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(57)【要約】
　
【課題】
　生産性が高く、かつ、優れた断熱性、発泡外観を示す発泡用積層体を提供する。
【解決手段】
　少なくとも（Ａ）層／紙基材層を含み、（Ａ）層が下記（ｉ）～（ｉｉｉ）を満たす低
密度ポリエチレン（ａ）から構成されることを特徴とする発泡用積層体を用いる。
　（ｉ）ＧＰＣ法により測定された数平均分子量（Ｍｎ）と重量平均分子量（Ｍｗ）の比
Ｍｗ／Ｍｎの値が５．００以上８．５０以下
　（ｉｉ）ＧＰＣ法により測定された積分分子量分布曲線において、分子量１００万以上
の成分の割合が０．５０％以上１．５０％以下である。
　（ｉｉｉ）１３０℃における溶融張力が４０ｍＮ以上１２０ｍＮ以下である。
【選択図】　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
少なくとも（Ａ）層／紙基材層を含み、（Ａ）層が下記（ｉ）～（ｉｉｉ）を満たす低密
度ポリエチレン（ａ）から構成されることを特徴とする発泡用積層体。
　（ｉ）ＧＰＣ法により測定された数平均分子量（Ｍｎ）と重量平均分子量（Ｍｗ）の比
Ｍｗ／Ｍｎの値が５．００以上８．５０以下
　（ｉｉ）ＧＰＣ法により測定された積分分子量分布曲線において、分子量１００万以上
の成分の割合が０．５０％以上１．５０％以下である。
　（ｉｉｉ）１３０℃におけるＭＳが４０ｍＮ以上１２０ｍＮ以下である。
【請求項２】
低密度ポリエチレン（ａ）のＭＦＲが７ｇ／１０分以上３０ｇ／１０分以下であることを
特徴とする請求項１に記載の発泡用積層体。
【請求項３】
（Ａ）層が　高圧法低密度ポリエチレン（ｃ）のみから構成されることを特徴とする請求
項１～２のいずれかに記載の発泡用積層体。
【請求項４】
請求項１～３のいずれかに記載の発泡用積層体の（Ａ）層が発泡していることを特徴とす
る発泡積層体。
【請求項５】
請求項４に記載の発泡積層体を少なくとも胴部材に使用したことを特徴とする断熱紙容器
。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、生産性が高く、かつ、良好な断熱性と発泡外観を示す発泡用積層体及び発泡
積層体に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、断熱性を有する容器として、合成樹脂、特にポリスチレンを発泡させたもの
が多く使用されている。しかし、発泡ポリスチレン容器は、廃棄時の環境への負荷が高い
、印刷適性に劣るなどの欠点があり、他の素材への代替が検討されている。そのような中
、紙カップ胴部の外周面にコルゲートした紙を貼り合わせて断熱層を形成した容器、同紙
カップの胴部外周面にパルプ製の不織布とコート紙との積層体を接合した容器などが開発
され、使用されている。
【０００３】
　しかしながら、いずれの方法も加工、成形が容易でなく、コスト高になるという欠点が
あった。そこで、水分を含んだ基材の少なくとも一面に低融点の熱可塑性合成樹脂フィル
ムをラミネートし、加熱することにより、基材に含まれている水分を利用して合成樹脂フ
ィルムを凹凸に発泡させる技術が考案された（例えば、特許文献１～３参照。）。しかし
、このようにして得られる材料は、発泡層の厚みが薄く、断熱性が不十分であった。
【０００４】
　また、容器胴部材及び底板部材からなり、容器胴部材及び底板部材の原紙の内壁面に高
融点の熱可塑性合成樹脂フィルムをラミネートしてあると共に容器胴部材の原紙の外壁面
に低融点の熱可塑性合成樹脂フィルムをラミネートしてあり、この低融点の熱可塑性合成
樹脂フィルムを加熱処理して発泡してある断熱紙容器が提案されている（例えば、特許文
献４参照。）。
【０００５】
　しかし、内壁面に高融点の熱可塑性合成樹脂を有する断熱紙容器では、断熱性は良好な
ものの、低融点の熱可塑性樹脂をラミネートする際の加工速度を上昇させると発泡外観が
悪化し、生産性に劣っていた。



