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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱可塑性樹脂を含む基材層と、
　前記基材層の少なくとも一面に形成され、５１モル％～８５モル％のイソソルビドを含
むジオール成分の残基およびジカルボン酸成分の残基を含むポリエステル樹脂を含有した
被覆層とを含み、
　前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の固有粘度は、０．４０ｄｌ／ｇ～０．６０
ｄｌ／ｇである、多層ポリエステルシート。
【請求項２】
　前記基材層に含まれている熱可塑性樹脂は、ポリエステル樹脂を含む、請求項１に記載
の多層ポリエステルシート。
【請求項３】
　前記基材層は、リサイクル樹脂をさらに含む、請求項２に記載の多層ポリエステルシー
ト。
【請求項４】
　前記基材層は、１重量％～７０重量％のリサイクル樹脂を含む、請求項３に記載の多層
ポリエステルシート。
【請求項５】
　前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂に含まれるジオール成分は、イソソルビド５
１モル％～８５モル％；および残量の脂肪族ジオール成分；を含む、請求項１に記載の多
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層ポリエステルシート。
【請求項６】
　前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂に含まれるジカルボン酸成分は、芳香族ジカ
ルボン酸成分を含む、請求項１に記載の多層ポリエステルシート。
【請求項７】
　前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂は、１２０℃～１６５℃のガラス転移温度を
有する、請求項１に記載の多層ポリエステルシート。
【請求項８】
　Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅによる変形温度が９０℃以上である、請求項１に記
載の多層ポリエステルシート。
【請求項９】
　前記基材層および被覆層をそれぞれ１以上含む、請求項１に記載の多層ポリエステルシ
ート。
【請求項１０】
　前記基材層の厚さ対比の前記被覆層の厚さの比率が５％～７５％である、請求項１に記
載の多層ポリエステルシート。
【請求項１１】
　前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂中、中心金属原子を基準として１ｐｐｍ～３
００ｐｐｍの重縮合触媒、１０ｐｐｍ～３００ｐｐｍのリン系安定剤、または１ｐｐｍ～
１００ｐｐｍのコバルト系呈色剤を含有するポリエステル樹脂を含む、請求項１に記載の
多層ポリエステルシート。
【請求項１２】
　前記被覆層または基材層は、紫外線遮断剤、酸化防止剤、潤滑剤、帯電防止剤、衝撃補
強剤、有機化合物呈色剤、微細粒子からなる群より選択された１種以上の添加剤をさらに
含む、請求項１に記載の多層ポリエステルシート。
【請求項１３】
　請求項１に記載の多層ポリエステルシートを含む、成形品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、多層ポリエステルシートおよびその成形品に関する。より詳細には、本発明
は、高い耐熱性、耐薬品性および耐衝撃性などの物性を示し、優れた外観特性を有する多
層ポリエステルシートおよびその成形品に関し、前記多層ポリエステルシートおよびその
成形品は、食品をはじめとする多様な製品の包装用ケースや熱成形加工品などに使用でき
る。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、化粧品や食品包装などの包装用シートにおいて、内容物を充填したり輸送する
過程で発生する熱に耐えられる耐熱性、印刷インクや接着剤、洗剤、または内容物自体が
付着してもクラックが発生したり変形しない耐薬品性、外部衝撃に対してシートの外観を
維持する耐衝撃性、印刷性や成形性のような２次加工性などの多様な特性が要求される。
【０００３】
　このような包装用シートには、２以上の高分子樹脂シートを含む多層シートが使用され
ており、特に、製造費用が安価で包装用シートに適した物性を有するポリエステル樹脂シ
ートを含む多層シートが幅広く使用されている。
【０００４】
　しかし、前に知られたポリエステル樹脂を含む多層ポリエステルシートは、耐熱性、耐
薬品性および耐衝撃性を適正水準以上に十分に確保できず、熱源または化学物質によって
