
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　微細構造化面を有する感圧接着剤の連続層を少なくとも一つの面にコーティングした支
持体を含んでなるコーティングされた支持体であって、前記微細構造化面が一連のピラミ
ッド形状を含んでなり、前記形状の間隔アスペクト比が１～１．１であり、前記形状の横
アスペクト比が０．１～１０であり、各形状の高さが２５～２５０μｍであり、前記感圧
接着剤が架橋されたものである、コーティングされた支持体。
【請求項２】
　前記感圧接着剤は物理架橋されたものである、請求項１記載のコーティングされた支持
体。
【請求項３】
　前記感圧接着剤は化学架橋されたものである、請求項１記載のコーティングされた支持
体。
【請求項４】
　前記微細構造面上の形状は切頭形状である、請求項１ 記載のコーテ
ィングされた支持体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、微細構造化面を有するテープ及びトランスファー被膜を含む感圧接着剤（Ｐ
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ＳＡ）塗布物品並びにこのような微細構造化面を有する感圧接着性物品の製造方法に関す
る。感圧接着性物品の性能は、感圧接着剤の微細構造及びレオロジー特性を独立的に変化
させることにより変更できる。
【背景技術】
【０００２】
　長時間にわたって種々のターゲット支持体に粘着し、しかも支持体を損傷したりその表
面を損なったりすることなく反復剥離性を維持することが予想される感圧接着剤である配
置可能な感圧接着剤には、数多くの商業的用途がある。例えば、マスキングテープ、付箋
や事務用メモ、保護フィルム及びメディカルテープは、全てそれぞれ金属、紙、プラスチ
ック及び皮膚に迅速に付着するが、これらの種々のターゲット支持体から、特定のターゲ
ット支持体の表面に粘着剤を残したり、その表面を損傷したりすることなくスムーズに剥
離もできなければならない。
【０００３】
　再配置可能な感圧接着剤の製造及び処方については、いくつかの手法が検討された。再
配置可能な接着剤を提供する一つの手段は、接着剤接触面積を減少させることによるもの
であり、基材に不連続又はパターン化フィルムを配置することにより達成することができ
る。ＰＣＴ国際出願ＷＯ８５／０４６０２（Ｎｅｗｉｎｇ等）は、キャリア又は基材の少
なくとも一方の面の少なくとも一部分に、複数の不連続接着セグメントをパターン状に、
キャリア材料の総表面積の約１０～約３０％を被覆するように含んでなる感圧接着性物品
を記載している。これらのセグメントは、平均高さが約１５～約３５ミクロン、幅約５０
～約４００ミクロンである。使用される感圧接着剤塗膜は、Ａｍｅｒｉｃａｎ　Ｓｏｃｉ
ｅｔｙ　ｏｆ　Ｔｅｓｔｉｎｇ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓ（ＡＳＴＭ）Ｄ－３３３０－８１に
準じて、このような接着剤をこの標準規格に規定されているようにして塗布し評価したと
きに、１８０°剥離が約０．５～約２．０ポンド／インチ（８．７５～３５Ｎ／ｄｍ）で
なければならない。最後に、Ｎｅｗｉｎｇ等の教示は、合体又は塗膜が連続であると、こ
れらの接着剤の再配置可能性が阻害されるので、「・・・適用する接着剤を一度に流延す
ることは、常に避けなければならない・・・・」と明確に述べている。
【０００４】
　米国特許第４，５８７，１５２号（Ｇｌｅｉｃｈｅｎｈａｇｅｎ等）は、基材又はキャ
リア上のベースに直径６００ミクロン以下のキャロット状（球の形をした帽子）結合部位
の規則的不連続パターンを印刷することにより作製した再剥離性触圧接着剤シート様構造
体を記載している。このような結合部位は、構造粘性及びチキソトロピーがキャロット形
状を維持するのに十分な大きさである接着剤を含んでなる。Ｇｌｅｉｃｈｅｎｈａｇｅｎ
等も、請求の範囲に記載の再剥離性シートの粘着性は、キャロットの高さ、形状分布、頻
度及びベース直径を変化させることにより変更できることを教示している。さらに、接着
性は、使用される粘着剤の粘弾性を制御（即ち、接着剤は、「・・・低剪断強度を有する
極めて軟質で非常に粘着性があるものから高剪断強度を有する硬質でわずかな粘着性を有
するものまで）することによっても変化してもよいことも強調されている。これらのレオ
ロジー特性は、熱又は照射により接着剤を架橋することによりさらに高めたり、制御した
りしてもよい。
【０００５】
　米国特許第５，１９４，２９９号（Ｆｒｙ）は、一表面に、不連続非反復性接着剤塗膜
を、島状に分離して、表面の約１０～約８５％占めるようにして担持して含んでなる再配
置可能な感圧接着性シート材料を記載している。スプレーコーティングにより適用するこ
れらの島は、ベースでの高さが約１０～約１５０ミクロンであり、直径が約２０～約５０
０ミクロンであり、通常手段でシート材料に連続的に塗布したときに、紙支持体又は被着
体からきれいに除去できないであろう感圧接着剤組成物を含んでなる。また、Ｆｒｙは、
請求の範囲に記載のシート材料の剥離特性は、不連続被膜における感圧接着剤からなる島
の集団密度及び／又はスプレーコーティングに選択される接着剤の固有の粘着性を制御す
ることにより変化してもよいことを認識している。
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【０００６】
　米国特許第４，８８９，２３４号（Ｓｏｒｅｎｓｏｎ等）は、粘着レベルがラベルへの
接着剤の被覆面積、接着剤の塗布パターン、使用される材料の全面塗布接着剤特性によっ
て変化される不連続パターン接着性ラベル構造体を開示している。これらの変数は、独立
的に単一ラベル構造内で調整して、ラベルの所定の部分で剥離力の差を設けることができ
るようにしてもよい。Ｓｏｒｅｎｓｏｎ等は、１００％被覆（即ち、連続塗膜）剥離力〔
ステンレス鋼支持体に対する９０°剥離試験において、溶媒型引きはがし可能な感圧接着
剤についての約０．７ポンド／インチ（１２．７５Ｎ／ｄｍ）から溶媒系高強度粘着剤に
ついての約６ポンド／インチ（１０５Ｎ／ｄｍ）にいたる量〕により、請求の範囲に記載
の構造体に有用な接着剤材料を選択することの臨界性を教示している。この開示において
言及すべき点としては、Ｐｒｅｓｓｕｒｅ　Ｓｅｎｓｉｔｉｖｅ　Ｔａｐｅ　Ｃｏｕｎｃ
ｉｌにより規定されているように、連続１００％被覆塗膜の形態で引きはがし可能な感圧
接着剤材料は、剥離力が約２ポンド／インチ（３５Ｎ／ｄｍ）以下である点である。
【０００７】
　永続的再配置可能な感圧接着剤を提供するさらなる手法には、連続平面塗膜を架橋させ
て、粘着性を減少させ且つ長期にわたって、粘着剤の湿潤又流動を制御することが含まれ
る。米国特許第４，５９９，２６５号（Ｅｓｍａｙ）は、多種多様な通常のターゲット支
持体からの剥離性を維持する低粘着性アクリレート除去可能な感圧接着テープを開示して
いる。Ｅｓｍａｙは、テープの粘着層の光架橋及び低レベルの極性モノマー（アクリル酸
等の強極性モノマー３重量％以下）を、側鎖長が８～１２炭素原子であるアルキルアクリ
レートと一緒に共重合体接着剤に使用することにより、低粘着性、最小粘着力増加及び高
凝集強さを除去可能な接着剤に付与できることを教示している。
【０００８】
　米国特許第４，６９３，９３５号（Ｍａｚｕｒｅｋ）は、ポリシロキサン成分をグラフ
トしたビニルポリマー主鎖を有する共重合体を含んでなる連続感圧接着剤コーティング組
成物を開示している。ＰＳＡ塗膜の露出面は、最初はターゲット支持体上に位置させるこ
とができるが、いったん付着すると接着性が高まって強力な結合が形成される。
【０００９】
　ヨーロッパ特許出願第２７９，５７９Ｂ１号（Ｔａｎｕｍａ等）は、一実施態様におい
て、「巨視的に不均一な接着面を有する」連続粘着層を含んでなる感圧接着性シートを記
載している。種々のターゲット支持体上への初期及び長期再付着性の両方を示すように処
方したこれらの感圧接着剤構造体は、この不均一接着層により生じる粘着層と被着体との
間の部分接触と、接着剤への架橋構造を導入して長期にわたって接着剤の流動性や流動か
ら生じる接着性の上昇を制限することとの組み合わせによりこれらの引きはがし可能特性
を達成する。この出願に係るによる不均一接着剤層は、種々のプレス、成形及びエンボス
加工法により付与される。
【発明の開示】
【００１０】
発明の簡単な説明
　種々のターゲット支持体に付着させたときに初期再配置可能性を示すとともに、微細構
造化パターンを独立的に変化及び選択すること並びに微細構造化感圧接着剤の化学的性質
及びレオロジー特性により、意図する用途に応じて減少、一定又増加の長期粘着性を示す
連続塗布無充填微細構造化感圧接着性物品が必要とされている。
　さらに、このような微細構造化感圧接着性物品の製造方法も必要とされている。
【００１１】
　本発明は、微細構造化面を有する連続感圧接着剤層を担持した感圧接着テープ及びトラ
ンスファー被膜を含む物品であって、前記微細構造化面が一連の形状を含んでなり、且つ
前記形状の横アスペクト比が約０．１～約１０の範囲である物品に関する。前記形状寸法
（高さ、幅及び長さ）のうちの少なくとも２つは、微視的でなければならない。形状寸法
（高さ、幅及び長さ）の３つ全てが微視的であってもよい。微細構造化パターン接着剤は
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、種々のターゲット支持体に付着させたときに初期再配置可能性を示すとともに、微細構
造化パターンを独立的に変化及び選択すること並びに微細構造化感圧接着剤の化学的性質
及びレオロジー特性により、意図する用途に応じて減少、一定又増加の長期粘着性を示す
。
【００１２】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）微細構造化成形用具を準備する工程と；
　（ｂ）エンボス加工性感圧接着剤の連続層を塗布した基材を含んでなる接着テープの接
着剤層を微細構造化成形用具によりエンボス加工する工程であって、前記接着剤層が微細
構造化成形用具のパターンを受容することができ且つ微細構造化成形用具からとったとき
に微細構造化面を保持することができるものである工程と；
　（ｃ）微細構造化成形用具を接着剤層から分離して微細構造化感圧接着テープを形成す
る工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着テープの第一の製造方法が提供される。
【００１３】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）微細構造化成形用具を準備する工程と；
　（ｂ）微細構造化成形用具に対して感圧接着剤層を塗布する工程であって、前記感圧接
着剤層が微細構造化成形用具のパターンを受容することができ且つ微細構造化成形用具か
ら除去したときに微細構造化パターンを保持することができるものである工程と；
　（ｃ）微細構造化成形用具と接触している感圧接着剤層の表面に基材を適用する工程と
；
　（ｄ）微細構造化成形用具と感圧接着剤層とを分離して微細構造化粘着テープを形成す
る工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着テープの第二の製造方法が提供される。
【００１４】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）感圧接着剤剥離微細構造化面と、前記微細構造化側よりも剥離特性の小さい平面
とを有する微細構造化基材を準備する工程と；
　（ｂ）基材の微細構造化面に感圧接着剤層を塗布する工程と；
　（ｃ）微細構造化基材と接触している感圧接着剤層の表面を微細構造化基材の平面に付
着させる工程と；
　（ｄ）基材の微細構造化面を接着層の微細構造化面から除去して微細構造化感圧接着テ
ープを形成する工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着テープの第三の製造方法が提供される。
【００１５】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）感圧接着剤剥離微細構造化面と、前記微細構造化側よりも剥離特性の小さい平面
とを有する微細構造化基材を準備する工程と；
　（ｂ）エンボス加工性感圧接着剤層を基材の平面に塗布する工程と；
　（ｃ）微細構造化基材と接触している感圧接着剤層の表面と、基材の微細構造化面とを
接触させて感圧接着剤層をエンボス加工する工程と；
　（ｄ）微細構造化基材と感圧接着剤層とを分離して微細構造化感圧接着テープを得る工
程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着剤テープの第四の製造方法が提供される。
【００１６】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）微細構造化成形用具を準備する工程と；
　（ｂ）エンボス加工性感圧接着剤の連続層を塗布した剥離ライナーを含んでなる接着剤
トランスファー被膜の接着剤層を微細構造化成形用具によりエンボス加工する工程であっ
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て、前記接着剤層が微細構造化成形用具のパターンを受容することができ且つ微細構造化
成形用具からとったときに微細構造化面を保持することができるものである工程と；
　（ｃ）微細構造化成形用具とトランスファー被膜とを分離して微細構造化感圧接着剤ト
ランスファー被膜を形成する工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着剤トランスファー被膜の第一の製造方法が提供される。
【００１７】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）微細構造化成形用具を準備する工程と；
　（ｂ）微細構造化成形用具に対して感圧接着剤層を塗布する工程であって、前記接着層
が微細構造化成形用具のパターンを受容することができ且つ微細構造化成形用具からとっ
たときに微細構造化パターンを保持することができるものである工程と；
　（ｃ）微細構造化成形用具と接触している接着剤層の表面に剥離ライナーを適用する工
程と；
　（ｄ）微細構造化成形用具と接着剤層とを分離して微細構造化粘着剤トランスファー被
膜を形成する工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着剤トランスファー被膜の第二の製造方法が提供される。
【００１８】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）エンボス加工性感圧接着剤の連続層を塗布した第一剥離ライナーを準備する工程
と；
　（ｂ）第一剥離ライナーと接触している感圧接着剤層の表面を微細構造化第二剥離ライ
ナーによりエンボス加工して微細構造化粘着剤トランスファー被膜を形成する工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着剤トランスファー被膜の第三の製造方法が提供される。
【００１９】
　本発明の別の態様によれば、
　（ａ）微細構造化面と平面とを有し、両面とも剥離性を有する微細構造化ライナーを準
備する工程と；
　（ｂ）前記ライナーの微細構造化面に感圧接着剤層を塗布する工程と；
　（ｃ）微細構造化ライナーと接触していない感圧接着層の表面を微細構造化ライナーの
平面に付着させる工程と；
　（ｄ）前記ライナーの微細構造化面と平面の両方を感圧接着剤層から除去して、微細構
造感圧接着剤トランスファー被膜を形成する工程と、
を含んでなる微細構造化感圧接着剤トランスファー被膜の第四の製造方法が提供される。
【００２０】
定義
　本明細書では、以下の用語を使用する。
　本明細書で使用される用語「微視的」とは、形状を測定するのに視面から見るときに、
肉眼に対して光学的補助を必要とするに十分に小さな形状を意味する。一つの基準が、

