発泡シートの一構成例を図１に断面図で示す。この包装用発泡シート１
は、ポリオレフィン系樹脂発泡層２の少なくとも片面に充填剤を含有してなるポリオレフ
ィン系樹脂層３が積層されたものである。ここでは、片面にポリオレフィン系樹脂層３が
積層されたものを中心に述べるが、もちろんケースに応じて両面に積層された構成とする
ことができる。
【００２４】
　本発明の包装用発泡シートは、発泡層の少なくとも片面に、平均粒子径２～５０μｍの
充填剤が５～４０重量％分散配合され、該樹脂層の坪量が０．５～１０ｇ／ｍ２であり、
かつ該樹脂層の坪量（Ｂ）［ｇ／ｍ２］に対する充填剤の平均粒子径（Ｄ）［μｍ］の比
（Ｄ／Ｂ）が１～１２である特定の樹脂層が、共押出法により形成されることにより、充
填剤の殆どまたは全部がポリオレフィン系樹脂に覆われた状態で、その充填剤の存在によ
り樹脂層表面に微細な凹凸が多数形成されている。
【００２５】
　従来のポリオレフィン系樹脂発泡シートなどからなる包装用発泡シートは、それ自体が
柔軟であり、またその表面も柔軟であるため、包装した際に被包装物の形状に追従し、さ
らに包装用発泡シートの表面が変形して、両者は面接触している状態となっているものと
考えられる。
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　本発明の包装用発泡シートは、その表面に充填剤に由来する微細な凹凸が多数形成され
ていることにより、包装用発泡シートで被包装物を包装した際に、包装用発泡シートと被
包装物とが実質的に点接触した状態となるために、上記のような蒸れ現象が抑制されて、
被包装物の表面不良の発生を抑制できるものと考えられる。
【００２７】
　また、充填剤がポリオレフィン系樹脂で覆われているため、充填剤により被包装物の表
面を傷つけることもない。
【００２８】
　本発明の包装用発泡シート１を構成するポリオレフィン樹脂層３について述べると、こ
のポリオレフィン系樹脂層３を構成する材料としては、被包装体の表面を傷つけないよう
に、曲げ弾性率が６００ＭＰａ以下、好ましくは４５０ＭＰａ以下、より好ましくは３０
０ＭＰａ以下の柔軟性の高い樹脂を用いることが必要である。その下限は概ね１０ＭＰａ
程度である。曲げ弾性率が高すぎると、包装用発泡シートの表面が硬くなり、さらに被包
装物と滑りやすくなるため、被包装物の表面を傷つけやすくなってしまう。このような樹
脂としては、ポリエチレン系樹脂、ポリプロピレン系樹脂、更にそれら２種以上の混合物
等が挙げられる。上記ポリエチレン系樹脂としては、高密度ポリエチレン、低密度ポリエ
チレン、直鎖状低密度ポリエチレン、エチレン－酢酸ビニル共重合体のようなエチレンと
コモノマーとの共重合体でエチレン成分が５０モル％を超えるもの、更にそれら２種以上
の混合物が挙げられる。また、ポリプロピレン系樹脂としては、プロピレン単独重合体、
プロピレン－エチレン共重合体、プロピレン－ブテン共重合体，プロピレン－エチレン－
ブテン共重合体等のプロピレン系共重合体、更にそれら２種以上の混合物が挙げられる。
前記ポリオレフィン系樹脂の中でも表面硬度が低く被包装体の表面保護性能に優れる等の
柔軟性の観点からポリエチレン系樹脂、特に低密度ポリエチレンが好ましく用いられる。
【００２９】
　なお、基材樹脂の曲げ弾性率は、ＪＩＳ　Ｋ７１７１（１９９４年）に準じ、厚み２ｍ
ｍ×幅２５ｍｍ×長さ４０ｍｍの試験片を用いて、スパン間距離３０ｍｍ、圧子の半径Ｒ
１が５．０ｍｍ、支持台の半径Ｒ２が２．０ｍｍ、試験速度が２ｍｍ／ｍｉｎの条件で測
定される値である。
【００３０】
　ポリオレフィン系樹脂層３の坪量Ｂ［ｇ／ｍ２］は、好ましくは０．５～１０ｇ／ｍ２

、より好ましくは、０．７～５ｇ／ｍ２である。このような極めて薄い樹脂層は後述する
共押出法によって製造することができる。ポリオレフィン系樹脂層３の坪量Ｂが小さすぎ
る場合には、共押出法であっても製造時に樹脂層を製膜すること自体が難しく、一方、ポ