変形したり、外部衝撃や圧力によって形態や構造が変形する限界があった。
【０００５】
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　これにより、包装用材料として十分な耐熱性、耐薬品性および耐衝撃性の特性を確保で
きる多層ポリエステルシートの開発が必要である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は、高い耐熱性、耐薬品性および耐衝撃性などの物性を示し、優れた外観特性を
有する多層ポリエステルシートを提供する。
【０００７】
　また、本発明は、前記多層ポリエステルシートを含む成形品を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本明細書では、熱可塑性樹脂を含む基材層と、前記基材層の少なくとも一面に形成され
、５１モル％～８５モル％のイソソルビドを含むジオール成分の残基およびジカルボン酸
成分の残基を含むポリエステル樹脂を含有した被覆層とを含む多層ポリエステルシートが
提供される。
【０００９】
　本明細書ではまた、前記多層ポリエステルシートを用いて製造された成形品が提供され
る。
【００１０】
　以下、発明の具体的な実施形態に係る多層ポリエステルシートおよびその成形品につい
てより詳細に説明する。
【００１１】
　本明細書において、「残基」は、特定の化合物が化学反応に参加した時、その化学反応
の結果物に含まれ、前記特定の化合物に由来する一定部分または単位を意味する。例えば
、前記ジカルボン酸成分の「残基」またはジオール成分の「残基」それぞれは、エステル
化反応または重縮合反応で形成されるポリエステルにおいてジカルボン酸成分由来の部分
またはジオール成分由来の部分を意味する。
【００１２】
　発明の一実施形態によれば、熱可塑性樹脂を含む基材層と、前記基材層の少なくとも一
面に形成され、５１モル％～８５モル％のイソソルビドを含むジオール成分の残基および
ジカルボン酸成分の残基を含むポリエステル樹脂を含有した被覆層とを含む多層ポリエス
テルシートを提供できる。
【００１３】
　本発明者らは、より向上した物性を有する多層ポリエステルシートの合成に関する研究
を進めて、１，４－シクロヘキサンジメタノールと、５１モル％～８５モル％、好ましく
は５２モル％～７０モル％のイソソルビドを含むジオール成分を用いて製造したポリエス
テル樹脂を被覆層に適用すると、高い耐熱性、耐薬品性および耐衝撃性などの物性を示し
、優れた外観特性を有する多層ポリエステルシートを提供できるという点を実験を通して
確認し、発明を完成した。
【００１４】
　前記被覆層は、前記５１モル％～８５モル％のイソソルビドを含むジオール成分の残基
およびジカルボン酸成分の残基を含むポリエステル樹脂を含有することで、高い耐熱性お
よび耐薬品性などを有することができ、前記ポリエステル樹脂の組成を上述した範囲内で
調節したり、前記被覆層および／または前記実施形態の多層ポリエステルシートの厚さを
調節することで、用途に応じて要求される物性をより容易に実現することができる。
【００１５】
　前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂のジオール成分中、イソソルビドの含有量が
５１モル％未満であれば、前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂のガラス転移温度が
低くなったり、前記多層ポリエステルシートのＯｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅで変形
温度が８０℃以下と低くなるなど、前記多層ポリエステルシートの耐熱性が十分に確保で
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きないことがある。また、前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂のジオール成分中、
イソソルビドの含有量が５１モル％未満であれば、前記実施形態の多層ポリエステルシー
トが有機溶媒や有機化合物によってより容易に変形したり変性するなど十分な耐薬品性を
確保できないことがあり、前記被覆層および前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂が
低い温度で加えられる衝撃に対して十分な耐性や耐久性を有することができず、前記実施
形態の多層ポリエステルシートが耐衝撃性や低温耐衝撃性を十分に確保できないことがあ
る。
【００１６】