、Ｗ．Ｊ．Ｓｍｉｔｈ、ＭｃＧｒａｗ
－Ｈｉｌｌ社、１９６６年、第１０４頁～第１０５頁に見られる。ここでは、視力は、「
・・・・定義され、認識できる最小文字の角サイズにより測定される」としている。正常
な視力は、認識できる最小文字が網膜上のアークの５分の高低角に対するときであると考
えられる。典型的な作業距離２５０ｍｍ（１０インチ）では、これが、横寸法が０．３６
ｍｍ（０．０１４５インチ）である。
【００２１】
　本明細書で使用される用語「微細構造」とは、形状の少なくとも２つの寸法が微視的で
ある形状物の構成を意味する。形状の局部及び／又は断面図は微視的でなければならない
。感圧接着性物品の機能は、突起形状物と窪み形状物とからなっていてもよい微細構造の
形態に臨界的に依存する。
【００２２】
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　本明細書で使用される用語「突起状形状」とは、微細構造化成形用具の本体、微細構造
化ライナー、微細構造化基材又は微細構造化粘着層から突出している形状を意味する。
　本明細書で使用される用語「窪み状形状」とは、微細構造化成形用具の本体、微細構造
化ライナー、微細構造化基材又は微細構造化感圧接着剤層内に突出している形状を意味す
る。
【００２３】
　本明細書で使用される用語「エンボス加工性」とは、感圧接着剤層がその表面の一部分
をとりわけ機械的手段によりレリーフ状に隆起されることができることを意味する。
【００２４】
　本明細書で使用される用語「湿潤」とは、表面上に広がり且つ密着することを意味する
。
【００２５】
　本明細書で使用される用語「脱湿潤」とは、表面との密着からの収縮を意味する。
【００２６】
　本明細書で使用される用語「再配置可能な接着剤」とは、特定のターゲット支持体に適
用後に、一連の剥離力に対して、支持体を損傷することなく、支持体に残留物を残すこと
なく、且つ基材又はライナーを損傷することなく除去できる接着剤を意味する。
【００２７】
　本明細書で使用される用語「永久再付着性接着剤」とは、一定のターゲット支持体に対
する粘着性が適用条件下で経時的に実質的に変化しない再配置可能な接着剤を意味する。
【００２８】
　本明細書で使用される用語「一時的再付着性接着剤」とは、最初は再配置可能であるが
、経時的、圧力又は温度によりに粘着性が増加し、もはや再配置可能でなくなるものを意
味する。
【００２９】
　本明細書で使用される用語「自己脱結合接着剤」とは、適用（圧力）条件により制御さ
れた初期付着性を示し、付着性レベルが経時的に減少する接着剤を意味する。
【００３０】
　本明細書で使用される、用語「ライナー」と互いに交換できる用語「剥離ライナー」は
、感圧接着剤表面に密着して配置した後、続いて接着剤塗膜を損傷することなく除去でき
る薄い可撓性シートを意味する。
【００３１】
　本明細書で使用される用語「微細構造化ライナー」とは、微細構造化面を有するライナ
ーを意味する。
【００３２】
　本明細書で使用される用語「基材」とは、感圧接着剤と密着して配置した後、続いて接
着剤被膜を損傷することなく除去することができない薄い可撓性シートを意味する。
【００３３】
　本明細書で使用される用語「微細構造化基材」とは、微細構造化面を有する基材を意味
する。
【００３４】
　本明細書で使用される用語「ターゲット支持体」とは、意図する目的で感圧接着剤被膜
を適用する表面を意味する。
【００３５】
　本明細書で使用される用語「テープ」とは、基材に適用した粘着剤被膜を意味する。
【００３６】
　本明細書で使用される用語「トランスファー被膜」とは、基材により支持されていない
感圧接着剤層を意味する。
【００３７】
本発明の詳細な説明
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　本発明者等は、本発明のテープの粘着層及びトランスファー被膜を構成する感圧接着剤
の微細構造化パターンとレオロジー特性とを適当に組み合わせることにより、再配置可能
特性を制御する手段が提供され、したがって一時的再配置可能か、永久的再配置可能か、
自己脱結合性である感圧接着性物品を製造できることを見出した。
【００３８】
　一時的再配置可能な感圧接着テープ及びトランスファー被膜の場合には、感圧接着性物
品の微細構造化面が、圧力を加えて接着剤被膜とターゲット支持体とがしっかりと接触す
るまでか、熱への暴露及び／又は接着剤組成物の固有的な表面湿潤及びレオロジー特性に
より接着剤層が流れてターゲット支持体と連続接触するまでその形状を保持することが望
ましい。
【００３９】
　永久再配置可能な感圧接着テープ及びトランスファー被膜の場合には、接着性物品の微
細構造化面が、特定の用途に要求される温度及び圧力範囲で無期限にその形状を保持する
（即ち、ターゲット支持体との接触部の不連続性を保持する）ことが望ましい。
【００４０】
　脱結合感圧接着テープ及びトランスファー被膜の場合には、接着性物品の微細構造化面
がその用途で無期限にその形状を保持し、そして温度及び圧力の使用及び接着剤層におけ
る弾性回復力により、接着剤をターゲット支持体に加圧適用した後に制御された形状回復
を示すことができることが望ましい。
【００４１】
　感圧接着剤組成物に関して、ホットメルト接着剤、放射線硬化性接着剤、溶媒型接着剤
及び水性接着剤には、それぞれ一連の異なる要件が存在する。唯一の一般的な要件は、塗
布したときに感圧接着剤が、微細構造化成形用具、基材又はライナーから付与される微細
構造化面を受容し；微細構造化成形用具、基材又はライナーを感圧接着剤から分離する間
この面を保持し；そして特定用途により必要とする期間微細構造化面を保持することであ
る。
【００４２】