(3) JP 2018-94906 A 2018.6.21

10

20

30

40

50

【０００６】
　また、発泡外観が優れる断熱紙容器として、少なくとも紙の片面に特定のメルトマスフ
ローレートを有する低密度ポリエチレンを発泡させた発泡層を有する断熱紙容器が提案さ
れている（例えば、特許文献５～６参照）。
【０００７】
　しかし、メルトマスフローレートのみを制御した低密度ポリエチレンを用いたとしても
、ラミネート成形時の加工速度を上昇した際には発泡外観が悪化することは解消されず、
生産性に劣っていた。
【０００８】
　また、発泡外観が優れる断熱容器として、分子量１０万以上の成分の全体に対する比率
が３０．０％以下である高圧法低密度ポリエチレンを発泡させた発泡層を有する断熱容器
が提案されている（例えば、特許文献７参照）。
【０００９】
　しかし、分子量１０万以上の成分を低減した低密度ポリエチレンを用いたとしても、ラ
ミネート成形時の加工速度を上昇した際には発泡外観が悪化することは解消されず、生産
性に劣っていた。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１０】
【特許文献１】特公昭４８－３２２８３号公報
【特許文献２】特開昭５７－１１０４３９号公報
【特許文献３】特開２００１－２７０５７１号公報
【特許文献４】特開２００４－５８５３４号公報
【特許文献５】特許第５１９７９８３号公報
【特許文献６】特開２０１５－１７１７９４号公報
【特許文献７】特開２００９－１９６２００号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　本発明の目的は、生産性が高く、かつ、良好な断熱性と発泡外観を示す発泡用積層体及
び発泡積層体を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明者らは、前記課題を解決すべく鋭意検討した結果、特定の発泡用積層体及び発泡
積層体が、生産性が高く、かつ、優れた断熱性と発泡外観を示すことを見出し、本発明を
完成するに至った。
【００１３】
　すなわち、少なくとも（Ａ）層／紙基材層を含み、（Ａ）層が下記（ｉ）～（ｉｉｉ）
を満たす低密度ポリエチレン（ａ）から構成されることを特徴とする発泡用積層体に関す
るものである。
【００１４】
　（ｉ）ＧＰＣ法により測定された数平均分子量（Ｍｎ）と重量平均分子量（Ｍｗ）の比
Ｍｗ／Ｍｎの値が５．００以上８．５０以下
　（ｉｉ）ＧＰＣ法により測定された積分分子量分布曲線において、分子量１００万以上
の成分の割合が０．５０％以上１．５０％以下である。
【００１５】
　（ｉｉｉ）１３０℃における溶融張力が４０ｍＮ以上１２０ｍＮ以下である。
【００１６】
　また、上記発泡用積層体の（Ａ）層が発泡していることを特徴とする発泡積層体に関す
るものである。
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【００１７】
　以下、本発明について詳細に説明する。
【００１８】
　本発明の発泡用積層体の（Ａ）層を構成する低密度ポリエチレン（ａ）は、高圧法低密
度ポリエチレン（ｃ）、直鎖状低密度ポリエチレン（ｄ）又はこれらの組成物から構成さ
れ、高圧法低密度ポリエチレン（ｃ）のみから構成されることが好ましい。
【００１９】
　高圧法低密度ポリエチレン（ｃ）は、従来公知の高圧法ラジカル重合法により得ること
ができ、重合温度およびそのプロファイル、重合圧力、改質剤を変化させることにより上
記（ｉ）～（ｉｉｉ）を制御することができる。
【００２０】
　直鎖状低密度ポリエチレン（ｄ）は、チーグラー・ナッタ触媒やフィリップス触媒、メ
タロセン触媒を用いた高・中・低圧イオン重合法により、エチレンとα－オレフィンを共
重合することで得ることができる。
【００２１】
　直鎖状低密度ポリエチレン（ｄ）に用いるα－オレフィンとしては、プロピレン、１－
ブテン、４－メチル－１－ペンテン、３－メチル－１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキ
セン、１－ヘプテン、１－オクテン、１－ノネン、１－デセン、１－ウンデセン、１－ド
デセンなどを挙げることができ、これらの１種または２種以上が用いられる。
【００２２】
　低密度ポリエチレン（ａ）のＪＩＳ　Ｋ６９２２－１（１９９７年）により測定された
密度（以下、単に密度と略す）は、断熱性及び発泡外観に優れるため、９１０～９３０ｋ
ｇ／ｍ３の範囲が好ましく、より好ましくは９１４～９２５ｋｇ／ｍ３、さらに好ましく