　一方、前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂のジオール成分中、イソソルビドの含
有量が８５モル％超過であれば、前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂の分子的構造
が密に形成されなくなって、前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂、被覆層、または
前記実施形態の多層ポリエステルシートの機械的物性、例えば、耐衝撃性、耐摩耗性など
が低下することがある。
【００１７】
　一方、前記基材層に含まれている熱可塑性樹脂は、ポリエステル樹脂を含むことができ
る。前記ポリエステル樹脂の例が大きく限定されるものではないが、例えば、テレフタル
酸とエチレングリコールとを重縮合させたポリエチレンテレフタレートや、テレフタル酸
の一部を他のジカルボン酸にまたはエチレングリコールの一部を他のその他ジオールに変
更したり追加したＰＥＴ系共重合ポリエステル樹脂などを使用することができる。前記基
材層の熱可塑性樹脂の合成に使用されるその他ジオールは、ネオペンチルグリコール、１
，４－シクロヘキサンジメタノール、プロピレングリコール、テトラメチレングリコール
などを含むことができる。
【００１８】
　一方、前記基材層は、前記熱可塑性樹脂と共に、リサイクル樹脂をさらに含むことがで
きる。前記リサイクル樹脂は、前記多層ポリエステルシートまたは前記多層ポリエステル
シートを用いて製造される成形品をリサイクルして得ることができる。前記リサイクル樹
脂を製造する方法は、例えば、前記多層ポリエステルシートまたは前記多層ポリエステル
シートを用いて製造される成形品を破砕または粉砕し、乾燥させる方法を使用することが
できる。より具体的な一例を挙げると、前記多層ポリエステルシートまたは前記多層ポリ
エステルシートを用いて製造される成形品を破砕または粉砕し、６０℃～１００℃で熱風
乾燥または除湿乾燥させながら不純物を除去した後、前記粉砕物をその他の樹脂と混合し
て溶融押出および共重合させる方法などを使用することができる。前記その他の樹脂の種
類およびリサイクルの有無には特別な制限がなく、一般に使用される熱可塑性樹脂などの
高分子樹脂であればいずれも可能である。
【００１９】
　具体的には、前記基材層は、前記基材層に含まれている全体ポリエステル樹脂中、１重
量％～７０重量％、または１０重量％～６０重量％、または３０重量％～５０重量％の含
有量でリサイクル樹脂を含むことができる。前記基材層が前記リサイクル樹脂を１重量％
～７０重量％含むことによって、前記Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅによる変形温度
が最小１℃以上増加するなど、前記多層ポリエステルシートの耐熱性を向上させることが
できる。
【００２０】
　前記基材層に含まれているリサイクル樹脂の含有量が１重量％未満であれば、上述した
耐熱性の向上程度がそれほど高くないことがある。また、前記基材層に含まれているリサ
イクル樹脂の含有量が７０重量％超過であれば、前記リサイクル樹脂に含まれるその他の
成分や不純物などの含有量が高くなることによって、前記基材層の透明度または色などの
外観特性が低下することがあり、これにより、前記多層ポリエステルシートの物性や外観
特性も低下することがある。
【００２１】
　前記基材層に含まれる熱可塑性樹脂の固有粘度は大きく限定されるものではないが、０
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．４０ｄｌ／ｇ～１．２０ｄｌ／ｇの範囲が好ましい。前記基材層に含まれる熱可塑性樹
脂の固有粘度が０．４０ｄｌ／ｇ未満であれば、押出時の流れに対して外観不良が発生す
ることがある。反面、前記基材層に含まれる熱可塑性樹脂の固有粘度が１．２０ｄｌ／ｇ
超過であれば、多層ポリエステルシートの製造時、溶融物の粘度増加によって押出機の圧
力が上昇して製膜工程が円滑でないことがあり、圧力上昇を解消するために押出機の温度
を上昇させる場合、熱による変形によって物性が低下することがある。
【００２２】
　また、前記基材層に含まれる熱可塑性樹脂は、５，０００～５００，０００の重量平均
分子量、好ましくは１０，０００～３５０，０００の重量平均分子量を有するとよい。前
記基材層に含まれる熱可塑性樹脂の重量平均分子量が５，０００未満であれば、前記熱可
塑性樹脂の機械的物性、例えば、耐衝撃性、耐摩耗性などが低下することがある。反面、
前記基材層に含まれる熱可塑性樹脂の重量平均分子量が５００，０００超過であれば、前
記熱可塑性樹脂の溶融点が高くなることによって加工性が低下するだけでなく、粘度が高