　第１図に示す本発明の第一の方法では、微細構造化成形用具〔４〕を使用して、基材〔
１〕上に塗布した平面〔２ａ〕を有する感圧接着剤〔２〕の連続層をエンボス加工するこ
とを含む。このような微細構造化成形用具〔４〕によりエンボス加工される感圧接着剤層
〔２〕の厚さは、最終用途の要件よって異なることができる。感圧接着剤層〔２〕は、エ
ンボス加工後に連続構造化接着剤〔２ｂ〕が存在するように十分に厚くなければならない
。典型的には、接着剤層〔２〕を、厚さ約１０～約２５０μｍ、好ましくは約２５～約１
５０μｍで塗布する。
微細構造化成形用具〔４〕を、接着剤表面〔２ａ〕に対して、所望の粘着剤及び微細構造
面に応じて、所望の形状を付与して微細構造化面〔２ｂ〕を有する連続接着剤層を形成す
るに十分な時間並びに十分な温度及び圧力（典型的には、温度約２０～約１５０℃で約０
．１秒～５分）で適用する。次に、加圧を停止し、試料を冷却させる。続いて、金型を接
着剤層から分離して、特定の微細構造化成形用具〔４〕の形状及びパターンを実質的に複
製している微細構造化接着剤表面〔２ｂ〕を得る。
【００４３】
　第２図に示した第二の方法は、感圧接着剤〔５〕からなる層を微細構造化成形用具〔４
〕上に塗布又は押し出すことを含む。次に、微細構造化成形用具〔５ａ〕と接触しない接
着剤層の表面（即ち、露出面）を、支持体〔１〕（この場合は、基材）にトランスファー
して、微細構造化感圧接着テープを形成する。感圧接着剤層〔５〕を微細構造成形用具〔
４〕から確実にきれいに分離するために、接着剤表面〔５ａ〕の基材への接着性は、微細
構造化接着剤表面〔５ｂ〕の成形用具〔４〕への接着性よりも大きくなければならない。
【００４４】
　第３ａ図～第３ｃ図に示した第三の方法は、感圧接着剤層〔６〕を粘着剤溜〔７〕から
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基材〔８〕（主面の一方を予め微細構造化したもの）の微細構造化面〔８ａ〕に塗布する
か、押し出すことを含む。第３ａ図において、基材〔８〕の微細構造化面〔８ａ〕は、接
着剤層の微細構造化面〔６ｂ〕を、低表面エネルギー剥離塗膜で処理することによるか、
基材の微細構造化面〔８ａ〕の固有剥離特性により剥離できなければならない。第３ｂ図
において、接着剤層〔６ａ〕の露出面を、次に基材〔８〕の非微細構造化（即ち、平面）
側〔８ｂ〕に付着させて、接着剤層〔６〕を基材の平面〔８ｂ〕にトランスファーし、接
着剤層〔６〕として現れた微細構造化接着剤表面〔６ｂ〕を基材の微細構造化面〔８ａ〕
から分離する（第３ｃ図）。この平面基材面〔８ｂ〕と接着剤〔６ａ〕の平面との結合の
傾向又はそれとの親和性が、微細構造化基材面〔８ａ〕と微細構造化接着剤表面〔６ｂ〕
との結合の傾向又はそれとの親和性よりも大きくて、微細構造化粘着テープの表面での微
細構造をきれいに除去したり、微細構造を複製するのが容易でなければならない。この方
法に準じて最終的な接着性物品を得るのに好ましい手段は、自体の上に最初に塗布した構
造体を内巻きに巻き取る（第３ｂ図）。このテープロールにおける圧縮力と、接着剤層〔
６〕の基材〔８〕の平面〔８ｂ〕に対するより大きな接着性により、テープを巻き出すと
（第３ｃ図）、微細構造化接着剤層〔６〕が基材〔８〕の平面側〔８ｂ〕にきれいにトラ
ンスファーされる。
【００４５】
　第４ａ図～第４ｃ図に示されている第４の方法は、接着剤層〔９〕を、本発明の第三の
方法において上記したのと同様に製造又は入手した微細構造化基材〔１０〕上に塗布する
ことを含む（第４ａ図）。しかしながら、この方法における接着剤層〔９〕は、接着剤溜
〔１１〕から平面基材面〔１０ａ〕に塗布し、基材の微細構造化面〔１０ｂ〕と接触させ
て配置する。第４ｂ図において、接着剤層〔９〕を、剥離性微細構造化基材面〔１０ｂ〕
との接触によりエンボス加工する。したがって、接着剤層は、プロセス及び保存条件に存
在する熱及び圧縮力下で流動してこの接触条件下で微細構造の形状を複製することができ
る組成でなければならない。ここでも、この第四の方法により製造される微細構造接着テ
ープの接着剤層〔９〕をエンボス加工するための好ましい手段は、自体の上に塗布した基
材を巻き取ってロールを形成することである（第４ｂ図）。第４ｃ図において、微細構造
化面〔９ｂ〕の接着剤を、次に基材の微細構造化面〔１０ｂ〕から分離して、露出微細構
造化接着剤表面〔９ｂ〕を得る。
【００４６】

　微細構造化接着トランスファー被膜は、第一法及び第二法の接着テープの代わりに剥離
ライナーを用いることにより作製できる。即ち、接着剤トランスファー被膜の第一の製造
方法、微細構造化接着テープの第一の製造方法の適用において、及び第１図に示すように
、接着剤層〔２〕を、まず基材ではなくライナーである支持体〔１〕に塗布した後、接着
剤層〔２ａ〕の表面を、微細構造化成形用具〔４〕によりエンボス加工し且つそれから剥
離して、微細構造化接着剤表面〔２ｂ〕を形成する。
【００４７】
　微細構造化トランスファー被膜の第二の製造方法において、及び第２図に示すように、
微細構造化テープの第二の製造方法を、単に支持体〔１〕（この場合には、基材の代わり
に剥離ライナー）を、微細構造化成形用具〔４〕上に塗布した接着剤層〔５〕の露出面〔
５ａ〕に適用することにより微細構造化接着剤トランスファー被膜を製造するように変更
する。
【００４８】
　これらの方法の両方により、剥離ライナー〔１〕が接着剤層〔２〕及び〔５〕の非エン
ボス加工面に付着し、且つ接着剤層の微細構造化面が露出しているトランスファー被膜が
得られる。次に、別の剥離ライナーを、接着剤層〔２〕又は〔５〕の微細構造化面〔２ｂ
〕又は〔５ｂ〕上に配置できるが、但し、この場合、剥離表面が接着剤による湿潤を促進
しないこと及び／又は粘着剤のレオロジー特性が実質的な変形なしに微細構造化を保持す
るようなものであることが必要である。
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【００４９】
　万一、感圧接着剤層の微細構造化面が、剥離ライナーが微細構造化パターンを保持又は
保護する必要があるトランスファー被膜が望ましいならば、上記方法は、パターンを付与
するのに使用される微細構造化成形用具を微細構造化ライナーを備えた粘着剤に交換する
ことによりさらに変更できる。即ち、上記したようなテープ及びトランスファー被膜と同
様に最終物品から金型を剥離する代わりに、これらのトランスファー被膜の製造方法によ
り、上記構造を接着剤層に付与するのに使用する金型をさらに含んでなる物品が得られる
。
【００５０】
　微細構造化感圧接着剤トランスファー被膜の第三の製造方法において、及び第５ａ図に
示すように、微細構造化ライナー〔８〕を用いて、このような被膜の第一の製造方法に適
合した別の剥離ライナー〔１３〕により運ばれている溜〔１１〕から塗布した接着剤層〔
１２〕上に微細構造をエンボス加工する。ライナーの微細構造化面〔８ａ〕を、ローラー
、プラテン又はライナーの微細構造化面〔８ａ〕を接着剤層面〔１２ａ〕に圧縮する他の
手段により接着剤層〔１２〕にエンボス加工する。もし利用する剥離ライナーが可撓性で
あるならば、第５ｂ図に示すように、２つの剥離ライナー〔８〕と〔１３〕との間に接着
剤層〔１２〕を巻き取ってロール状にすることにより微細構造化面は付与できる。上記で
説明した内巻きテープロールの実施態様と同様に、接着剤層〔１２〕と微細構造化ライナ
ー〔８〕との間の密着とそれらの間にかけられる圧縮力が、これらの接着剤層に微細構造
化面を付与するのに十分である。ロールを第５ｃ図に示すように巻きだすときに、用途や
接着剤トランスファー被膜の要件に応じてどちらかの剥離ライナーを除去して接着剤層の
所望の面（平面〔１２ｂ〕か微細構造化面〔１２ｃ〕）を露出してもよい。
【００５１】
　第３ａ図～第３ｃ図に示すように、微細構造化成形用具ではなく微細構造化剥離ライナ
ー〔８〕の微細構造化面〔８ａ〕上に接着剤層〔６〕を塗布することにより、微細構造化
トランスファー被膜の第四の製造方法を同様に行うことができる。もし微細構造化ライナ
ー〔８〕の両面〔８ａ〕及び〔８ｂ〕が剥離性を有するならば、第３ａ図の塗布ライナー
をそれ自体に巻き取って第３ｂ図に示すようなロールを形成できる。第３ｃ図に示すよう
に、ロールの巻き出しととともに、微細構造化接着剤トランスファー被膜が表面〔６ａ〕
及び／又は〔６ｂ〕を剥離し且つターゲット支持体に適用できる。また、第二剥離ライナ
ーを、巻取りの前に、接着剤層〔６〕の露出平面〔６ａ〕に適用してもよい。
【００５２】
　また、感圧接着剤層の両面に、同一又は異なる微細構造を有する感圧接着剤トランスフ
ァー被膜を、これらの方法を変更又は組み合わせることにより形成することもできる。例
えば、第一の方法を、接着剤層を微細構造化ライナーに塗布後微細構造化成形用具により
接着剤層の露出面をエンボス加工することにより変更できる。別の実施態様では、このよ
うなトランスファー被膜は、同一又は異なる微細構造化パターンを有する微細構造化成形
用具又はライナーを用いて層の両面を同時又は順次エンボス加工することにより微細構造
化したエンボス加工性接着剤層から作製できる。このような物品は、各支持体への結合が
初期に再配置可能でなければならないターゲット支持体を取付けたり、接合したりするの
に有用なことがある。各ターゲット支持体への長期接着性は、選択される微細構造及び各
ターゲット支持体に対する接着剤層のレオロジー特性に応じて設定できる。
【００５３】

　微細構造化成形用具は、感圧接着剤被膜に構造の付与又は仕上げを行ったり、且つプロ
セスで連続的に再使用できる手段である。微細構造化成形用具は、平面スタンピングプレ
スの形態であっても、可撓性若しくは非可撓性ベルト又はローラの形態であってもよい。
さらに、微細構造化成形用具は、一般的に微細構造化接着剤パターンをエンボス加工、塗
布、流延又はプラテンプレスすることにより形成し、且つ完成した微細構造化接着性物品
の一部分にはならない道具であると考えられる。
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【００５４】
　微細構造化成形用具を形成するための広範な方法が、当該技術分野において公知である
。これらの方法としては、例えばホトリソグラフィー、エッチング、放電加工、イオンミ
リング、微細機械加工及び電鋳法が挙げられるが、これらには限定されない。また、微細
構造化成形用具は、不規則形状及びパターンを含む種々の微細構造化表面を、架橋性液状
シリコーンゴム、放射線硬化性ウレタン等からなる群から選択されるもの等の成形性材料
を用いて複製することによるか、種々の微細構造を電鋳により窪み状又は突起状レプリカ
中間体又は最終エンボス加工成形用具を形成することにより複製することによっても作製
できる。また、ランダムや不規則な形状及びパターンを有する微細構造化金型は、化学的
エッチング、サンドブラスト、ショットピーニング又は成形性材料への離散構造化粒子の
埋め込みにより形成できる。さらに、微細構造化成形用具のいずれも、米国特許第５，１
２２，９０２号（Ｂｅｎｓｏｎ）（本出願の譲受人に譲渡）に教示されている方法に準じ
て変更又は修正できる。最後に、微細構造化成形用具は、粘着層からきれいに分離できな
ければならない。
【００５５】

　典型的に、微細構造化基材及びライナーは、微細構造を接着剤に伝えるプロセスに耐え
ることができるとともに、微細構造化接着剤層からきれい取り去ることができる十分な構
造的一体性を有するエンボス加工性又は成形性材料からなる群から選択される材料から作
製できる。微細構造化ライナーを構成できる好ましい材料には、ポリエチレン、ポリプロ
ピレン、ポリエテル、酢酸セルロース、ポリ塩化ビニル及びポリフッ化ビニリデン等のプ
ラスチックからなる群から選択されるものだけでなく、このようなプラスチックを塗布又
は積層した紙や他の支持体などがあるが、これらには限定されない。これらのエンボス加
工性塗布紙又は熱可塑性フィルムは、シリコン化したり、剥離特性を向上させる処理に附
したりすることがある。本発明のテープ及びトランスファー被膜の製造方法の説明のとこ
ろに記載したように、用いられる方法及び最終物品の要件に応じて、基材又はライナーの
一方又は両面は、剥離性を有しなければならない。
【００５６】
　微細構造化ライナー及び基材は、多数のソースから市販されている。このようなものの
具体例としては、例えばＰ／Ｓ　Ｓｕｂｓｔｒａｔｅｓ社、Ｓｃｈｏｅｌｌｅｒ　Ｔｅｃ
ｈｎｉｃａｌ　Ｐａｐｅｒｓ社及びＰ．Ｗ．Ａ．Ｋｕｎｓｔｏｆｆ社から市販されている
もの等の種々の密度の微細構造化ポリエチレン及びポリプロピレン塗布紙ライナーが挙げ
られるが、これらには限定されない。
【００５７】