は９１６～９２０ｋｇ／ｍ３の範囲である。
【００２３】
　また、低密度ポリエチレン（ａ）のＪＩＳ　Ｋ６９２２－１（１９９７年）により測定
したメルトマスフローレート（以下、単にＭＦＲと略す）は、７～３０ｇ／１０分の範囲
が好ましく、断熱性及び発泡外観に優れることから、より好ましくは８～２４ｇ／１０分
、更に好ましくは１０～１８ｇ／１０分、最も好ましくは１０～１６ｇ／１０分の範囲で
ある。
【００２４】
　低密度ポリエチレン（ａ）のゲル浸透クロマトグラフィー法（以下単にＧＰＣ法と略す
）により測定された数平均分子量（Ｍｎ）と重量平均分子量（Ｍｗ）の比Ｍｗ／Ｍｎの値
は、発泡性能に優れることから、５．００～８．５０の範囲であり、より好ましくは６．
００～８．５０の範囲である。低密度ポリエチレン（ａ）のＭｗ／Ｍｎが５．００未満の
範囲では、ラミネート加工性に劣るため好ましくなく、８．５０を超える範囲では発泡外
観に劣るため好ましくない。
【００２５】
　また、ＧＰＣ法により測定された積分分子量分布曲線において、低密度ポリエチレン（
ａ）に含まれる分子量１００万以上の成分の割合は、発泡性能に優れることから、０．５
０～１．５０％の範囲であり、より好ましくは０．７０～１．２０％の範囲である。低密
度ポリエチレン（ａ）に含まれる分子量１００万以上の成分の割合が０．５０％未満、若
しくは１．５０％を超える範囲では、発泡外観に劣るため好ましくない。
【００２６】
　本発明におけるＧＰＣ法の測定方法は以下の通りである。
【００２７】
　まず、測定対象となる高圧法低密度ポリエチレンを秤量後、ＨＰＬＣ用１，２，４－ト
リクロロベンゼン（和光純薬工業（株）製）に酸化防止剤としてＢＨＴ（和光純薬工業（
株）製）を０．１％添加した溶媒に加えて、試料濃度が１ｍｇ／１ｍＬとなるように１４
０℃で１時間振とうして溶解させたものを試料溶液とした。
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【００２８】
　測定装置として検出器として示差屈折率検出器を備えた東ソー（株）製ＨＬＣ－８１２
１ＧＰＣ／ＨＴを用い、以下のようにして測定した。分離カラムとしてＴＳＫｇｅｌ　Ｇ
ＭＨＨＲ－Ｈ（２０）ＨＴ（東ソー（株）製、内径７．８ｍｍ、長さ３０ｃｍ）を３本連
結して使用した。移動層にはＨＰＬＣ用１，２，４－トリクロロベンゼン（和光純薬工業
（株）製）に酸化防止剤としてＢＨＴ（和光純薬工業（株）製）を０．０５％添加したも
のを使用し、１４０℃に保持した分離カラム中を流速１．０ｍＬ／分で移動させた。これ
に試料溶液を０．３ｍＬ注入し、示差屈折検出器で分離された試料成分を検出した。標準
ポリスチレン（東ソー（株）製、分子量はＱファクターを用いてＰＥ換算分子量とした）
を使用して作成した５次近似曲線を検量線として使用し、積分分子量分布曲線、微分分子
量分布曲線、数平均分子量（Ｍｎ）、重量平均分子量（Ｍｗ）を算出した。
【００２９】
　このようなＧＰＣ法の解析手法については、（株）東ソー分析センター発行の技術レポ
ートＮｏ．Ｔ１００１「ＧＰＣ法（ＳＥＣ法）入門講座」（２０１３年１０月１日作成）
に記載されている。
【００３０】
　低密度ポリエチレン（ａ）の温度１３０℃、引取速度１０ｍ／分で測定した溶融張力（
以下、単にＭＳと略す）は、発泡性能に優れるため、４０～１２０ｍＮの範囲であり、よ
り好ましくは５０～１００ｍＮ、最も好ましくは６０～９０ｍＮの範囲である。押出ラミ
ネート用ポリエチレン系樹脂のＭＳが４０ｍＮ未満では、ラミネート加工性に劣るため好
ましくなく、１２０ｍＮを超える範囲では、発泡外観に劣るため好ましくない。
【００３１】
　本発明におけるＭＳは、バレル直径９．５５ｍｍの毛管粘度計に長さが８ｍｍ、直径が
２．０９５ｍｍ、流入角が９０°であるダイス、及び、保温チャンバーを装着した条件で
、押出速度１０ｍ／分、引取速度１０ｍ／分、設定温度１３０℃で測定した値である。
【００３２】
　本発明の発泡用積層体の（Ａ）層を構成する低密度ポリエチレン（ａ）には、エチレン
・α－オレフィン共重合体などの他のポリオレフィンを配合してもよい。
【００３３】
　低密度ポリエチレン（ａ）にポリオレフィンを混合する時は、低密度ポリエチレン（ａ
）のペレットとポリオレフィンのペレットを固体状態で混合したペレット混合物であって
もよいが、単軸押出機、二軸押出機、ニーダー、バンバリー等で溶融混練した混合物の方
が、品質の安定した製品が得られるので好ましい。溶融混練装置を用いる場合、溶融温度