くなって、多層ポリエステルシートの製造時、押出機の圧力が上昇して製膜工程が円滑で
ないことがある。
【００２３】
　前記基材層に含まれる熱可塑性樹脂の製造方法については特別な制限がない。
【００２４】
　一方、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成に使用されるジカルボン酸成分
は、芳香族ジカルボン酸成分、好ましくはテレフタル酸を含むことができる。前記ジカル
ボン酸成分は、テレフタル酸などのジカルボン酸、そのアルキルエステル（モノメチル、
モノエチル、ジメチル、ジエチル、またはジブチルエステルなどの炭素数１～４の低級ア
ルキルエステル）および／またはこれらの酸無水物（ａｃｉｄ　ａｎｈｙｄｒｉｄｅ）を
含む意味で使用され、ジオール成分と反応して、テレフタロイル部分（ｔｅｒｅｐｈｔｈ
ａｌｏｙｌ　ｍｏｉｅｔｙ）などのジカルボン酸部分（ｄｉｃａｒｂｏｘｙｌｉｃ　ａｃ
ｉｄ　ｍｏｉｅｔｙ）を形成することができる。
【００２５】
　前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成に使用されるジカルボン酸成分がテレ
フタル酸を含むことによって、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の耐熱性、耐薬
品性または耐候性（例えば、ＵＶによる分子量減少現象または黄変化現象の防止）などの
物性を向上できる。
【００２６】
　また、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成に使用されるジオール成分は、
イソソルビド５１モル％～８５モル％、および残量の脂肪族ジオール成分を含むことがで
きる。前記イソソルビドの含有量に合わせて被覆層に含有されたポリエステル樹脂を合成
する製造方法が大きく限定されるものではないが、例えば、前記含有量を満足するように
イソソルビドを含むポリエステル樹脂を製造したり、多様な含有量でイソソルビドが含ま
れている多様なポリエステル樹脂間の混合により製造することができる。
【００２７】
　さらに、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成に使用されるジオール成分は
、前記イソソルビドのほか、残量の脂肪族ジオール成分をさらに含むことができる。前記
「脂肪族ジオール成分」は、前記イソソルビドを除いたジオール成分を意味し、炭素数２
～２０、好ましくは炭素数２～１２の脂肪族ジオール化合物を含むことができる。このよ
うな脂肪族ジオール化合物の例としては、４－（ヒドロキシメチル）シクロヘキサンカル
ボン酸、４，４－（オキシビス（メチレン）ビス）シクロヘキサンメタノール、ジエチレ
ングリコール、エチレングリコール、プロパンジオ－ル（１，２－プロパンジオ－ル、１
，３－プロパンジオ－ルなど）、１，４－ブタンジオール、２，２－ジメチル－１，３－
プロパンジオ－ル、１，６－ヘキサンジオール、１，２－シクロヘキサンジオール、１，
２－シクロヘキサンジメタノール、１，３－シクロヘキサンジメタノール、１，４－シク
ロヘキサンジメタノールなどの線状、枝状または環状脂肪族ジオール成分が挙げられるが
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、脂肪族ジオール化合物の具体例がこれに限定されるものではない。
【００２８】
　一方、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂は、１２０℃～１６５℃のガラス転移
温度を有するとよい。前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂のガラス転移温度は、Ｄ
ＳＣ測定データなどを通して確認することができ、例えば、前記被覆層に含有されたポリ
エステル樹脂を３００℃で５分間維持させ、徐々に常温に冷却させた後、昇温速度１０℃
／ｍｉｎで再スキャンして測定する方法などを使用することができる。前記被覆層に含有
されたポリエステル樹脂のガラス転移温度が１２０℃未満であれば、内容物を充填したり
輸送する過程で発生する外部熱源によって前記多層ポリエステルシートが変形することが
ある。反面、前記被覆層に含有されたガラス転移温度が１６５℃超過であれば、前記多層
ポリエステルシートの成形のための加工時に多くの熱エネルギーが必要になり得る。
【００２９】
　一方、前記多層ポリエステルシートは、Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅによる変形
温度が９０℃以上であるとよい。前記Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅは、前記多層ポ