　微細構造化成形用具、ライナー、基材並びに最後には本発明の微細構造化感圧接着テー
プ及びトランスファー被膜は、複数の突出形状を有する。ここで使用される用語「突出形
状」とは、それぞれ突起（凸）形状及び窪み（凹）形状を有する微細構造化接着剤を提供
する突起形状と窪み形状の両方を含む。これらの形状は、一般的に微細構造技術に精通し
ている者によって「窪み状（ｎｅｇａｔｉｖｅ）」又は「突起状（ｐｏｓｉｔｉｖｅ）」
構造と称されている。各形状は、接着剤の厚さを最小限とし、対称パターンの微細構造化
接着剤パターンサイズの密度の増加及び接着性レベルを制御するために、典型的には高さ
が約２．５μｍ（０．０００１″）～約３７５μｍ（０．０１５″）、好ましくは約２５
μｍ（０．００１″）～約２５０μｍ（０．０１０″）、最も好ましくは約２５μｍ（０
．００１″）～約１２５μｍ（０．００５″）でなければならない。
【００５８】
　微細構造化成形用具、基材若しくはライナー及びそれから作製される微細構造化感圧接
着性物品における形状は、異なることができる。形状としては、例えば半球体、プリズム
（正方形プリズム、長方形プリズム、円筒形プリズム及び他の類似多角形形状）、ピラミ
ッド、楕円及び溝からなる群から選択されるものが挙げられるが、これらには限定されな
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い。突起又は窪み形状、即ち、それぞれ凸型半球体又は凹型半球体を用いることができる
。好ましい形状には、パターン密度、付着性能及び微細構造化パターン形成又は現像の容
易性の面から、半球体、ピラミッド（キューブコーナー、四面体等）及び「Ｖ」溝からな
る群から選択されるものなどがある。例示した形状は完全に非切頭形であるが、切頭形状
も本発明の物品には適当であると思われる。微細構造化ライナーの形状は、系統的に形成
してもよいし、ランダムに形成してもよい。
【００５９】
　形状の横寸法の限界は、突起形状の高さか窪み形状の深さに対する接着剤の連続層の平
面に平行な形状の最大顕微鏡的寸法の比として定義される横アスペクト比（ＬＡＲ）を使
用することにより説明できる。ＬＡＲが大きすぎると、微細構造化の利点が得られない短
いスクワット形状となる。ＬＡＲが小さすぎると、感圧接着剤の低い曲げ弾性率（及びし
たがって形状の低曲げ剛性）のために直立しない高くて狭い形状となるであろう。即ち、
ＬＡＲが小さすぎると典型的な感圧接着剤のレオロジー特性とならず、一方、ＬＡＲが大
きすぎると、従来の感圧接着テープの範囲に近づく。ＬＡＲの典型的な限界は約０．１～
約１０であり，最も好ましくは約０．２～約５である。
【００６０】
　最も近接する形状間距離は、中心間最近接距離とＬＡＲについて定義した形状の最大横
方向顕微鏡的寸法との比により与えられる間隔アスペクト比（ＳＡＲ）で規定できる。Ｓ
ＡＲがとることができる最小値は、１（隣接形状の側面が接触しているのに相当する）で
ある。この値は、形状の上の方向にテーパーが付いている半球体及びピラミッド等の形状
に最も有効である。ロッド、正方形プリズム、長方形プリズム、逆円錐体、半球体及びピ
ラミッド等のテーパーの付いていない形状や逆にテーパーが付いている形状については、
ＳＡＲが１を超えるようにして、形状の上面の周囲が接触せず且つ新しい平面を形成する
ようにしなければならない。ＳＡＲの典型的な上限は、１．９であり、より望ましい上限
は１．５であり、最も好ましい上限は１．１である。
【００６１】
　もしＳＡＲが大きすぎると、突起形状は表面より上の残部のＰＳＡを支持できないこと
がある。これにより、形状寸法だけを用いて算出したよりもＰＳＡとターゲット支持体と
の間の接触がより広い領域で生じる。即ち、突起形状間に「ランド」を含んでなる接着剤
が垂れるか屈曲し、ターゲット表面と接触することになる。窪み形状間に表面を含んでな
る接着剤は、高ＳＡＲでこのように大きな連続平面を含んでなり、形状が剥離力の変化に
は無関係となる。突起形状又は窪み形状のどちらの場合も、極端な場合には、ＳＡＲが大
きいと実質的に平面な接着剤となる。
【００６２】
　非対称パターンは、複数のＳＡＲにより定義できる。複数のＳＡＲの場合、全てのＳＡ
Ｒは、上記であげた制限に準じなければならない。
【００６３】
　例えば、一つのＳＡＲは、テープ又はトランスファー被膜の縦方向における形状幅と最
近接距離の両方に関するものでよく、これは、ＳＡＲｍ ｄ と称することができる。同様の
方法で、テープ又はトランスファー被膜の横（又は横断）方向における形状幅及び最近接
距離の両方に関する横方向比（ＳＡＲｅ ｄ ）を定義できる。縦方向に走る平行Ｖ溝等の一
つの横方向顕微鏡的寸法を有するパターンの場合には、幅と最近接距離の両方が無限大と
なり、ＳＡＲｍ ｄ が１となる。
【００６４】
　形状を含んでなる塗膜又はライナーの表面積率は、平面とは異なり、概略下式で与えら
れる：
　被覆面積率＝１００／（ＳＡＲｍ ｄ ×ＳＡＲｅ ｄ ）
Ｖ溝等の一次元形状については、ＳＡＲｍ ｄ ＝１、ＳＡＲｅ ｄ 値が１、１．１、１．５及
び１．９の場合には、被覆面積率がそれぞれ１００％、９１％、６７％及び５３％となる
。縦方向及び横方向に等しく間隔をあけて配置した半球体、ピラミッド等の対称二次元形
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状については、ＳＡＲｍ ｄ はＳＡＲｅ ｄ と等しく、ＳＡＲ値が１、１．１、１．５及び１
．９であると、被覆面積率がそれぞれ１００％、８３％、４４％及び２８％となる。ＳＡ
Ｒｍ ｄ がＳＡＲｅ ｄ と等しくない一般的な非対称の場合では、被覆面積値は、場合に応じ
て上記式を用いて算出しなければならない。しかしながら、上記で説明した何れか一つの
方向におけるＳＡＲの値についての限定が適用される。上記式は指針であり、正確には、
凹角形状やランダム形状又はサイズの同一表面上における異なるサイズ及び形状の混合等
の極めて非均一なパターンには適用されないことに留意しなければならない。
【００６５】

　平滑（平面）な接着剤が、平面ターゲット支持体への接着性において経時的変化を受け
る場合には、少なくとも２つの影響が生じる可能性がある。これらのうちの一つは、接着
剤表面のターゲット支持体に対する化学的親和性の変化である。これは、界面の方向又は
界面から離れる方向への高分子鎖の移動により生じる。これらの影響の第二は、ナノメー
タースケールでポリマーが流動して、支持体の表面の凸凹を受容することである。このス
ケールでの表面湿潤の増強は、現在のところ光学的には検出できない。
【００６６】
　微細構造化接着剤の接着性の時間への依存性は、第三の影響及びおそらく第四の影響が
上記２つの影響とともに作用することによる可能性がある。この第三の影響は、２つの材
料の表面親和性と接着剤における弾性拡幅力との間のバランスに反応した構造形状の変化
である。この形状変化は、本発明の微細構造に関しては、マイクロメーターのオーダーの
サイズスケールについて生じるであろう。第四の影響は、ターゲット支持体にシールされ
る窪み形状内に空気がトラップされることである。このトラップされた空気は、粘着剤表
面をターゲット支持体表面から遠ざけ、表面湿潤を損なう。これと同様の機構により、空
気をポケットにトラップするように不注意に平滑な支持体にローリングした平面粘着剤に
おいても接着性が損なわれることに留意しなければならない。
【００６７】
　特定の突出形状について突起状を選択するか窪み状を選択するかによって、得られる微
細構造化接着剤面の引きはがし粘着力特性に影響を及ぼす。突起状半球体及び突起状ピラ
ミッド等の一定の突起形状は、初期接触部（例えば、ピラミッドの先端）は、断面が残り
の突出形状よりも小さいようにターゲット支持体に接触させる。これらの場合には、接着
剤の選択が微細構造化接着剤被膜の長期特性を決定する上で臨界的である。もし微細構造
化接着剤被膜とターゲット支持体との間の付着力が、被膜を支持体に適用したときに変形
する微細構造化接着剤の部分の弾性回復力よりも強いような性質を有する接着剤を選択す
るならば、経時的に湿潤が増加してそれに応じて引きはがし付着力レベルが増加する。ま
た、もしターゲット支持体と接触している粘着剤部分と支持体との間の接着力が、粘着剤
被膜の微細構造化部分の弾性回復力と釣り合うような性質を有する粘着剤を選択するなら
ば、湿潤はほぼ一定のままであり、それに対応して引きはがし粘着力レベルは、経時的に
大きくは変化しないであろう。
【００６８】
　最後に、もし微細構造化感圧接着剤被膜と支持体との間の接着力が被膜を支持体に適用
したときに変形する微細構造化接着剤の部分の弾性回復力よりも弱いような性質を有する
感圧接着剤を選択するならば、湿潤が経時的に減少し、それに対応して引きはがし付着力
レベルが減少することがある。
【００６９】
　円筒状突出形やキューブ状突出形（キューブの全面が支持体と接触する）等の非テーパ
ー付き突起形状では、接触点での横方向寸法（断面）及びベースだけでなく突出形状の全
長も同じであるので、経時的に接着性が増加するとは思われない。
【００７０】
　窪み状半球又はピラミッド突出形状では、上記したように、引きはがし粘着力が経時的
に顕著に増加する微細構造化面が形成されない。これらの窪み状突出形状は、初期の段階

10

20

30

40

50

(12) JP 3857699 B2 2006.12.13

微細構造化感圧接着剤の一般的な性質



では支持体に接触しない突出形状における粘着剤が、経時的にターゲット支持体を完全に
は湿潤せず、したがって引きはがし粘着力が経時的に認められるには増加しないような粘
着剤分布を有する。
【００７１】