はポリオレフィン系樹脂の融点～３００℃程度が好ましい。
【００３４】
　また、低密度ポリエチレン（ａ）には、必要に応じて、酸化防止剤、光安定剤、帯電防
止剤、滑剤、ブロッキング防止剤等、ポリオレフィン樹脂に一般に用いられている添加剤
を本発明の目的を損なわない範囲で添加してもかまわないが、発泡性能に優れることから
、酸化防止剤や過酸化物は添加しないことが好ましい。
【００３５】
　本発明の発泡用積層体は、（Ａ）層が発泡することにより、発泡積層体となる。
【００３６】
　本発明の発泡用積層体を構成する（Ａ）層の発泡前の厚みは、本発明の目的が達成され
る限りにおいて特に制限はないが、発泡外観に優れることから、６０～１５０μｍの範囲
が好ましく、より好ましくは、８０～１２０μｍ、更に好ましくは、８０～１００μｍで
ある。
【００３７】
　本発明の発泡積層体を構成する（Ａ）層の厚みは、断熱性に優れるため、８００μｍ以
上が好ましく、より好ましくは９００μｍ以上、最も好ましくは１０００μｍ以上である
。
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【００３８】
　本発明の発泡用積層体を構成する紙基材については特に限定はないが、低密度ポリエチ
レン（ａ）の発泡倍率を向上させることができるため、紙基材の坪量は１５０～４００ｇ
／ｍ２が好ましく、更に好ましくは、２５０～３５０ｇ／ｍ２である。
【００３９】
　このような紙基材に含まれる水分については特に制限はないが、低密度ポリエチレン（
ａ）の発泡倍率が向上することから、１５～３０ｇ／ｍ２であることが好ましく、より好
ましくは２０～３０ｇ／ｍ２、最も好ましくは２０～２６ｇ／ｍ２である。
【００４０】
　本発明の発泡用積層体を得る手法として、低密度ポリエチレン（ａ）を押出ラミネート
加工する方法が例示される。
【００４１】
　押出ラミネート成形法により積層体を得る手法として、シングルラミネート加工法、タ
ンデムラミネート加工法、サンドウィッチラミネート加工法、共押出ラミネート加工法な
どの各種押出ラミネート加工法を例示することができる。押出ラミネート法における樹脂
の温度は、２４０～３５０℃の範囲が好ましく、冷却ロールの表面温度は１０～５０℃の
範囲が好ましい。
【００４２】
　特に、低密度ポリエチレン（ａ）を押出ラミネート加工する際のＴダイ直下の樹脂温度
は、発泡外観に優れることから、２４０～３１０℃の範囲が好ましく、より好ましくは２
５０～３００℃、最も好ましくは２６０～２９０℃の範囲である。
【００４３】
　また、押出ラミネート成形法において、低密度ポリエチレン（ａ）からなる（Ａ）層を
形成する際の加工速度は、発泡外観・生産性に優れることから、５０～２００ｍ／分の範
囲が好ましく、より好ましくは７０～１５０ｍ／分、最も好ましくは８０～１３０ｍ／分
である。
【００４４】
　このような押出ラミネート加工において、ポリエチレン系樹脂を溶融状態で押出し層と
した直後に、該層の基材接着面を含酸素気体又は含オゾン気体に曝し、基材と貼り合わせ
る手法を用いると、基材層との接着性に優れることから好ましい。含オゾン気体により熱
可塑製樹脂と基材との接着性を向上させる場合は、オゾンガスの処理量としては、ダイよ
り押出された熱可塑製樹脂よりなるフィルム１ｍ２当たり０．５ｍｇ以上のオゾンを吹き
付けることが好ましい。
【００４５】
　本発明の積層体を得る手法における押出ラミネート加工法は、熱可塑製樹脂層と基材層
との接着性をさらに向上させるため、ポリエチレン系樹脂が発泡しない程度の温度、例え
ば３～６０℃の温度で１０時間以上熱処理することができる。また必要に応じて、紙基材
の接着面に対してコロナ処理、フレーム処理、プラズマ処理などの公知の表面処理を施し
てもよい。また、必要であれば紙基材にアンカーコート剤を塗布しても良い。
【００４６】
　本発明の発泡用積層体を得る手法として、発泡積層体の断熱性及び経済性に優れるため
、低密度ポリエチレン（ａ）を紙基材層に積層する前に、紙基材に水を塗布してもよい。
【００４７】
　水分を塗布する手法は、本発明の目的が達成される限りにおいて特に限定はなく、ロー
ルコート装置、リップコート装置、スプレー装置、ダイコート装置、グラビア装置、ダン
プニング装置などを用いた手法が例示することができる。水の塗布量が均一になるため、
ダンプニング装置を用いた手法が好ましい。
【００４８】
　このようなダンプニング装置は、例えば、鈴木産業（株）より商品名「ハイローターＳ
」が、ニッカ（株）より商品名「ＷＥＫＯローターダンプニング」が、東機エレクトロニ