リエステルシートを用いて製造した一定規格のサンプルをオーブンに入れて、温度を徐々
に上昇させて、外観上変形が始まる変形温度を測定する方法である。前記Ｏｖｅｎ　ｔｅ
ｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅによる変形温度が９０℃未満であれば、内容物を充填したり輸送する
過程で発生する熱によって前記多層ポリエステルシートが変形することがある。
【００３０】
　一方、前記多層ポリエステルシートは、前記基材層および被覆層をそれぞれ１以上含む
ことができる。上述のように、前記基材層の少なくとも一面には前記被覆層が形成され、
前記多層ポリエステルシートは、前記基材層を１以上含むことができる。例えば、前記多
層ポリエステルシートは、１つの基材層と、前記基材層の一面または両面に形成された被
覆層とを含むことができ、また、２つ以上の基材層と、前記基材層の隣り合う基材層の間
に位置する前記被覆層とを含むことができる。
【００３１】
　一方、前記多層ポリエステルシートは、前記基材層の厚さ対比の前記被覆層の厚さ比率
が５％～７５％、または１０％～５０％、または２０％～３０％であるとよい。前記多層
ポリエステルシート全体の厚さは、３０μｍ～５５００μｍであり、前記多層ポリエステ
ルシートの厚さ対比、１％～５０％の比率で被覆層の厚さを変更することができる。
【００３２】
　前記被覆層の厚さ比率は、基材層の両面に被覆層がある場合、これらの両面の被覆層の
合計を厚さの比率で計算することができる。また、２つ以上の基材層と、前記基材層の隣
り合う基材層の間に被覆層とがある場合、全ての基材層の厚さの合計と全ての被覆層の厚
さの合計により前記基材層の厚さ対比の前記被覆層の厚さ比率を計算することができる。
【００３３】
　前記基材層および被覆層の厚さは、前記多層ポリエステルシートの物性や用途に応じて
決定され、例えば、前記基材層は２０μｍ～３０００μｍの厚さ、前記被覆層は１０μｍ
～２５００μｍの厚さを有するとよい。前記基材層の両面に被覆層を設けた場合、各被覆
層の厚さは同一または異なっていてもよいし、１層あたりの被覆層の厚さは、１０μｍ～
５００μｍであることが好ましい。
【００３４】
　一方、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の固有粘度は、０．４０ｄｌ／ｇ～０
．６０ｄｌ／ｇであるとよい。前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の固有粘度が０
．４０ｄｌ／ｇ未満であれば、押出時の流れに対して外観不良が発生することがある。反
面、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の固有粘度が０．６０ｄｌ／ｇ超過であれ
ば、前記多層ポリエステルシートの製造時、溶融物の粘度増加によって押出機の圧力が上
昇して製膜工程が円滑でないことがあり、圧力上昇を解消するために押出機の温度を上昇
させる場合、熱による変形によって物性が低下することがある。
【００３５】
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　一方、前記多層ポリエステルシートは、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂中、
中心金属原子を基準として１ｐｐｍ～３００ｐｐｍ、好ましくは２～２５０ｐｐｍの含有
量の重縮合触媒、１０ｐｐｍ～３００ｐｐｍ、好ましくは２０ｐｐｍ～２００ｐｐｍの含
有量のリン系安定剤、または１ｐｐｍ～１００ｐｐｍのコバルト系呈色剤を含有するポリ
エステル樹脂を含むことができる。
【００３６】
　前記重縮合触媒は、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成過程で使用するこ
とができ、前記重縮合触媒の例が大きく限定されるものではないが、例えば、チタン系化
合物、スズ系化合物、ゲルマニウム系化合物、アンチモン系化合物、またはこれらの混合
物などを使用することができる。前記中心金属元素量が１ｐｐｍ未満であれば、所望の重
合度に到達できず、３００ｐｐｍを超えると、最終重合体の色が変わったり、副反応を促
進させることがある。
【００３７】
　前記チタン系化合物の例としては、テトラエチルチタネート、アセチルトリプロピルチ
タネート、テトラプロピルチタネート、テトラブチルチタネート、ポリブチルチタネート
、２－エチルヘキシルチタネート、オクチレングリコールチタネート、ラクテートチタネ