　本発明の目的に有用な感圧接着剤には、微細構造化成形用具、基材又はライナーにより
エンボス加工された後や、微細構造化成形用具、基材又はライナー上に塗布し、続いてそ
こから除去した後にも微細構造化面を保持することができるものなどがある。使用される
特定の感圧接着剤は、微細構造化感圧接着性物品を製造するのに使用される微細構造化法
や、最終製品に要求される短期及び長期剥離特性に依存する。最後に、有用な微細構造化
感圧接着剤層は、接着テープ又はトランスファー被膜を最終的に利用する前に輸送、貯蔵
及び取扱いを行うに十分な時間微細構造化面を保持できなければならない。
【００７２】
　エンボスプロセスを使用するときには、微細構造化成形用具、基材又はライナーにより
設定されるパターンにより連続接着剤表面上に微細構造が付与される。即ち、エンボスプ
ロセス条件下で流動し軟化し、且つ微細構造化面を付与するのに熱を必要とするならば冷
却したときに、微細構造化パターンを維持する感圧接着剤が必要である。特に、これによ
く適したものには、米国特許第３，６３５，７５２号及び第４，１３６，０７１号（Ｋｏ
ｒｐｍａｎ）、第３，８８０，９５３号及び第３，９５３，６９２号（Ｄｏｗｎｅｙ）に
記載されている粘着付与接着剤等のスチレンーイソプレンースチレン、スチレンーブタジ
エンースチレン及びスチレンーエチレンー／ブチレンースチレンブロック共重合体からな
る群から選択されるものを含む熱可塑性ブロック共重合体感圧接着剤であるが、これらに
は限定されない。より好ましくは、米国特許第４，５５４，３２４号（Ｈｕｓｍａｎ等）
に記載のもの等のグラフト化高ガラス転移温度（Ｔｇ）ポリマーセグメント（用途温度よ
りも高いが、処理温度よりもかなり低いＴｇ）で変性したアクリルポリマー粘着剤をエン
ボス加工できる。Ｈｕｓｍａｎ等は、強化高Ｔｇポリマー成分をアクリレート鎖に付加又
はグラフトすることにより、ソフトアクリレート主鎖を化学変性して凝集強さと、高粘着
性と、低溶融粘度との必要なバランスが得られるホットメルト加工性アクリレートＰＳＡ
を記載している。これらの高Ｔｇペンダント成分により、組成物の溶融粘度を顕著に増加
することなくより低温で接着剤の凝集強度を高めるガラス状ドメインを形成することによ
り「物理的架橋」が提供される。これら両方の種類の接着剤は、形態学的性質又はそれら
の高Ｔｇセグメントにより、熱可塑性挙動を示して、加工温度で軟化し、冷却したときに
硬化する。高Ｔｇポリマー成分は、典型的にはＴｇが約２０℃を超え、分子重量が約２０
００～３００００の範囲である。これらの高Ｔｇポリマー成分により形成されるガラス状
ドメインは、プロセス条件下で流体様となり、冷却したときに凝集してガラス状ドメイン
を再形成し、熱可逆性物理的架橋部位としての役割を果たす。
【００７３】
　本発明のエンボスプロセスに有用な感圧接着剤組成物は、最終用途並びに微細構造化テ
ープ及びトランスファー被膜を作製するのに利用される製造方法又は条件に応じて、溶液
、エマルジョン若しくは分散液又はホットメルト塗膜の形態でよい。好ましくは、無溶媒
型及び／又はホットメルト塗布性感圧接着剤組成物が用いられる溶媒型又は水性感圧接着
剤組成物をエンボス加工法のいずれかに用いるならば、粘着層を乾燥工程に附して、エン
ボス加工前にキャリア液体の全て又は大部分を除去しなければならない。
【００７４】
　微細構造化成形用具、基材又はライナー上に感圧接着剤を塗布することを含む方法によ
り製造される微細構造化感圧接着テープ及びトランスファー被膜は、種々の接着剤処方及
び塗布法を用いてもよい。この方法の主要な制限は、塗膜が、微細構造化成形用具、基材
又はライナーのパターンに流動し且つ微細構造化成形用具、基材又はライナーにおける空
気と容易に置換するように、接着剤の粘度を十分に低く維持することである。上記した粘
着付与ブロック共重合体粘着剤及び高Ｔｇマクロモノマー変性アクリルポリマー感圧接着
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剤等のホットメルト加工できる感圧接着剤は、微細構造化ライナー上に直接押出しできる
。もしこの塗布法を使用するならば、押出ダイ温度は、これらの接着剤のガラスドメイン
を軟化させて接着剤をライナーの微細構造化形状に流動させるに程度に十分に高くなけれ
ばならない。接着剤は、塗膜が接着剤の熱可塑性成分のガラス転移温度より下の温度に到
達するとすぐに凝集強度が高くなる。
【００７５】
　また、濃厚溶液、エマルジョン又は分散液から流延される他の種類の感圧接着剤組成物
も、これらの方法に準じて微細構造化成形用具、基材及びライナー上に塗布できる。この
ような接着剤組成物としては、例えば有機溶媒系アクリル樹脂、水性アクリル樹脂、シリ
コーン系接着剤、天然ゴム系接着剤及び熱可塑性樹脂系接着剤からなる群から選択される
ものが挙げられるが、これらには限定されない。有機溶媒系又は水性接着剤組成物を用い
るときには、微細構造化成形用具、基材又はライナー上への塗布後に乾燥工程に附して、
塗膜からキャリア液体を蒸発させなければならない。これらの場合において、微細構造化
ライナーの多少変形したパターンが接着剤塗膜に付与される。適当なキャリア液体は、接
着剤及びライナーに不活性であり、且つ塗膜及び乾燥に悪影響を及ぼさないものである。
このようなキャリア液体としては、例えば水及びエチルアセテート、アセトン、メチルエ
チルケトン等の有機溶液並びにそれらの混合物からなる群から選択されるものが挙げられ
るが、これらには限定されない。粘着剤溶液の濃度に応じて、接着剤層の微細構造化面は
、乾燥収縮により、成形用具、基材又はライナーの微細構造とは異なるであろう。したが
って、溶液、エマルジョン又は分散液から流延される接着剤から得られる微細構造化面の
収縮を最小限とするために、接着剤が微細構造化ライナーの形状に流動するに十分低い粘
度がえられる限り、キャリア液体の濃度をできるだけ低くしなければならない。
【００７６】
　最後に、微細構造化成形用具ライナー又は基材の形状に追従するに十分に塗布可能な粘
度を有する光開始剤を含有する予備重合放射線硬化性アクリレート感圧接着剤シロップは
、上記方法に準じて微細構造化成形用具、基材又はライナー上に塗布できる。酸素を含有
しないか、酸素をほとんど含有しない雰囲気を維持しながら、このような光重合性シロッ
プは、微細構造化成形用具、ライナー又は基材上に塗布後、米国特許第４，１８１，７５
２号（Ｍａｒｔｅｎｓ等）に記載のようにして紫外線を照射することにより硬化してもよ
い。このようにして作製される微細構造化感圧接着性物品の主要な要件は、塗布工程後に
、接着剤層を紫外光源に照射できなければならないことである。この要件を満たすために
、接着剤の露出面が存在しない限り、微細構造化プロセスに用いられる基材、ライナー又
は微細構造化成形用具の少なくとも一つは、紫外線を透過して微細構造化接着剤層に紫外
線を照射できるものでなければならない。
【００７７】

　本発明の微細構造化感圧接着剤の剥離特性は、使用される接着剤配合物の表面パターン
及び化学的性質に依存することとは別に、接着剤のレオロジー特性の調整によっても制御
できる。架橋度は、感圧接着剤被膜の長期流動及び被着体のさらなる湿潤を選択的に制御
することにより感圧接着剤レオロジーを調整するための一つの手段である。本発明の微細
構造化感圧接着剤は、熱又は放射線により架橋して共有的に架橋網状構造を形成し、接着
剤の流動性を変更することができる。別法として、上記した熱可塑性粘着付与ブロック共
重合体及び高Ｔｇマクロモノマー変性アクリルポリマー感圧接着剤の物理的架橋特性を使
用することもできる。これらの熱可塑性塗膜は、放射線、好ましくは電子線照射してさら
に架橋するか、高Ｔｇポリマーセグメントの割合い及び／又は分子量に応じて配合して、
これらの接着剤のガラス状ドメインに応じて長期の接着剤の流動程度を制御できる。
【００７８】
　数多くの用途において、ＰＳＡの物理的架橋（ポリマー系に共反応熱可塑性成分を存在
させることにより）で十分であるが、微細構造化感圧接着剤を、ＰＳＡ塗膜を永久（化学
的）架橋させる種々のプロセスに附することができる。
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【００７９】
　架橋剤を、全ての種類の接着剤配合物に添加できるが、塗布及び加工条件に応じて、硬
化を熱又は放射線エネルギーによるか、湿気により活性化できる。架橋剤の添加が望まし
くない場合には、もし必要ならば、電子線を照射して微細構造化接着剤を架橋できる。
【００８０】
　架橋度は、特定の性能要件を満足するように制御できる。例えば、初期接着性が低く、
その後接着性が増加しなければならないＰＳＡ塗膜の場合には、化学的架橋剤は必要とせ
ず、低度の物理的「架橋」が必要とされる。永久再配置可能な接着剤の場合には、ある程
度の化学的架橋が望ましいことがあるが、接着剤の粘着性に悪影響を及ぼさないためには
、低く保たなければならない。しっかりと架橋した接着剤は、ゴム状弾性が増加し、した
がって経時的にターゲット支持体から分離し易くなる。
【００８１】
　ＰＳＡは、任意にさらに一種以上の添加剤を含んでなる。重合法、塗布法、最終用途等
に応じて、開始剤、フィラー、可塑剤、粘着付与剤、連鎖移動剤、繊維状強化剤、織布、
不織布、発泡剤、酸化防止剤、安定剤、難燃剤、増粘剤及びそれらの混合物から選択され
る添加剤を使用できる。
【００８２】
　基材は、従来テープ基材として利用されているいずれの材料でもよいし、他の可撓性材
料でもよく、基材に関する唯一の制限は、基材が本発明の方法の一部で使用される熱エン
ボスプロセスにより劣化したり変形したりしない程度の十分な熱安定性を有することであ
る。このような基材には、ポリ（プロピレン）、ポリ（エチレン）、ポリ（塩化ビニル）
、ポリエステル〔例えば、ポリ（エチレンテレフタレート）〕、ｄｕＰｏｎｔ社製Ｋａｐ
ｔｏｎ（商標）等のポリアミドフィルム、セルロースアセテート及びエチルセルロースか
らなる群から選択されるものがあるが、これらには限定されない。また、基材は、綿、ナ
イロン、レーヨン、ガラス又はセラミック材料から選択される材料（これらには限定され
ない）を含む合成又は天然材料の糸から形成した織布でもよいし、天然若しくは合成繊維
又はこれらのブレンドの気流式ウエブ等の不織布でもよい。さらに、基材は、金属、金属
化高分子フィルム及びセラミックシート材料からなる群から選択される材料から形成され
てもよい。
【００８３】
　本発明の物品及び方法で用いられるＰＳＡ組成物は、そのまま、押出し、同時押出し若
しくはホットメルト法、通常の塗布装置を用いてロールコーティング、ナイフコーティン
グ、カーテンコーティング等により基材に塗布できる。
【００８４】
　　　　　　　　　　　　　　　　　　  試験法