(7) JP 2018-94906 A 2018.6.21

10

20

30

40

50

クス（株）より商品名「ＴＳＤ－３０００」が販売されている。
【００４９】
　本発明における水の塗布量は、本発明の目的が達成される限りにおいて特に限定はない
が、低密度ポリエチレン（ａ）の発泡倍率が高くでき、かつ、紙基材と低密度ポリエチレ
ン（ａ）との接着強度が低下しないことから、１．５～３０ｇ／ｍ２が好ましく、３～１
５ｇ／ｍ２がより好ましい。
【００５０】
　本発明の発泡用積層体を加熱することにより、（Ａ）層が発泡した発泡積層体を得るこ
とができる。
【００５１】
　加熱発泡により本発明の発泡積層体を得る手法における加熱方法としては、熱風、電熱
、電子線の他、積層体を容器状に成形し、高温の物体を内填して充填物の熱を利用するな
ど、任意の手段を使用できる。加熱は、オーブン内で回分式に行う手法、コンベアなどに
より連続的に行う手法などにより行うことができる。
【００５２】
　加熱する熱源としては、本目的が達成される限りにおいて特に限定はなく、積層体及び
成形した容器では熱風、電熱、電子線などが例示でき、積層体を成形した容器では高温の
物体を内填して充填物の熱を利用するなどが例示できる。また、加熱方法は、オーブン内
で回分式に行う手法、コンベアなどにより連続的に行う手法などにより行うことができる
。
【００５３】
　加熱温度、加熱時間などの条件は、本発明の目的が達成される限りにおいて特に限定は
なく、一般的に、熱風を熱源とする場合は、加熱温度は低密度ポリエチレン（ａ）の融点
以上１５０℃以下、風量は０．５～２．０ｍ３／時、加熱時間は１０秒～６分間である。
【００５４】
　本発明の発泡用積層体は、少なくとも（Ａ）層／紙基材を含むことを特徴とするもので
あり、（Ａ）層と紙基材の２成分のみからなるものだけでなく他の成分、例えば（Ｂ）層
や（Ｃ）層を含んでいてもよい。具体的には、（Ａ）層／紙基材／（Ｂ）層、（Ａ）層／
紙基材／（Ｂ）層／（Ａ）層、（Ｂ）層／紙基材／（Ａ）層／（Ｂ）層、（Ａ）層／紙基
材／（Ｂ）層／（Ｂ）層、（Ａ）層／（Ａ）層／紙基材／（Ｂ）層、（Ａ）層／紙基材／
（Ｂ）層／（Ｃ）層、（Ｂ）層／紙基材／（Ａ）層／（Ｃ）層、（Ｃ）層／（Ｂ）層／紙
基材／（Ａ）層／（Ｂ）層／（Ｃ）層、（Ａ）層／紙基材／（Ｂ）層／（Ｃ）層／（Ｂ）
層／（Ａ）層、（Ｂ）層／紙基材／（Ａ）層／（Ｃ）層／（Ａ）層／（Ｂ）層などが例示
される。なお、層の間の記号／は、隣接する層であることを表している。
【００５５】
　（Ｂ）層および（Ｃ）層としては、合成高分子重合体から形成される層や織布、不織布
、金属箔、紙類、セロファン等が挙げられる。例えば、ポリエチレンテレフタレート、ポ
リブチレンテレフタレートなどのポリエステル系樹脂、ナイロン６、ナイロン６６などの
ポリアミド系樹脂、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－エチルアクリレート共重合体、エチレン－メタクリル酸共重合体、エチレ
ン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－ビニルアルコール共重合体、アイオノマー等のポリ
エチレン系樹脂、ポリプロピレン系樹脂、ポリブテン、アクリル系樹脂、ポリビニルアル
コール、ポリメチルペンテン、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリスチレン、ポ
リカーボネート、ポリウレタン、セルロース系樹脂など合成高分子重合体から形成される
層等が挙げられる。更に、これらの高分子重合体フィルム及びシートはさらにアルミ蒸着
、アルミナ蒸着、二酸化珪素蒸着、アクリル処理されたものでもよい。また、これらの高
分子重合体フィルム及びシートはさらにウレタン系インキ等を用い印刷されたものでもよ
い。金属箔としては、アルミ箔、銅箔などが例示でき、また、紙類としてはクラフト紙、
上質紙、伸張紙、グラシン紙、カップ原紙や印画紙原紙等の板紙などが挙げられる。
【００５６】
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　これらの中で、断熱性に優れることから、（Ｂ）層はポリエチレン系樹脂（ｂ）、ポリ
プロピレン系樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリアミド系樹脂およびこれらの高分子重合体
フィルムにアルミ蒸着、アルミナ蒸着、二酸化ケイ素蒸着を施したフィルム、金属箔が好
ましく、より好ましくはポリエチレン系樹脂（ｂ）である。
【００５７】
　このようなポリエチレン系樹脂（ｂ）の密度は、断熱性、発泡の安定性に優れることか
ら、９３０～９７０ｋｇ／ｍ３の範囲が好ましく、より好ましくは９３５～９７０ｋｇ／
ｍ３の範囲であり、最も好ましくは９４５～９６５ｋｇ／ｍ３の範囲である。
【００５８】
　ポリエチレン系樹脂（ｂ）としては、エチレン単独重合体、エチレン・α－オレフィン
共重合体又はこれらの組成物であり、その分子鎖の形態は直鎖状でもよく、分岐を有して
いてもよい。このようなポリエチレン系樹脂（ｂ）は、特に限定されるものではなく、前
記密度範囲を外れなければよい。
【００５９】
　エチレン単独重合体としては、中・低圧法エチレン単独重合体、高圧法低密度ポリエチ
レンが例示することができる。中・低圧法エチレン単独重合体は、従来公知の中・低圧イ
オン重合法により得ることができる。また、高圧法低密度ポリエチレンは、従来公知の高
圧ラジカル重合法により得ることができる。
【００６０】
　エチレン・α－オレフィン共重合体に用いるα－オレフィンとしては、プロピレン、１
－ブテン、４－メチル－１－ペンテン、３－メチル－１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘ
キセン、１－ヘプテン、１－オクテン、１－ノネン、１－デセン、１－ウンデセン、１－
ドデセンなどを挙げることができ、これらの１種または２種以上が用いられる。
【００６１】
　エチレン・α－オレフィン共重合体を得るための方法は特に限定するものではなく、チ
ーグラー・ナッタ触媒やフィリップス触媒、メタロセン触媒を用いた高・中・低圧イオン
重合法などを例示することができる。このような共重合体は、市販品の中から便宜選択す
ることができる。
【００６２】
　これらの中で、ラミネート成形性に優れることから、密度が９３０～９８０ｋｇ／ｍ３