リオレフィン系樹脂層３の坪量Ｂが大きすぎると、包装用発泡シート１の用途によっては
軽量性、柔軟性が不十分となる虞があり、包装用発泡シート１の製造時の原材料費も高く
なってしまう。
【００３１】
　坪量Ｂの調整は、樹脂層形成用樹脂溶融物の吐出量、および発泡シートの引き取り速度
を調整することによって行なわれる。上記のポリオレフィン系樹脂層３の坪量は、以下の
方法によって求めることができる。
【００３２】
　包装用発泡シート１を製造する際に、押出し発泡条件の内、ポリオレフィン系樹脂層３
の吐出量Ｘ［ｋｇ／時］と、得られる包装用発泡シート１の幅Ｗ［ｍ］、得られる包装用
発泡シート１の単位時間あたりの長さＬ（＝包装用発泡シートの引取速度）［ｍ／時］が
判る場合には、以下の（１）式にてポリオレフィン系樹脂層３の坪量［ｇ／ｍ２］を求め
ることができる。
【００３３】
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【数１】

　ポリオレフィン系樹脂層３には、充填剤が配合されるが、この充填剤としては、平均粒
子径が好ましくは２～５０μｍ、より好ましくは３～２０μｍのものが用いられる。平均
粒子径が小さすぎると、樹脂層の表面に微細な凹凸が形成されにくく所期の目的を達成す
ることが困難となり、平均粒子径が大きすぎると充填剤が樹脂層の表面から数多く突出し
て被包装物の表面を傷つけるおそれがある。また、樹脂層中に存在する充填剤の絶対数が
少なくなるため表面の凹凸が粗くなり、包装用発泡シートと被包装物とが実質的に面接触
となってしまうので、被包装材の表面不良を防ぐという所期の目的を達成することができ
なくなる。
【００３４】
　なお、本発明における平均粒子径は、レーザー回折散乱法により測定される粒度分布に
基づく、全粒子の体積に対する累積体積が５０％になる時の粒子径（体積平均粒径：ｄ５
０）を意味する。
【００３５】
　充填剤の配合量は、ポリオレフィン系樹脂層３の基材樹脂１００重量部に対して、好ま
しくは５～４０重量％、より好ましくは１０～３０重量％、特に好ましくは１５～２５重
量％とするのがよい。充填剤の配合量が少なすぎると、本発明の所期の目的を達成するこ
とが困難となり、充填剤の配合量が多すぎると、製造時に樹脂層が伸びにくくなるため樹
脂層を製膜すること自体が難しくなる。
【００３６】
　充填剤としては、無機充填剤でも有機充填剤のいずれもが使用できる。無機充填剤とし
ては、タルク、炭酸カルシウム、シリカ、雲母、酸化チタンなどの充填剤として一般的な
無機紛体を用いることができ、有機充填剤としては、スチレン系樹脂架橋微粒子やアクリ
ル系樹脂架橋微粒子などのポリマー微粒子を用いることができる。この中でも、硬度が低
いため被包装物の表面を特に傷つけにくく、低硬度の充填剤の中では比較的アスペクト比
も小さいことからから、特にタルク、炭酸カルシウムが好ましく用いられる。
【００３７】
　また、本発明では、ポリオレフィン系樹脂層３の坪量（Ｂ）［ｇ／ｍ２］に対する充填
剤の平均粒子径（Ｄ）［μｍ］の比（Ｄ／Ｂ）を、好ましくは１～１２、より好ましくは
２～１０、さらに好ましくは３～８とする。比Ｄ／Ｂが小さすぎると、樹脂層表面に微細
な凹凸が形成されず、本発明の所期の目的を達成することが困難となり、比Ｄ／Ｂが大き
すぎると、樹脂層中に存在する充填剤の絶対数が少なくなるため、被包装材の表面不良を
防ぐことや、樹脂層表面から充填剤が突出しやすくなるためか、被包装物の表面を傷つけ
ないという所期の目的を達成することが困難となる。
【００３８】
　次に、本発明の包装用発泡シート１のポリオレフィン系樹脂発泡層２について述べる。
【００３９】
　本発明において、ポリオレフィン系樹脂発泡層２に用いられるポリオレフィン系樹脂と
しては、ポリエチレン系樹脂、ポリプロピレン系樹脂、更にそれら２種以上の混合物等が