〔基準：ＡＳＴＭ　Ｄ３３３０－７８　ＰＳＴＣ－１（１９７５年１１月）〕
　引きはがし付着力は、試験パネルから塗布した可撓性シート材料を引きはがすのに必要
とする力であり、特定の引きはがし角度及び速度で測定したものである。実施例において
は、この力は、塗布シートの１デシメートル当りのニュートン（Ｎ／ｄｍ）で表される。
相対湿度５０％、２２°Ｃの条件で試料を平衡化した後、試料をガラス試験表面に適用後
、その直後及び経時的（２４時間保持）引きはがし粘着力を測定した。手順は、以下の通
りであった：
【００８５】
　１．幅１２．７ｍｍの塗布シートを、透明なガラス板の水平面に、少なくとも１２．７
線ｃｍしっかりと接触させて適用した。このストリップを適用するのに２ｋｇ硬質ゴムロ
ーラーを使用した。
　２．塗布ストリップの自由端をそれ自体ほぼ接触するまで折り返して、引きはがし角が
１８０°となるようにした。自由端を、粘着テスタースケールに取り付けた。
　３．ガラス試験板を、板をスケールから一定速度２．３ｍ／分で移動させて離すことが

10

20

30

40

50

(15) JP 3857699 B2 2006.12.13

引きはがし付着力



できる引張試験機のジョーにクランプした。
　４．テープがガラス表面から剥離されたときのスケールの読み取り値（ニュートン）を
記録した。データは、試験中に観察した一連の数の平均値で示した。
【００８６】

　この手法により、粗面化接着剤の平滑透明な支持体上への湿潤を検討する。この手法で
使用するハードウエアは、立体顕微鏡（ＳＺＨ－ＺＢ、オリンパス社製）、顕微鏡に取り
付けたビデオカメラ（４８１５型、Ｃｏｈｕ社製）、同軸縦型イルミネーター（ＴＬ２型
、オリンパス社製）及びコンピュータが画像を取込み且つデジタル化できるようにするビ
デオデジタル化ボード（ＰＣＶＩＳＩＯＮｐｌｕｓ（商標）、Ｉｍａｇｉｎｇ　Ｔｅｃｈ
ｎｏｌｏｇｉｅｓ社製）を取付けたコンピュータ（Ｖｅｃｔｒａ（商標）ＱＳ／２０、ヒ
ューレットパッカード社製）からなる。このような画像は、続いて保存し、市販のソフト
ウエアパッケージ（ＪＡＶＡ（商標）、Ｊａｎｄｅｌ社製）により解析できる。同軸縦型
イルミネーターは、レンズ（即ち、光学軸）を介して光を送って対象物を照らすものであ
る。この光は、顕微鏡の平面対物レンズの端部に取り付けた円形ポラライザーを通過する
。実際の手順は、以下の通りである。
【００８７】
　１．接着テープをガラス（又は他の光学的に透明且つ平坦な）表面上に再現可能な方法
で適用する。
　２．ラミネートを、接着剤／ガラス界面が立体顕微鏡を介して見れるように位置させる
。
　３．ガラスが光学軸に対して垂直となるように試料を調整する。
　４．円形ポラライザーを調節して光強度とコントラストを調整する。
　５．画像解析ソフトウエアを用いて、画像を取込み、デジタル化する。
　６．ソフトウエアの受光のグレー値を、湿潤部に相当するグレー値（即ち、輝度レベル
）のみを受光するように設定する。
　７．総画像面積に対する総湿潤面積の百分率を分析する。
　この手法では、両方とも経時的に接着剤試料の湿潤パターンを監視し、経時的に単一結
合試料の湿潤率を測定できる。下表に示した湿潤率値は、適用後に種々の時間経過後に接
着剤／ガラス支持体の同一位置でとった画像から得たものである。
【００８８】