である中・高密度ポリエチレン（ｅ）１０～９０重量部とＭＦＲが１～２０ｇ／１０分、
２３５℃で測定したスウェル比（以下単にＳＲと略す）が１．５０～２．２０である高圧
法低密度ポリエチレン（ｆ）９０～１０重量部を含むエチレン系樹脂組成物（ｇ）（（ｅ
）と（ｆ）の合計は１００重量部）であることが好ましい。
【００６３】
　中・高密度ポリエチレンは、従来公知の中・低圧イオン重合法により得られるエチレン
単独重合体、チーグラー・ナッタ触媒やフィリップス触媒、メタロセン触媒を用いた高・
中・低圧イオン重合法などにより得られるエチレン・α－オレフィン共重合体が例示され
る。
【００６４】
　また、中・高密度ポリエチレン（ｅ）において、エチレン系樹脂組成物（ｇ）のラミネ
ート加工性に優れることから、ＭＦＲは６～１００ｇ／１０分の範囲が好ましく、より好
ましくは８～６０ｇ／１０分の範囲である。
【００６５】
　さらに、中・高密度ポリエチレン（ｅ）の密度は、エチレン系樹脂組成物（ｇ）のラミ
ネート加工性、生産性に優れるため、９３０～９８０ｋｇ／ｍ３が好ましく、９４５～９
７５ｋｇ／ｍ３がより好ましい。
【００６６】
　高圧法低密度ポリエチレン（ｆ）のＭＦＲは、エチレン系樹脂組成物（ｇ）の押出ラミ
ネート加工性に優れるため、０．１～２０ｇ／１０分が好ましく、０．３～１０ｇ／１０
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分の範囲がより好ましく、最も好ましくは１～４ｇ／１０分の範囲である。
【００６７】
　また、高圧法低密度ポリエチレン（ｆ）において、エチレン系樹脂組成物（ｇ）の製膜
安定性に優れることから、密度は９１０～９３５ｋｇ／ｍ３の範囲が好ましい。
【００６８】
　さらに、高圧法低密度ポリエチレン（ｆ）のＳＲは、エチレン系樹脂組成物（ｇ）の製
膜安定性に優れることから、１．５０～２．２０が好ましく、１．７５～２．２０の範囲
がより好ましく、最も好ましくは１．９０～２．２０の範囲である。
【００６９】
　このＳＲは、ＪＩＳ　Ｋ６９２２－１（１９９７年）で使用されるメルトインデクサー
を用い、温度２３５℃、押出量３ｇ／分の条件にて装置に充填された樹脂をオリフィスよ
り押出し、オリフィス直下に設置したイソプロパノールを入れたメスシリンダーでストラ
ンド状の押出物を採取し、ストランドの径（Ｄ）をメルトインデクサーのオリフィス径（
Ｄ０）で除すことにより求められる。
【００７０】
　エチレン系樹脂組成物（ｇ）のＭＦＲは、ラミネート成形性に優れるため、１～５０ｇ
／１０分の範囲が好ましく、さらに好ましくは３～２０ｇ／１０分の範囲である。
【００７１】
　また、本発明を構成するポリエチレン系樹脂（ｂ）には、ポリプロピレンなどの他のポ
リオレフィンを配合してもよく、これらのポリオレフィンの配合比は１～３０重量％がラ
ミネート成形性と積層体外観の点から好ましい。
【００７２】
　このようなポリエチレン系樹脂（ｂ）にポリオレフィンを混合する時は、ポリエチレン
系樹脂（ｂ）のペレットとポリオレフィンのペレットを固体状態で混合したペレット混合
物であってもよいが、単軸押出機、二軸押出機、ニーダー、バンバリー等で溶融混練した
混合物の方が、品質の安定した製品が得られるので好ましい。溶融混練装置を用いる場合
、溶融温度はポリエチレン系樹脂の融点～３００℃程度が好ましい。
【００７３】
　さらに、ポリエチレン系樹脂（ｂ）には、必要に応じて、酸化防止剤、光安定剤、帯電
防止剤、滑剤、ブロッキング防止剤等、ポリオレフィン樹脂に一般に用いられている添加
剤を本発明の目的を損なわない範囲で添加してもかまわない。
【００７４】
　このような（Ｂ）層を形成する手法としては特に限定はなく、押出ラミネート加工法、
ドライラミネート加工法、サーマルラミネート加工法、ウェットラミネート加工法などの
各種ラミネート加工法を例示することができる。
【００７５】
　このような（Ｂ）層の厚みは、本発明の目的が達成される限りにおいて特に制限はない
が、発泡性に優れ、破損などの問題が小さいことから、２０～１００μｍの厚みであるこ
とが好ましく、経済性の観点から、２０～５０μｍの範囲が最も好適である。
【００７６】
　本発明の発泡積層体は、少なくとも胴部材に使用した断熱紙容器として用いられる。
【発明の効果】
【００７７】
　本発明の発泡用積層体は、生産性が高く、かつ、発泡させると良好な断熱性と発泡外観
を示す発泡積層体となる。
【図面の簡単な説明】
【００７８】
【図１】発泡外観良好である発泡セル形状を示す図である。
【図２】発泡外観不良である発泡セル形状を示す図である。
【実施例】
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【００７９】
　以下、実施例および比較例により本発明を説明するが、本発明はこれらに限定されるも
のではない。
（１）密度
　密度は、ＪＩＳ　Ｋ６９２２－１（１９９７年）に準拠して測定した。
（２）メルトマスフローレート（ＭＦＲ）
　ＭＦＲは、ＪＩＳ　Ｋ６９２２－１（１９９７年）に準拠して測定した。
（３）ＧＰＣ法による積分分子量分布曲線、数平均分子量（Ｍｎ）および重量平均分子量
（Ｍｗ）の測定
　本発明の詳細な説明で記載した方法により、低密度ポリエチレンの積分分子量分布曲線
、Ｍｎ、Ｍｗを計測し、Ｍｗ／Ｍｎの値を算出した。また、この方法により得られた積分
分子量分布曲線から、低密度ポリエチレンに含まれる１０万以上の成分の割合および分子
量１００万以上の成分の割合を算出した。
（４）溶融張力（ＭＳ）
　２３℃に設定した恒温室内において、温度を１３０℃に設定し、長さが８ｍｍ、直径が
２．０９５ｍｍ、流入角が９０°のダイス及び保温チャンバーを装着したバレル直径９．
５５ｍｍの毛管粘度計（東洋精機製作所、商品名：キャピログラフ）に、ポリエチレン系
樹脂１８ｇを充填し、ピストン降下速度を１０ｍｍ／分、引取速度１０ｍ／分に設定し、
引き取りに必要な荷重（ｍＮ）を溶融張力（ＭＳ）として測定した。
（５）加熱発泡
　実施例により得られた積層体を１０ｃｍ×２０ｃｍに切り出し円筒状に成形したサンプ
ルを、所定の温度に加熱したギア老化試験機（安田精機製作所製　Ｎｏ．１０２－ＳＨＦ
－７７）中で熱風をあてながら所定の時間静置した後、取り出して空気中で室温まで冷却
した。
（６）紙基材の水分量
　ポリエチレン系樹脂の積層前の紙基材について、カールフィッシャー法水分測定装置（
三菱化学（株）製、商品名ＣＡ－０５）を使用し測定した。測定温度は１６５℃である。
（７）発泡層厚み
　実施例により得られた加工速度８０ｍ／分で成形した発泡体、及びブランクとして発泡
させる前のラミネート積層体をサンプル取りし、光学顕微鏡により断面写真を撮影した。
断面写真から発泡層の厚みを測定し、５箇所で測定した。
（８）発泡表面の状態
　得られた加工速度８０ｍ／分で成形した発泡体の表面の平滑性を目視で観測した。表面