挙げられる。上記ポリエチレン系樹脂としては、高密度ポリエチレン、低密度ポリエチレ
ン、直鎖状低密度ポリエチレン、エチレン－酢酸ビニル共重合体のようなエチレンとコモ
ノマーとの共重合体でエチレン成分が５０モル％を超えるもの、更にそれら２種以上の混
合物が挙げられる。また、ポリプロピレン系樹脂としては、プロピレン単独重合体、プロ
ピレン－エチレン共重合体，プロピレン－ブテン共重合体，プロピレン－エチレン－ブテ
ン共重合体等のプロピレン系共重合体、更にそれら２種以上の混合物が挙げられる。前記
ポリオレフィン系樹脂の中でも表面硬度が低くポリオレフィン系樹脂層の表面保護性能に
優れる等の柔軟性の観点からポリエチレン系樹脂、特に低密度ポリエチレンが好ましく用
いられる。
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【００４０】
　包装用発泡シートの全体の厚みは、外的要因による被包装物の表面傷つきを防止して衝
撃から被包装物を守るという緩衝性と、包装しやすさとのバランスに優れることから、好
ましくは０．３～５ｍｍ、より好ましくは０．５～３ｍｍ、特に好ましくは、０．５～２
ｍｍとする。
【００４１】
　包装用発泡シート１の厚みは、包装用発泡シート１の幅方向１０ｃｍおきにマイクロゲ
ージなどにより厚みを測定し、各測定点での厚みを算術平均することにより求められる。
【００４２】
　包装用発泡シート１の見かけ密度は、好ましくは１５～９０ｋｇ／ｍ３、より好ましく
は１７～６０ｋｇ／ｍ３である。密度が小さ過ぎる場合は安定的に外観等が良好な発泡シ
ートを製造すること自体が困難となるおそれがあり、一方、大きすぎる場合は用途によっ
ては緩衝性が不足するおそれがある。
【００４３】
　なお、この包装用発泡シート１の見かけ密度は、水没法などにより求めた包装用発泡シ
ート１の体積を、あらかじめ測定しておいた包装用発泡シート１の重量で割り算し、単位
を［ｋｇ／ｍ３］に換算することにより求められる。
【００４４】
　次に、本発明の包装用発泡シート１の製造方法について述べる。本発明の包装用発泡シ
ート１は、例えば、図２に示す共押出発泡成形方法により製造される。具体的には、第１
押出機Ａに発泡層形成用ポリオレフィン系樹脂１１を供給し、加熱下に溶融混練し、該樹
脂溶融物に発泡剤注入孔１３から発泡剤を圧入した後さらに混練し、発泡剤を含有する発
泡層形成用樹脂溶融物とする。一方、第２押出機Ｂに樹脂層形成用ポリオレフィン系樹脂
１２と充填剤とを供給し、加熱下に溶融混練し、必要に応じて揮発性可塑剤を圧入してさ
らに混練し、樹脂層形成用樹脂溶融物を調整する。該樹脂層形成用樹脂溶融物と第１押出
機Ａの発泡剤を含有する発泡層形成用樹脂溶融物とをダイ内で積層し押出機出口に付設し
たダイから共押出して、ポリオレフィン系樹脂発泡層の少なくとも片面にポリオレフィン
系樹脂層が積層された包装用発泡シートが得られる。上記共押出発泡成形方法を採用する
ことにより、ポリオレフィン系樹脂発泡層と薄膜のポリオレフィン系樹脂層との接着性に
すぐれると共に、充填剤が高充填されかつ極めて薄膜であっても、樹脂層の裂けなどの発
生がなく、充填剤が基材樹脂に覆われた状態で、充填剤に由来する微細な凹凸を表面に有
する樹脂層を確実に得ることができる。
【００４５】
　本発明のポリオレフィン系樹脂発泡層の製造に使用される発泡剤は、例えば、プロパン
、ノルマルブタン、イソブタン、ノルマルペンタン、イソペンタン、ノルマルヘキサン、
イソヘキサン、シクロヘキサン等の脂肪族炭化水素、塩化メチル、塩化エチル等の塩化炭
化水素などの有機系物理発泡剤、窒素、二酸化炭素等の無機系物理発泡剤が挙げられる。
上記の物理発泡剤は２種以上混合して使用することができる。
【００４６】
　上記発泡剤の添加量は、発泡剤の種類、目的とするポリオレフィン系樹脂発泡層の見か
け密度に応じて適宜調整されるが、発泡剤として、例えばブタン等の有機系物理発泡剤を