　以下の略語及び商品名を、本明細書で使用する。
　ＩＯＡ：イソオクチルアクリレート
　ＡＡ：アクリル酸
　ＰＳ／マクロマー：末端メタクリレート基を有するポリスチレン
　ＡＣＭＡＳ：アクリルアミドシロキサン
　ＭＷ：数平均分子量
【００８９】
　　　　　　　　　　　　　　微細構造化成形用具の製造
実施例１－１０Ｋ　ＡＣＭＡＳ及び３５Ｋ　ＡＣＭＡＳ成形材料の製造
　両末端にエチレン性不飽和基を有するジアミノ官能ポリシロキサンを、以下で説明する
米国特許第５，０９１，４８３号（Ｍａｚｕｒｅｋ等）に記載の方法により製造した。温
度計、機械式攪拌機、滴下漏斗及び乾燥アルゴン導入口を備えた５００ｍｌ３つ口丸底フ
ラスコに、予めアルゴンで１０分間パージしたビス（３－アミノプロピル）テトラメチル
ジシロキサン７．７４ｇとオクタメチルシクロテトラシロキサン（Ｄ４ 　）３６ｇとを入
れた。このフラスコの内容物を油浴で８０℃に加熱した後、微量（約０．０３～０．０５
ｇ）の無水３－アミノプロピルジメチルテトラメチルアンモニウムシラノレート触媒をス
パチュラでフラスコ内容物に添加した。反応混合物を８０℃で攪拌したところ、攪拌３０
分後にかなり粘性となった。気相クロマトグラフィー（ＶＰＣ）により、末端ブロッカー
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が完全に消失していることが分かった。得られた反応混合物（アミノプロピル末端基を有
する数平均分子量が１，５００であるポリシロキサンと、環状シロキサンと、活性触媒と
からなる）に、アルゴンでパージしたＤ４ 　３１０ｇを６時間かけて滴下したところ、さ
らに粘度が上昇した。反応フラスコの内容物を、８０℃で一晩維持した。１５０℃で３０
分間加熱することにより触媒を分解し、そして生成物を、もはや揮発物が留去されなくな
るまで圧力０．１ｍｍ、１４０℃でストリッピングして（約３０分間）、無色透明粘性油
３１０ｇ（理論収率の８８％）を得た。酸滴定により求めた生成物の数平均分子量は、１
０，０００であった。末端ブロッカーとＤ４ 　との比を変化させる以外はこの方法により
、数平均分子量が３５，０００であるシリコーンジアミンも調製した。
【００９０】
　上記説明に準じて調製したアミノプロピル末端ポリジメチルシロキサン１００ｇ（０．
０１モル）と、米国特許第４，７７７，２７６号（Ｒａｓｍｕｓｓｅｎ等）に記載のよう
にして調製したビニルジメチルアズラクトン（ＶＤＭ）２．７８ｇ（０．０２モル）とを
室温で十分に混合することにより、両末端にアクリルアミド基（ＡＣＭＡＳ）を有し且つ
数平均分子量が約１０，０００であるポリジメチルシロキサンを調製した。反応が進行す
るにつれて、反応混合物の粘度が増加した。ＶＤＭでのキャッピング前後に二官能ポリシ
ロキサンの数平均分子量を前駆体の酸滴定により測定し、ゲルパーミエーションクロマト
グラフィー（ＧＰＣ）により確認した。同様にして、３５，０００ＭＷ　ＡＣＭＡＳ　を
調製した。
【００９１】
実施例２
　本実施例では、実施例１で調製した微細構造化成形用具製造用ＡＣＭＡＳ材料の配合と
、本発明の粘着剤に微細構造を付与するのに使用される微細構造化成形用具の製造につい
て示す。１０，０００ＭＷ　ＡＣＭＡＳ（５．０ｇ）を３５，０００ＭＷ　ＡＣＭＡＳ（
５．０ｇ）及び２－ヒドロキシ－２－メチル－１－フェニル－プロパン－１－オン（商品
名Ｄａｒｏｃｕｒ（商標）１１７３、ＥＭ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉｅｓ社製）０．０２ｇと混
合し、微細構造化面に対して厚さ２ｍｍに塗布した。塗膜の非構造化面をポリエステルフ
ィルムで被覆した後、混合物に、紫外線を２．６ｍＷ／ｃｍ２ 　（Ｓｙｌｖａｎｉａ　Ｂ
ｌａｃｋｌｉｇｈｔ）で１０分間照射し、金型を微細構造化面から分離した。
　以下の微細構造化面を用いて、以下の微細構造化成形用具を製造した。
【００９２】
実施例３－凸半球（突起形状）
　表面形状として凸半球を有する微細構造化成形用具を、米国特許第４，０２５，１５９
号（ＭｃＧｒａｔｈ）に準じて作製したガラス微小球埋め込みライナーから以下の方法に
より作製した。約５０～８０μｍのガラス微小球を、紙に担持した厚さ２５μｍのポリエ
チレン層に標準法により直径の約４０％まで埋め込んだ。ガラス微小球をポリエチレンか
ら剥離して、第６図の上平面図に示すような非周期凹半球微細構造化ポリエチレンライナ
ーを残した。次に、ポリエチレンライナーをガラス板に取付け、ガラス板の縁にガスケッ
トを付けた。実施例２に記載の液状シリコーンゴムの層をポリエチレンライナーに塗布及
び硬化し、硬化シリコーン微細構造化成形用具をポリエチレンライナーから分離すること
により、凸状（即ち、突起状）微細構造を有する微細構造化成形用具を作製した。微細構
造化成形用具の突起形状物は、平均形状物高さが約５０μｍ、横アスペクト比（ＬＡＲ）
約２．５、間隔アスペクト比（ＳＡＲ）約１．５であった。
【００９３】
実施例４－突起形状のキューブコーナー
　米国特許第４，５５８，２５８号（Ｈｏｏｐｍａｎ）に記載の方法に準じてキューブコ
ーナー（即ち、三角形ピラミッド）突起状パターンを金属板に微細機械加工することによ
り、第７図の上平面図に示したような微細構造化原型を製造した。次に、標準法を用いて
、微細構造化原型のニッケル電鋳レプリカ（即ち、窪み形状物を有する）を形成した。実
施例２に記載のような液状シリコーンゴム層を微細構造化ニッケルレプリカ上に塗布及び
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硬化し、硬化微細構造化成形用具を電鋳レプリカから分離することにより、表面に突起形
状のキューブコーナーを有する微細構造化成形用具を作製した。得られた微細構造化成形
用具の突起形状物（第８図の断面図に示したようなもの）は、平均形状物高さが約６２．
５μｍであり、横アスペクト比（ＬＡＲ）が約２であり、間隔アスペクト比（ＳＡＲ）が
約１であった。
【００９４】
実施例５－窪み形状のキューブコーナー
　実施例２に記載のような液状シリコーンゴム層を、実施例４のニッケル電鋳を複製する
ことにより形成した突起形状第二ニッケル電鋳レプリカ上に塗布及び硬化することにより
、表面に窪み形状のキューブコーナーを有する微細構造化成形用具を作製した。第二ニッ
ケル電鋳から硬化シリコーン材料を分離した後、窪み形状（第９図の断面図に示したよう
なもの）は、平均形状深さ６２．５μｍ、横アスペクト比（ＬＡＲ）約２及び間隔アスペ
クト比（ＳＡＲ）約１である微細構造化成形用具を形成した。
　以下の微細構造化ライナーを作製し、微細構造化ＰＳＡの製造に使用した。
【００９５】
実施例６－Ｖ形溝
　以下の方法により、微細構造化成形用具としても使用された微細構造化ライナーのロー
ルを連続法により作製した：Ｖ形溝（形状物高さ＝５０μｍ、横アスペクト比（ＬＡＲ）
＝２、間隔アスペクト比（ＳＡＲ）＝１）を有する微細構造化ロールを、微細加工用具を
用いて機械加工性支持体に作製した。次に、実施例２の液状シリコーンゴムを未プライマ
ー処理ポリエステルフィルムに塗布し、シリコーンゴムを微細構造化ロールにより同時エ
ンボス加工し、高強度紫外光を照射して硬化した。この工程により、微細構造化ロールの
表面形状を複製した微細構造化ライナーを得た。
【００９６】
実施例７－凹形半球
　実施例３に記載の凹形微細構造化ポリエチレンライナーの微細構造化面上に紫外線硬化
性エポキシシリコーン剥離層を堆積させることにより、表面に窪み半球形状を有する微細
構造化ライナーを作製した。微細構造化ライナーの窪み形状は、平均形状深さ約５０μｍ
、横アスペクト比（ＬＡＲ）約２．５及び間隔アスペクト比（ＳＡＲ）約１．５であった
。
【００９７】
　　　　　　　　　　　　　　　  接着剤組成物の調製
実施例８－ポリスチレンマクロマーの調製
　平均分子量１０，０００のメタクリレート末端ポリスチレンポリマーモノマーを米国特
許第４，５５４，３２４号（Ｈｕｓｍａｎ等）に準じて作製した。このモノマーについて
、以下説明する。機械式攪拌、ガス導入口、冷却器、添加漏斗及び温度計を備えた火炎乾
燥５リットルガラス製５つ口フラスコを、乾燥アルゴンでパージし、そして予めポリスチ
リルリチウムから蒸留したシクロヘキサン２１００ｇを入れた。シクロヘキサンを５０℃
に加熱し、第二ブチルリチウム１．１７モル濃度シクロヘキサン（２３．４ミリモル）溶
液２０ｍｌを、シリンジによりフラスコに添加した。精製スチレンモノマー（１７５ｇ）
を一度にフラスコに添加して、発熱反応を生じさせた。冷却により温度を７４℃未満に保
持した後、次の１時間の間、反応混合物を約５０℃に保持した。その後、混合物を４０℃
に冷却し、予め水酸化ナトリウムを通過させた酸化エチレンを、ポリスチリルリチウムの
赤色が淡黄色に変化するまで激しく攪拌しながら導入した。そこですぐに、反応を、酢酸
１．４ｇ（２３．４ミリモル）で停止させた。反応混合物を乾燥空気で飽和し、２－イソ
シアネナトエチルメタクリレート１０．９ｇ（７０．２ミリモル）とジオクタン酸錫触媒
４滴を添加し、得られた混合物を６０℃まで加熱し、この温度で１４時間保持した。
　その後、混合物を冷却し、ポリマーをメタノール３０リットルで沈澱させ、真空乾燥し
て、数平均分子量９，６００、重量平均分子量１０，４６４、及び通常のゲルパーミエー
ションクロマトグラフィー（ＧＰＣ）により測定した多分散度１．０９であるメタクリレ
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ート末端ポリスチレンモノマー１７０ｇ（収率９７％）を得た。
【００９８】
実施例９－「硬質」感圧接着剤の調製
　イソオクチルアクリレート８４重量部、アクリル酸６重量部及び実施例８のメタクリレ
ート末端ポリスチレン重合性単量体１０重量部からなる共重合体からなる高ガラス転移温
度（Ｔｇ）グラフトポリマーセグメントを高濃度で有する熱可塑性感圧接着剤（即ち、「
硬質」感圧接着剤）を、米国特許第４，５５４，３２４号（Ｈｕｓｍａｎ等）に記載のよ
うにして調製した。
　ガラス反応瓶に、イソオクチルアクリレート１４．８ｇ、アクリル酸１．２ｇ、実施例
３のメタクリレート末端ポリスチレンマクロマー２．０ｇ、カーボンテトラブロミド０．
５ｇとイソオクチルアクリレート９９．５ｇからなる原液２．０ｇ、酢酸エチル３０ｇ、
及び２，２’－アゾビス（イソブチロニトリル）ラジカル開始剤（“ＶＡＺＯ”６４、Ｅ
．Ｉ．ＤｕＰｏｎｔ社製）０．０６ｇを入れた。反応瓶を、窒素でパージし、シールし、
５５℃の水浴で２４時間混転した。
【００９９】
実施例１０－「軟質」感圧接着剤の調製
　イソオクチルアクリレート９２重量部と、アクリル酸４重量部と、実施例８のメタクリ
レート末端ポリスチレン重合性単量体４重量部との共重合体からなる高Ｔｇグラフトポリ
マーセグメントを低濃度で有する熱可塑性感圧接着剤（即ち、「軟質」感圧接着剤）を、
実施例９と同様に調製した。
【０１００】
実施例１１－粘着付与ブロック共重合体感圧接着剤の調製
　固形分４０重量％溶液を形成するのに十分な量のトルエン中で、スチレン－イソプレン
－スチレン（ＡＢＡ）ブロック共重合体Ｓｈｅｌｌ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ社から市販されて
いるＫｒａｔｏｎ（商標）Ｄ１１０７）６０重量部と固形粘着付与樹脂（Ｗｉｎｇｔａｃ
ｋ　Ｐｌｕｓ（商標）、環球軟化点９３～１００℃、比重２５℃で０．９３、分子量１１
００の芳香族炭化水素変性石油樹脂、Ｇｏｏｄｙｅａｒ　Ｔｉｒｅ　ａｎｄ　Ｒｕｂｂｅ
ｒ社から入手できる）４０重量部とを混合することにより、熱可塑性感圧接着剤を調製し
た。
【０１０１】
実施例１２－水性アクリル感圧接着剤の調製
　水性アクリル感圧接着剤を、米国再発行特許第２４，９０６号（Ｕｌｒｉｃｈ）の実施
例５のエマルジョン重合法に準じて調製した。蒸留水１０４重量部と、アルキル化アリー
ルポリエーテルソジウムスルホネートの２８％溶液８重量部（Ｕｎｉｏｎ　Ｃａｒｂｉｄ
ｅ　Ｃｈｅｍｉｃａｌｓ　ａｎｄ　Ｐｌａｓｔｉｃｓ社からＴｒｉｔｏｎ　Ｘ－２００（
商標）として市販されている）と、イソオクチルアクリレート９５重量部と、アクリル酸
５重量部と、第三ドデシルメルカプタン０．０８重量部との混合物を、窒素でパージし、
攪拌しながら３０℃にした。次に、過硫酸カリウム０．２部と、重硫酸ナトリウム０．０
６７部とを添加した。重合した後、アクリルポリマー（テトラヒドロフラン溶液としての
固有粘度：１．０５～１．３５）を、エマルジョンから回収し、固形分４４．２重量％と
なるように、ヘプタンとプロピルアルコールの８０／２０混合物に溶解した。
【０１０２】
実施例１３－紫外線硬化性感圧接着剤の調製
　微細構造化成形用具、ライナー及び／又は基材に対して放射線硬化することにより微細
構造化ＰＳＡテープを製造するのに使用される放射線硬化性感圧接着剤を、以下のように
して調製した：イソオクチルアクリレート９０部と、アクリル酸１０部と、２，２－ジメ
トキシ－２－フェニルアセトフェノン（Ｅｓｃａｃｕｒｅ（商標）－ＫＢ－１、Ｓａｒｔ
ｏｍｅｒ社より入手）０．０４部との混合物を、不活性化し、紫外線（ＵＶ）照射下（３
００～４００ｎｍ放出９０％及び最大３５１ｎｍであり、放射線強度約１～２ｍＷ／ｃｍ
２ 　の４０ワット蛍光ブラックランプ）、約７％の転化率に部分光重合して、約３，００
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０ｃＰｓの塗布性シロップを得た。微細構造化成形用具、ライナー又は基材に塗布する前
に、Ｅｓｃａｃｕｒｅ（商標）－ＫＢ１　０．１部及び１，６－ヘキサンジオールジアク
リレート（ＨＤＤＡ）０．１部を、シロップに添加して十分混合した。
【０１０３】
エンボス加工接着剤試料の調製及び引きはがし付着力
実施例１４
　実施例９の「硬質」熱可塑性接着剤からなる連続層を、３７．５μｍ（０．００１５イ
ンチ）のプライマー処理ポリエステルフィルム上に、ナイフコーターを用いて厚さ６２．