ート、トリエタノールアミンチタネート、アセチルアセトネートチタネート、エチルアセ
トアセチックエステルチタネート、イソステアリルチタネート、チタニウムジオキシド、
チタニウムジオキシド／シリコンジオキシド共重合体、チタニウムジオキシド／ジルコニ
ウムジオキシド共重合体などを例示することができる。
【００３８】
　前記スズ系化合物の例としては、ジアリールスズジハライド、ジアルキルスズジハライ
ド、ジアリールスズオキシド、テトラアリールスズ化合物、スズアルコキシド、アルキル
スズ塩、アルキルスズ化合物、混合されたアルキルアリールスズなどを例示することがで
きる。
【００３９】
　前記ゲルマニウム系化合物の例としては、ゲルマニウムジオキシド（ｇｅｒｍａｎｉｕ
ｍ　ｄｉｏｘｉｄｅ、ＧｅＯ２）、ゲルマニウムテトラクロライド（ｇｅｒｍａｎｉｕｍ
　ｔｅｔｒａｃｈｌｏｒｉｄｅ、ＧｅＣｌ４）、ゲルマニウムエチレングリコキシド（ｇ
ｅｒｍａｎｉｕｍ　ｅｔｈｙｌｅｎｅｇｌｙｃｏｘｉｄｅ）、ゲルマニウムアセテート（
ｇｅｒｍａｎｉｕｍ　ａｃｅｔａｔｅ）、これらを用いた共重合体、これらの混合物など
が挙げられる。好ましくは、ゲルマニウムジオキシドを使用することができ、このような
ゲルマニウムジオキシドとしては、結晶性または非結晶性の両方を使用することができ、
グリコール可溶性も使用することができる。
【００４０】
　前記アンチモン系化合物の例としては、アンチモニーオキシド（ａｎｔｉｍｏｎｙ　ｏ
ｘｉｄｅ）、アンチモニートリアセテート（ａｎｔｉｍｏｎｙ　ｔｒｉａｃｅｔａｔｅ）
、これらを用いた共重合体、これらの混合物などを例示することができる。
【００４１】
　また、前記リン系安定剤は、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成過程で使
用することができ、前記リン系安定剤の例が大きく限定されるものではないが、具体例と
しては、亜リン酸、リン酸、トリメチルホスフェート、トリエチルホスフェート、トリフ
ェニルホスフェート、トリエチルホスホノアセテートなどを使用することができる。前記
リン系安定剤の添加量が１ｐｐｍ未満であれば、所望の明るい色を得にくく、前記リン系
安定剤の添加量が１００ｐｐｍを超えると、所望の高重合度に到達できないことがある。
【００４２】
　また、前記コバルト系呈色剤は、前記被覆層に含有されたポリエステル樹脂の合成過程
で使用することができ、前記コバルト系呈色剤の例が大きく限定されるものではないが、
具体例としては、コバルトアセテートおよびコバルトプロピオネートなどを使用すること
ができる。前記呈色剤以外にも、既に公知の有機化合物を呈色剤として用いることができ
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る。
【００４３】
　一方、前記被覆層または基材層は、紫外線遮断剤、酸化防止剤、潤滑剤、帯電防止剤、
衝撃補強剤、有機化合物呈色剤、微細粒子、またはこれらの２種以上の混合物を含む添加
剤をさらに含むことができる。前記添加剤を添加する方法の例が大きく限定されるもので
はないが、例えば、重合反応時に添加したり、添加剤の高濃度のマスターバッチを作製し
てこれを希釈して混合するなどの方法を用いることができる。
【００４４】
　一方、前記多層ポリエステルシートの製造に使用できる方法や装置が大きく限定される
ものではないが、例えば、前記基材層および前記被覆層を形成し、それぞれを積層または
結合する方法などにより製造したり、前記基材層および前記被覆層を形成すると同時に積
層して製造される。より具体的には、被覆層および基材層それぞれの層を他の押出機で溶
融し、多層ダイを用いて溶融積層して多層シートを作る方法、それぞれの層を他の押出機
で溶融押出してロールで溶融接着する方法、予めシート成形した被覆層を基材層シート押
出機のＴダイで押出した直後、熱接着する方法などにより製造することができる。
【００４５】
　一方、発明の他の実施形態によれば、上述した多層ポリエステルシートを含む成形品を
提供できる。
【００４６】
　上述のように、前記一実施形態の多層ポリエステルシートは、高い耐熱性、耐薬品性お
よび耐衝撃性などの物性を示し、優れた外観特性を有することができ、また、用途に応じ
て要求される物性をより容易に調節することができる。これにより、前記多層ポリエステ
ルシートは、食品をはじめとする多様な製品の包装用ケースや熱成形加工品などの分野に
多様に適用可能である。
【００４７】
　前記成形品は、その適用用途に応じて前記多層ポリエステルシートを多様な成形方法、
例えば、射出、押出、押出ブロー、射出ブローおよびプロファイル押出などの成形工程お
よびこれを用いた熱成形工程のような後加工などの方法により成形することによって得る