の平滑性が良好である場合を◎、やや良好である場合を○、良好であるもののやや劣る場
合を△、不良の場合を×とした。
（９）最高加工速度
　得られた発泡体から高密度ポリエチレン（Ｂ）を剥離した後、メチレンブルー（キシダ
化学（株）製、１級グレード）を０．１重量％となるようにメタノール（キシダ化学（株
）製、１級グレード）で希釈したメチレンブルー溶液で紙基材を染色した。実体顕微鏡（
（株）ニコン製ＳＭＺ－２Ｔ）に装着したデジタルカメラ（（株）ニコン製ＣＯＯＬＰＩ
Ｘ９９５）を用いて、倍率２５倍でこの染色した試料の発泡層表面を観察した。図１に示
すような微細で均一な発泡セルが観察できた場合を発泡外観良好、図２に示すような大き
く不均一な発泡セルが観察できた場合を発泡外観不良とし、良好な発泡外観を維持できた
加工速度を最高加工速度（ｍ／分）とした。最高加工速度が８０ｍ／分以上で良好と評価
した。
【００８０】
　実施例１
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが１２ｇ／１０分、密度が９２２ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
ｎが７．４３、分子量１０万以上の割合が３０．６％、分子量１００万以上の割合が１．
１７％、ＭＳが１１８ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ１）を
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、（Ｂ）層の樹脂として、ＭＦＲが７ｇ／１０分、密度が９４０ｋｇ／ｍ３である高密度
ポリエチレン（東ソー（株）製　商品名ペトロセン　ＬＷ０４－１）（Ｂ１）を使用した
。
【００８１】
　まず、（Ａ１）を直径９０ｍｍφのスクリューを有する単軸押出ラミネーター（ムサシ
ノキカイ（株）製）へ供給し、Ｔダイ直下の樹脂温度が３０５℃となるようにＴダイより
押し出し、水分量が２５．６／ｍ２であり、坪量３２０ｇ／ｍ２である紙基材上に所定の
引き取り速度（６０～１１０ｍ／分、５ｍ／分毎）、エアギャップ長さが１３０ｍｍで７
０μｍの厚さになるよう押出ラミネート成形を行った。さらに、（Ｂ１）を直径９０ｍｍ
φのスクリューを有する単軸押出機（ムサシノキカイ（株）製）へ供給し、３２０℃の温
度、８０ｍ／分の引き取り速度、１３０ｍｍのエアギャップ長さで、（Ｂ１）の厚みが４
０μｍとなるように押出し、高圧法低密度ポリエチレン（Ａ１）、紙基材、高密度ポリエ
チレン（Ｂ１）の順に積層されてなる積層体を得た。得られた積層体を１２０℃、５分間
加熱して発泡させ、発泡積層体を得た。得られた発泡積層体について、発泡層の厚み、発
泡表面の状態及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表１に示す。
【００８２】
　実施例２
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが１４ｇ／１０分、密度が９１８ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
ｎが７．９４、分子量１０万以上の割合が３２．３％、分子量１００万以上の割合が１．
１６％、ＭＳが９３ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ２）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表１に示す。
【００８３】
　実施例３
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが１４ｇ／１０分、密度が９１８ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
ｎが６．７６、分子量１０万以上の割合が２９．９％、分子量１００万以上の割合が０．
８１％、ＭＳが８２ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ３）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表１に示す。
【００８４】
　実施例４
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが２４ｇ／１０分、密度が９１８ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
ｎが８．１３、分子量１０万以上の割合が３３．２％、分子量１００万以上の割合が０．
８０％、ＭＳが６３ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ４）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表１に示す。
【００８５】
　実施例５
　（Ａ）層の樹脂として、高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ２）を９０重
量部、ＭＦＲが１２ｇ／１０分、密度が９０５ｋｇ／ｍ３であるエチレン・１－ヘキセン
共重合体（東ソー（株）製　商品名ニポロン－Ｚ　ＨＭ５１０Ｒ）を１０重量部になるよ
う配合し、単軸押出機（プラコー（株）製　口径５０ｍｍ）にて溶融混練したポリエチレ
ン系樹脂組成物（Ａ５、ＭＦＲ　１４ｇ／１０分、密度　９１６ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍｎ
が７．９８、分子量１０万以上の割合が３０．３％、分子量１００万以上の割合が１．０
４％、ＭＳが８５ｍＮ）を使用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得
た。得られた発泡積層体について、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。
評価の結果を表１に示す。
【００８６】
　実施例６
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが２４ｇ／１０分、密度が９１８ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
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ｎが８．１３、分子量１０万以上の割合が３３．２％、分子量１００万以上の割合が０．
８０％、ＭＳが６３ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ６）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表１に示す。
【００８７】
【表１】