用いた場合、有機系物理発泡剤の添加量は基材樹脂１００重量部当たり、好ましくは３～
３０重量部、より好ましくは４～２０重量部である。
【００４７】
　また、本発明の包装用発泡シートの製造に際してポリオレフィン系樹脂発泡層形成用樹
脂には、通常、気泡調整剤が添加される。気泡調整剤としては、従来一般に使用される無
機系、有機系いずれのものも使用することができる。無機系気泡調整剤としては、ホウ酸
亜鉛、ホウ酸マグネシウム、硼砂等のホウ酸の金属塩、塩化ナトリウム、水酸化アルミニ
ウム、タルク、ゼオライト、シリカ、炭酸カルシウム、重炭酸ナトリウム等が挙げられる
。また有機系気泡調整剤としては、リン酸２，２－メチレンビス（４，６－ｔｅｒｔ－ブ
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チルフェニル）ナトリウム、安息香酸ナトリウム、安息香酸カルシウム、安息香酸アルミ
ニウム、ステアリン酸ナトリウム、またクエン酸と重炭酸ナトリウム、クエン酸のアルカ
リ塩と重炭酸ナトリウムを組合せたもの等が用いられる。これらの気泡調整剤は２種以上
を混合して用いることもできる。
【００４８】
　上記気泡調整剤の添加量は、例えば、基材樹脂１００重量部に対して、好ましくは０．
５～１０重量部、より好ましくは１～８重量部である。また、気泡調整剤はマスターバッ
チとして用いることが好ましい。
【００４９】
　また、本発明の包装用発泡シートの製造に際してポリオレフィン系樹脂層形成用樹脂に
は、必要に応じてプロパン、ノルマルブタン、イソブタンなどの炭化水素系化合物を揮発
性可塑剤として添加してもよい。これらの炭化水素系化合物は、樹脂層が極めて薄膜であ
るため、発泡には関与せずに樹脂層形成用樹脂を可塑化することができ、樹脂層形成用樹
脂の樹脂温度を発泡層の発泡を阻害しない温度まで低下させることが可能となると共に、
そのような低い樹脂温度においても発泡層に追従する伸長性を樹脂層に付与することがで
きる。その結果、通常は充填剤が高充填であると樹脂層が伸びにくくなるが、極めて薄膜
な樹脂層を、発泡層の気泡構造を破壊せずに製膜することができる。ポリオレフィン系樹
脂層中の炭化水素系化合物は、押出された時点で押出し時の熱によりほぼ揮散しているた
め、樹脂層中に残存しやすい流動パラフィンや脂肪酸エステルなどの一般的な可塑剤と比
べて、樹脂層の剛性などの物性を低下させることがない。
【００５０】
　揮発性可塑剤の添加量は、樹脂層の基材樹脂であるポリオレフィン系樹脂の種類や充填
剤の添加量、樹脂層の厚みなどにより適宜調整されるものであるが、基材樹脂と充填剤と
の合計１００重量部に対して５重量部～５０重量部程度である。
【００５１】
　本発明の包装用発泡シート１は、帯電防止性を付与することが好ましい。この場合、帯
電防止剤を樹脂層にのみ添加することで、十分な帯電防止性を付与することができる。な
お、該帯電防止剤としては、高分子型帯電防止剤が好ましい。
【００５２】
　上記高分子型帯電防止剤の具体例としては、ポリエチレンオキシド、ポリプロピレンオ
キシド、ポリエチレングリコール、ポリエーテル、ポリエステルアミド、ポリエーテルエ
ステルアミド、エチレン－メタクリル酸共重合体などのアイオノマー、ポリエチレングリ
コールメタクリレート系重合体等の第四級アンモニウム塩から選択される１種、または２
種以上の混合物、または２種以上の共重合体、さらにそれらとポリプロピレンなどの他の
樹脂との共重合体等の中で、分子鎖中に極性基を有し無機塩または低分子量有機プロトン
酸塩を錯体形成または溶媒和することが可能な樹脂が挙げられ、無機塩または有機プロト
ン酸塩等を錯体形成または溶媒和させてあってもよい。
【００５３】
　高分子型帯電防止剤の配合量は、前記柔軟性を有するエチレン系重合体１００重量部に
対して、好ましくは５～７０重量部、より好ましくは１０～４０重量部である。
【００５４】
　さらに、本発明の包装用発泡シート１の製造には、ポリオレフィン系樹脂発泡体の製造