５μｍ（０．００２５インチ）に塗布し、塗膜を、オーブン中６０℃で１０分間乾燥した
。塗布した接着剤を、Ｃａｒｖｅｒ　Ｌａｂｏｒａｔｏｒｙ　Ｐｒｅｓｓ　Ｍｏｄｅｌ　
Ａを利用して、実施例５のキューブコーナー微細構造化シリコーン成形用具（窪み形状の
キューブコーナー）を用いて、１２０℃、圧力１５，０００ｐｓｉで３０分間エンボス加
工した。エンボス加工中、シリコーン成形用具と接触している接着剤塗膜を、２枚の金属
板の間に配置し、耐熱フォーム層によりクッションを与え、且つアルミニウムスペーサー
で包囲して過度の圧力がかかるのを防止した。冷却後、微細構造化感圧接着テープ試料を
、成形用具から分離し、切断して２５ｍｍ幅ストリップとし、ガラスターゲット支持体に
対する直後及び経時的１８０°引きはがし粘着力試験を上記したようにして行った。これ
らの試験の結果を、表１に示す。
【０１０４】
実施例１５
　テープ試料に実施例１０の「軟質」熱可塑性接着剤を塗布した以外は、実施例１４と同
様にして微細構造化感圧接着テープ試料を製造し、試験した。これらの試験結果を、表１
に示す。
【０１０５】
実施例１６
　テープ試料を実施例４の微細構造化成形用具（突起状キューブコーナー）によりエンボ
ス加工した以外は、実施例１４と同様にして微細構造化感圧接着テープ試料を製造し、試
験した。これらの試験結果を、表１に示す。
【０１０６】
実施例１７
　テープ試料に実施例１０の「軟質」熱可塑性感圧接着剤を塗布した以外は、実施例１６
と同様にして微細構造化感圧接着テープ試料を製造し、試験した。これらの試験結果を、
表１に示す。
【０１０７】
比較例Ｃ－１
　実施例９の熱可塑性接着剤からなる連続層をナイフコーターを用いて厚さ３７．５μｍ
（０．００１５インチ）のプライマー処理ポリエステル上に乾燥厚さ６２．５μｍ（０．
００２５インチ）に塗布することにより、比較感圧接着テープ試料を作製した。塗布した
平面接着剤をオーブン中６０℃で１０分間乾燥し、冷却し、切断して２５ｍｍ幅ストリッ
プにし、ガラスターゲット支持体に対する直後及び経時的１８０°引きはがし付着力試験
を上記したようにして行った。これらの試験の結果を、表２に示す。
【０１０８】
比較例Ｃ－２
　テープ試料に実施例１０の「軟質」熱可塑性感圧接着剤を塗布した以外は、比較例Ｃ－
１と同様にして比較感圧接着テープ試料を製造し、試験した。これらの試験結果を、表１
及び表２に示す。
【０１０９】
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【表１】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【０１１０】
　表１に示すデータの解析から、微細構造化感圧接着剤において、２つの主要な力である
、接着剤の支持体に対する接着力及び回復弾性力が対抗することが分かる。ターゲット支
持体と小さな接触面積を有するより硬質でより弾性のある接着剤（例えば、実施例１６）
は自己結合性である傾向があり、経時的に引きはがし付着力が減少することを示している
。一方、同じ微細構造化パターンを有するより軟質の接着剤の剥離力は、実施例１７にお
けるように永続性再配置可能性を示す。
　突起状形状物（即ち、突出しているキューブコーナー）を有する接着剤の場合には、も
っと著しい変化が観察される。実施例１５の軟質接着剤では、永久再配置可能性を示すが
、ターゲット支持体との接触面積が大きいことから、実施例１７よりも初期付着性及び経
時的引きはがし付着力より高レベルである。同じ構造でエンボス加工した実施例１４の硬
質接着剤は、初期付着力が大きいが、付着力が経時的に減少し、２４時間後には極めて低
くなる。このように、レオロジーと微細構造化表面パターンの両方を制御することにより
、本発明の粘着剤、一連の初期再配置可能性と経時的付着力特性を有する接着剤塗膜を得
ることができる。
【０１１１】
実施例１８及び１９
　これらの実施例は、異なる引きはがし付着力範囲で機能する永久再配置可能性を有する
微細構造化感圧接着テープを、同一微細構造について接着剤組成を変化させることにより
作製できることを示している。実施例１８において、実施例３の微細構造化成形用具（突
起状半球）を使用した以外は、実施例１４と同様にして微細構造化粘着テープ試料を作製
し、試験した。実施例１９では、実施例１０の「軟質」接着剤を使用した以外は、実施例
１８と同様にして作製した。凸状半球形状物を有するこれらの試料のガラスからの直後及
び経時的引きはがし試験の結果を、表２に示す。湿潤率も、軽い力（０．８５ニュートン
）とより大きな力（２０ニュートン）を加えてガラス表面に適用した後、種々の時間間隔
で測定し、記録した。結果を、表３に示す。
【０１１２】
実施例２０
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　テープ試料に、実施例１１の粘着付与ブロック共重合体熱可塑性感圧接着剤を塗布し、
Ｖ溝微細構造化面を有する実施例６の微細構造化成形用具（微細構造化ライナー）を用い
てエンボス加工した以外は、実施例１４と同様にして微細構造化感圧接着テープ試料を作
製した。ガラスターゲット支持体に対する初期付着力と経時的１８０°引きはがし付着力
の両方を測定し、結果を表２に示した。
【０１１３】
比較例Ｃ－３
　テープ試料に実施例１１の熱可塑性感圧接着剤を乾燥厚さ５０μｍ（０．００２インチ
）に塗布した以外は、比較例Ｃ－１と同様にして比較接着テープを作製した。ガラスター
ゲット支持体に対する初期付着力と経時的１８０°引きはがし付着力の両方を測定し、結
果を表２に示した。
【０１１４】
実施例２１
　以下の実施例では、経時的に付着力が増加する微細構造化感圧接着テープを示す。実施
例１２の水性感圧接着剤を実施例６と同様にして作製した微細構造化ライナーにナイフコ
ーターを用いて乾燥厚さ５０μｍ（０．００２インチ）に流延することにより、微細構造
化感圧接着テープを作製した。試料をオーブン中６０℃で１０分間乾燥後、接着剤を、Ｇ
ＢＣデスクトップラミネーターを用いてプライマー処理ポリエステルフィルムに積層した
。続いて、感圧接着テープ試料を、微細構造化ライナーから除去し、ガラスターゲット支
持体に適用した。ガラスからの直後及び経時的剥離試験の結果を、表２に示す。また、軽
い力（０．８５ニュートン）を加えてガラス試験表面に適用した後、種々の時間間隔で湿
潤率を測定し、結果を表３に示した。
【０１１５】
比較例Ｃ－４
　テープ試料に実施例１２の水性感圧接着剤を乾燥厚さ５０μｍ（０．００２インチ）に
塗布した以外は、比較例Ｃ－１と同様にして比較感圧接着テープを作製した。ガラスター
ゲット支持体に対する初期付着力と経時的１８０°引きはがし付着力の両方を測定し、結
果を表２に示した。
【０１１６】
実施例２２
　実施例７の微細構造化ライナーとプライマー処理ポリエステルフィルムとの間に実施例
１３の放射線硬化性接着剤を塗布し、この構成物にフィルムを介して抵強度ＵＶ光を５分
間照射することにより、微細構造化感圧接着テープを作製した。続いて、感圧接着テープ
試料を、微細構造化ライナーから除去し、ガラスターゲット支持体に適用した。初期及び
経時的１８０°引きはがし付着力の両方を測定し、結果を表２に示した。また、軽い力（
０．８５ニュートン）を加えてガラス試験表面に適用した後、種々の時間間隔で湿潤率を
測定し、結果を表３に示した。
【０１１７】
比較例Ｃ－５
　テープ試料に実施例１３の放射線硬化性感圧接着剤を厚さ１００μｍ（０．００４イン
チ）に塗布した以外は、比較例Ｃ－１と同様にして比較感圧接着テープを作製し、試験し
た。初期及び経時的１８０°引きはがし付着力を測定し、結果を表２に示した。
【０１１８】
実施例２３
　以下の実施例では、微細構造化面と接触しているエンボス加工接着剤に室温で圧縮力を
加えることによる微細構造化感圧接着テープの製造方法を示す。ポリエステル基材上に実
施例１２の水性粘着剤からなる層をナイフコーターを用いて厚さ３７．５μｍ（０．００
１５インチ）に塗布し、オーブン中で未構造化テープを乾燥し、実施例６のＶ溝微細構造
化ライナーを接着剤層の露出表面を適用することにより、微細構造化感圧接着テープを作
製した。この５ｃｍ×５ｃｍラミネートの上面に、死荷重７３．５ニュートンを１６時間
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かけて、この圧縮力下室温で接着表面をエンボス加工した。ガラスターゲット支持体に対
する初期付着力と経時的１８０°引きはがし付着力の両方を測定し、結果を表２に示した
。
【０１１９】
【表２】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【０１２０】
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【表３】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【０１２１】
　実施例１８（硬質接着剤を用いた窪み状半球）において、剥離力が経時的に減少する。
平面接着剤の類似物である比較例Ｃ－１は、経時的に付着力が増加する。表３のデータか
ら、本実施例に関して、高力及び低力ロールダウン試料は、経時的に湿潤率がわずかに減
少することが明らかである。したがって、自体微細構造形状によるものである弾性回復力
、付着力の弾性率の増加及び凹半球体内にトラップされた空気が本実施例における他の効
果を支配している。
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【０１２２】
　実施例１９（軟質感圧接着剤を用いた窪み状半球）においても、剥離力が経時的に減少
する。平面接着剤の類似物である比較例Ｃ－２も、引きはがし付着力が経時的に減少する
。表３のデータから、本実施例に関して、高力ロールダウン試料は、経時的に湿潤率がわ
ずかに減少することが明らかである。低力試料は、経時的に湿潤率が増加するが、１日後
に得られる湿潤率値は、高力をかけた場合の初期及び最終湿潤率よりも小さい。理論に縛
られることを望まないが、ガラスに適用したこの接着剤／形状寸法の組み合わせについて
、平衡湿潤率が５２％～６９％に存在すると思われる。これはより軟質な粘着剤であるが
、この場合も、微細構造形状、弾性率及びトラップされた空気により、初期状態と異なる
平衡率から回復する。
【０１２３】
　実施例２０（ブロック共重合体接着剤を用いたＶ溝）では、剥離力が実質的に経時的に
増加する。比較例Ｃ－３の平面粘着剤は、経時的な付着力の増加がそれほど著しくない。
【０１２４】
　実施例２１（水性接着剤を用いたＶ溝）では、剥離力も実質的に経時的に増加する。平
面粘着剤の類似物である比較例Ｃ－４も、付着力が経時的に実質的に増加する。表３のデ
ータから、この実施例に関して、低力ロールダウン試料では、湿潤率が実質的に経時的に
増加することが分かる。この系において、化学的親和性、ナノスケール湿潤及びミクロス
ケール湿潤は、全て経時的に湿潤率が増加するように働く。溝を付けた微細構造により、
トラップされた空気は接着剤表面とターゲット支持体との間の界面から逃げるので、トラ
ップされた空気はここでは要因ではない。
【０１２５】
　実施例２２（ＵＶ硬化接着剤を用いたＶ溝）では、剥離力は経時的にわずかに増加する
。平面接着剤の類似物である比較例Ｃ－５は、付着力が経時的に実質的に増加する。表３
のデータから、この実施例に関して、低力ロールダウン試料では、湿潤率が経時的にわず
かに減少することが分かる。この処方に関して、紫外線による接着剤の光架橋が回復力を
増加する傾向を示し、これが経時的に湿潤を減少するように働くと結論できる。しかしな
がら、この効果は、平面制御により立証されたように付着力を増加する傾向がある化学的
親水性及び／又はナノスケールフロー効果により支配される。この実施例でも、トラップ
され空気は、要因ではない。
【０１２６】
　実施例２３（水性接着剤を用いたＶ溝）では、剥離力は経時的に増加するが、平面類似
物である比較例Ｃ－４の程度までではない。別法により作製した同様に処方し微細構造化
した実施例２１のテープ試料は、この実施例と比較したときに、経時的により大きな引き
はがし付着力の増加を示している。
【０１２７】
　種々の修正及び変更が、当業者には、本発明の範囲及び精神から逸脱することなく明ら
かになるであろう。また、本発明は、本明細書に記載の実施態様には不当に限定されるべ
きでないことは理解されなければならない。
【図面の簡単な説明】
【０１２８】
【図１】第１図は、本発明の感圧接着テープの第一の製造方法と本発明の感圧接着剤トラ
ンスファー被膜の第一の製造方法の両方を示す。
【図２】第２図は、本発明の感圧接着テープの第二の製造方法と本発明の感圧接着剤トラ
ンスファー被膜の第二の製造方法の両方を示す。
【図３】第３ａ図～第３ｃ図は、本発明の感圧接着テープの第三の製造方法と本発明の感
圧接着剤トランスファー被膜の第四の製造方法の両方を示す。
【図４】第４ａ図～第４ｃ図は、本発明の感圧接着テープの第四の製造方法を示す。
【図５】第５ａ図～第５ｃ図は、本発明の感圧接着剤トランスファー被膜の第三の製造方
法を示す。
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【図６】第６図は、凸状半球微細構造化面の構造を示す図面に代わる走査電子顕微鏡写真
を示す。
【図７】第７図は、突起形状のキューブコーナーを有する微細構造化成形用具の上平面図
を示す。
【図８】第８図は、第７図の断面図であり、突起状のキューブコーナーを有する微細構造
化成形用具を示す。
【図９】第９図は、窪み状キューブコーナーを有する微細構造化成形用具の断面図である
。

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】
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