【００８８】
　比較例１
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが１４ｇ／１０分、密度が９１７ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
ｎが８．４０、分子量１０万以上の割合が３７．６％、分子量１００万以上の割合が１．
９２％、ＭＳが９４ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ７）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表２に示す。発
泡外観、最高加工速度に劣っていた。
【００８９】
　比較例２
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが２３ｇ／１０分、密度が９２４ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍ
ｎが６．３７、分子量１０万以上の割合が２６．１％、分子量１００万以上の割合が０．
３０％、ＭＳが４０ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ８）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表２に示す。（
Ａ）層の成膜時にラミ厚みが安定せず、発泡積層体の評価ができなかった。
【００９０】
　比較例３
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが８ｇ／１０分、密度が９２０ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍｎ
が６．７６、分子量１０万以上の割合が２８．９％、分子量１００万以上の割合が２．０
０％、ＭＳが１６０ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ９）を使
用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体につ
いて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表２に示す。発
泡外観、最高加工速度に劣っていた。
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【００９１】
　比較例４
　（Ａ）層の樹脂として、ＭＦＲが８ｇ／１０分、密度が９２２ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍｎ
が６．５８、分子量１０万以上の割合が３０．０％、分子量１００万以上の割合が０．７
５％、ＭＳが１３５ｍＮである高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ１０）を
使用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層体に
ついて、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表２に示す。
発泡外観、最高加工速度に劣っていた。
【００９２】
　比較例５
　（Ａ）層の樹脂として、高圧法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、Ａ４）を５０重
量部、ＭＦＲが１４ｇ／１０分、密度が９１７ｋｇ／ｍ３、ＭＳが１１７ｍＮである高圧
法低密度ポリエチレン（東ソー（株）製）を５０重量部になるよう配合し、単軸押出機（
プラコー（株）製　口径５０ｍｍ）にて溶融混練したポリエチレン系樹脂組成物（Ａ１１
、ＭＦＲ　１８ｇ／１０分、密度　９１８ｋｇ／ｍ３、Ｍｗ／Ｍｎが８．５５、分子量１
０万以上の割合が３４．５％、分子量１００万以上の割合が１．２７％、ＭＳが９５ｍＮ
）を使用した以外は、実施例１と同様の手法により発泡積層体を得た。得られた発泡積層
体について、発泡層厚み、発泡外観及び最高加工速度を評価した。評価の結果を表２に示
す。発泡外観、最高加工速度に劣っていた。
【００９３】
【表２】

【産業上の利用可能性】
【００９４】
　本発明の発泡用積層体は、コーヒー、スープなどの高温飲料用の紙容器、インスタント
ラーメンなどの即席食品用の容器等、断熱性を求められる容器に好適に使用される。
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