に使用される公知の各種添加剤を適宜使用することができる。該添加剤としては、例えば
、酸化防止剤、熱安定剤、耐候剤、紫外線防止剤、難燃剤、無機充填剤、収縮防止剤、着
色剤などが挙げられる。
【００５５】
　以上述べたように、本発明の包装用発泡シートは、柔軟性および緩衝性に優れているの
で被包装体を傷つけにくく、安定して包装することができ。しかも、表面に塗装膜や保護
膜等を有する被包装体を長期間、高温度下で保管した場合においても、被包装物の表面に
密着することなく、適度な接触状態を保つため、これらの被包装体の表面汚れを効果的に
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【実施例】
【００５６】
　次に、本発明の包装用発泡シートを実施例および比較例により更に詳細に説明する。
【００５７】
　［実施例１］
　ポリオレフィン系樹脂発泡層を形成するための第１押出機として発泡剤注入口を備えた
直径９０ｍｍ押出機と直径１２０ｍｍの押出機とを連結したタンデム押出機を使用し、ポ
リオレフィン系樹脂層を形成するための第２押出機として直径５０ｍｍ、Ｌ／Ｄ＝４６（
Ｌは長さ、Ｄは直径）の押出機を使用した。また第１押出機と第２押出機の押出機出口に
発泡シートの共押出しの為に直径９４ｍｍの環状ダイを用いた。
【００５８】
　ポリオレフィン系樹脂発泡層形成のために、低密度ポリエチレン（曲弾性率：２０５Ｍ
Ｐａ、ＭＦＲ（メルトフローレート）＝０．４ｇ／１０分、住友化学製商品名「Ｆ－１０
２」）１００重量部に対して、気泡調整剤マスターバッチを３重量部配合して、直径９０
ｍｍの押出機の原料投入口に供給し、加熱混練し、約２００℃に調製された溶融樹脂混合
物とした。該溶融樹脂混合物に物理発泡剤（ノルマルブタン７０重量％とイソブタン３０
重量％のブタン混合発泡剤）を用いて、低密度ポリエチレン１００重量部に対して３０重
量部となるように圧入し、次いで前記直径９０ｍｍの押出機の下流側に連結された直径１
２０ｍｍの押出機に供給して、１０８℃のポリオレフィン系樹脂発泡層形成用樹脂溶融物
を得た。
【００５９】
　一方、ポリオレフィン系樹脂層を形成するために、低密度ポリエチレン（ＭＦＲ＝０．
４ｇ／１０分、住友化学製商品名「Ｆ－１０２」）１００重量部に対し、充填剤としてタ
ルク（松村産業株式会社製ハイフェラー＃１２：平均粒径６．７μｍ）２０重量部を配合
して、直径５０ｍｍの第２押出機の原料投入口に供給し、加熱溶融して約２００℃に調製
された溶融樹脂混合物とし、該溶融樹脂混合物に揮発性可塑剤として混合ブタン（ノルマ
ルブタン７０重量％とイソブタン３０重量％）を溶融樹脂混合物１００重量部に対して３
０重量部となるように圧入し、その後樹脂温度を１１０℃に調整して、樹脂層形成用樹脂
溶融物を得た。
【００６０】
　上記で得た発泡層形成用樹脂溶融物と樹脂層形成用樹脂溶融物を合流ダイ中へ供給し、
順に樹脂層形成用樹脂溶融物／発泡層形成用樹脂溶融物／樹脂層形成用樹脂溶融物となる
ように積層して環状ダイから共押出し、筒状の押出発泡体を冷却用の円筒に沿わせて引き
取り、切り開いて発泡層の両面に樹脂層が積層接着された本発明による包装用発泡シート
を得た。
【００６１】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。なお、坪量Ｂは、片面あたりの
樹脂層の坪量である。また、平均厚みは、坪量Ｂを樹脂層の密度（ポリオレフィン系樹脂
の密度と充填剤の密度との荷重平均値）で割り算し、単位を［μｍ］に換算することによ
り求めた。
【００６２】
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【表１】

【００６３】
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【表２】

【００６４】
　なお、この包装用発泡シートの坪量の調整は、樹脂層形成用樹脂溶融物の吐出量、およ
び包装用発泡シートの引き取り速度を調整することによって行った。
【００６５】
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　また、気泡調整剤は、低密度ポリエチレン１００重量部に対してタルク（松村産業株式
会社製商品名「ハイフィラー＃１２」）を１１．８重量部、クエン酸ナトリウムを５．９
重量部配合してなる気泡調整剤マスターバッチを用いた。
【００６６】
　また、充填剤の平均粒子径は、株式会社島津製作所製レーザー回折式粒度分布測定装置
：ＳＡＬＤ－２１００を用い、累積体積が５０％になる時の粒子径（体積平均粒径：ｄ５
０）を平均粒子径とした。
【００６７】
　　［実施例２］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを１．０２ｍｍとし、樹脂層の坪量を０．
９ｇ／ｍ２とした以外は実施例１と同様にして本発明による包装用発泡シートを得た。
【００６８】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００６９】
　　［実施例３］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを１．０８ｍｍとし、充填剤としてタルク
に代えて炭酸カルシウム（白石カルシウム式会社製商品名「ホワイトＳＢ青」：平均粒径
４．７μｍ）を用い、樹脂層の坪量を０．９ｇ／ｍ２とした以外は実施例１と同様にして
本発明による包装用発泡シートを得た。
【００７０】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００７１】
　　［実施例４］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを１．０８ｍｍとし、樹脂層形成樹脂とし
て、住友化学社製直鎖状低密度ポリエチレン樹脂（曲弾性率４２０ＭＰａ、ＭＦＲ：３ｇ
／１０分）かつ充填剤としてタルクに代えて炭酸カルシウム（白石カルシウム式会社製：
商品名「ホワイトＳＢ青」；平均粒径４．７μｍ）を用い、樹脂層の坪量を０．９ｇ／ｍ
２とした以外は実施例１と同様にして本発明による包装用発泡シートを得た。
【００７２】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００７３】
　　［実施例５］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを２．０５ｍｍとし、充填剤としてタルク
に代えて炭酸カルシウム（白石カルシウム式会社製：商品名「ＢＦ３００」；平均粒径２
１．７μｍ）を用い、樹脂層の坪量を４．５ｇ／ｍ２とした以外は実施例１と同様にして
本発明による包装用発泡シートを得た。
【００７４】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００７５】
　　［比較例１］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを１．０６ｍｍとし、樹脂層に充填剤を添
加しない以外は実施例１と同様にして比較例の包装用発泡シートを得た。
【００７６】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００７７】
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　［比較例２］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを１．０３ｍｍとし、充填剤としてタルク
に代えて炭酸カルシウム（白石カルシウム式会社製：商品名「ＢＦ３００」；平均粒径２
．１μｍ）を用いた以外は実施例１と同様にして比較例の包装用発泡シートを得た。
【００７８】
　この発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒子径Ｄ
、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００７９】
　［比較例３］
　実施例１において、包装用発泡シートの厚みを２．０８ｍｍとし、充填剤としてタルク
に代えて炭酸カルシウム（白石カルシウム式会社製：商品名「ソフトン」；平均粒径２．
１μｍ）を用い、坪量を４．５ｇ／ｍ２とした以外は実施例１と同様にして比較例の包装
用発泡シートを得た。
【００８０】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００８１】
　［比較例４］
　実施例１において、樹脂層形成樹脂であるポリエチレン樹脂を、曲弾性率８２０ＭＰａ
のポリエチレン樹脂（日本ポリエチレン社製：商品名「ノバテック　ＨＪ３６２Ｎ；ＭＦ
Ｒ：５．０ｇ／１０分）に代えた以外は実施例１と同様にして比較例の包装用発泡シート
を得た。
【００８２】
　この包装用発泡シートの見掛け密度、厚み、樹脂層の基材樹脂弾性率、充填剤の平均粒
子径Ｄ、坪量Ｂ、平均厚み、Ｄ／Ｂを表１と表２に示す。
【００８３】
　　［包装材としての評価試験］
　次に、上記実施例１～５、比較例１～４の包装用発泡シートについて、その静電摩擦係
数を測定した。また、緩衝性、傷防止性能および傷防止性能の観点からその包装材として
の特性を評価した。その結果を表２に示す。
【００８４】
　なお、評価方法および評価基準は以下によった。
＜静摩擦係数＞
　ＪＩＳ　Ｐ　８１４７に規定された傾斜方法に従って、新東科学株式会社製の静摩擦係
数測定機「ＴＹＰＥ：ＨＥＩＤＯＮ－１０」を使用し、平面圧子（２００ｇ、３５ｍｍ×
７０ｍｍ）に評価サンプルを固定し、速度切換スイッチを８ｍｍ／秒に切換えて静摩擦係
数を測定した。なお、この静摩擦係数は、表面が平滑な平板状のステンレス鋼板（ＳＵＳ
３０４）表面に対する静摩擦係数である。
＜緩衝性＞
　評価サンプルで包装したポリプロピレン板（サイズ：１００ｍｍ×１５０ｍｍ）に２０
０ｇの分銅を吊るし、５００ｍｍ高さから落下させ、打痕傷付着の有無により包装用発泡
シートの緩衝性能を評価した。
【００８５】
　　○：打痕傷なし
　　×：打痕傷あり
＜傷防止性能＞
　日本理学工業株式会社製：キャビネット式磨耗試験機にて、評価サンプルをポリプロピ
レン板（サイズ：５０ｍｍ×５５ｍｍ）に載せ、さらに１０ｇｆ／ｃｍ２の荷重を掛け、
往復幅距離１０ｍｍ、往復回数１００回の条件で磨耗試験を行い、試験後のポリプロピレ
ン板の表面磨耗状態により包装用発泡シートの傷防止性能を評価した。
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　　○：擦れ傷なし
　　×：擦れ傷あり
＜被包装物表面性＞
　ポリプロピレン板（サイズ：６５ｍｍ×１１５ｍｍ）の表面をアクリル系プライマー／
アクリル系塗料／ウレタン系クリアーの順で塗膜し、２３℃で４８時間乾燥させた。乾燥
後直ちに、ポリプロピレン板の塗装面に評価サンプルを載せ、その上に均等に２４ｇｆ／
ｃｍ２の荷重を掛け、６０℃のオーブン中に１２０時間放置後、評価サンプルを取り除き
、評価サンプルを取り除いたポリプロピレン板の塗装面をエタノールにて拭き取り洗浄し
、その表面状態を目視で観察した。
【００８７】
　　○：表面模様なし
　　×：表面模様あり
【符号の説明】
【００８８】
　　１　　包装用発泡シート
　　２　　ポリオレフィン系樹脂発泡層
　　３　　ポリオレフィン系樹脂層
　　Ａ　　第１押出機
　　Ｂ　　第２押出機
　１１　　発泡層形成用樹脂
　１２　　樹脂層形成用樹脂
　１３　　発泡剤注入孔

【図１】

【図２】
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