ことができる。
【００４８】
　前記成形品の具体的な形状や大きさは、その適用用途に応じて決定され、例えば、シー
トまたは容器などの形状であるとよく、シートの場合、１０～１０００ｃｍ２の面積、容
器の場合、１００～５０００ｃｍ３の容積を有するとよく、シートおよび容器とも０．０
１～０．４ｍｍの厚さを有するとよい。
【００４９】
　前記多層ポリエステルシートを用いて製造された成形品に関する内容は、前記一実施形
態に関して上述した内容を含む。
【発明の効果】
【００５０】
　本発明によれば、高い耐熱性、耐薬品性および耐衝撃性などの物性を示し、優れた外観
特性を有し、用途に応じて要求される物性をより容易に調節できる多層ポリエステルシー
トおよび前記多層ポリエステルシートから得られた成形品を提供できる。
【発明を実施するための形態】
【００５１】
　発明を下記の実施例でより詳細に説明する。ただし、下記の実施例は本発明を例示する
ものに過ぎず、本発明の内容が下記の実施例によって限定されるものではない。
【００５２】
　＜実施例１～５：多層ポリエステルシートの製造＞
　（１）被覆層に含有されるポリエステル樹脂の合成
　７Ｌ容積の反応器に、テレフタル酸、１，４－シクロヘキサンジメタノール、エチレン
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グリコールを１：０．３：０．３のモル数の比で入れて、全体ジオールに対して、下記の
表１の含有量を満足するようにイソソルビドを添加、混合して、０．５ｋｇ／ｃｍ２の圧
力および２７０℃の条件でエステル化反応させた。
【００５３】
　前記エステル化反応が６０％以上進行する時点からトリエチルホスフェート安定剤１５
０ｐｐｍ（中心元素基準）を投入し、前記エステル化反応が完了した後、副産物の水が系
外に約８０％程度流出した時、全体反応物の重量に対してスズ触媒３０ｐｐｍ（中心元素
基準）を投入し、０．５ｍｍＨｇの真空および２７５℃の条件で反応を進行させた（重縮
合反応）。
【００５４】
　そして、目標の固有粘度（ＩＶ）に到達した時、反応を終了してポリエステル樹脂を得
た。
【００５５】
　（２）多層ポリエステルシートの製造
　前記エステル化反応および重縮合反応によって得られたポリエステル樹脂から構成され
た被覆層と、その他の多様なポリエステル樹脂から構成された基材層とを、多層押出機を
用いてそれぞれの溶融温度に調節して溶融させ、多層ダイを用いて積層させる方法で多層
ポリエステルシートを製造した。
【００５６】
　＜実施例６：多層ポリエステルシートの製造＞
　前記多層ポリエステルシートまたは前記多層ポリエステルシートを用いて製造される成
形品を粉砕し、約８０℃前後で除湿乾燥させながら不純物を除去した後、前記粉砕物をポ
リエステル樹脂と混合して溶融押出および共重合させる方法でリサイクルされたポリエス
テル樹脂を、下記の表１に示された含有量だけ前記基材層に含有させた点を除いて、実施
例４と同様の方法で多層ポリエステルシートを製造した。
【００５７】
　＜比較例１～２：多層ポリエステルシートの製造＞
　（１）被覆層に含有されるポリエステル樹脂の合成
　下記の表２に示されているように、反応に使用するイソソルビドの含有量を異ならせた
点を除いて、実施例１～５と同様の方法でポリエステル樹脂を得た。
【００５８】
　（２）多層ポリエステル樹脂シートの製造
　前記実施例１～５のポリエステル樹脂の代わりに、前記比較例１～２で得られたポリエ
ステル樹脂を用いた点を除いて、実施例１～５と同様の方法で多層ポリエステルシートを
製造した。
【００５９】
　＜実験例：実施例および比較例で得られたポリエステル樹脂および多層ポリエステルシ
ートの物性の測定＞
　前記実施例および比較例で得られた被覆層に含有されるポリエステル樹脂および多層ポ
リエステルシートの物性を下記の方法で測定し、その結果を下記の表１および表２にそれ
ぞれ示した。
【００６０】
　１．固有粘度（ＩＶ）
　１５０℃のオルトクロロフェノール（ＯＣＰ）に、０．１２％の濃度に前記被覆層に含
有されるポリエステル樹脂を溶解した後、３５℃の恒温槽でウベローデ型粘度計を用いて
測定した。
【００６１】
　２．耐熱性（Ｔｇ）
　前記被覆層に含有されるポリエステル樹脂を３００℃で５分間アニーリング（Ａｎｎｅ
ａｌｉｎｇ）し、常温に冷却させた後、昇温速度１０℃／ｍｉｎで再スキャン（２ｎｄ　
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ｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ：Ｔｇ）を測定した。
【００６２】
　３．Ｏｖｅｎ　Ｔｅｓｔ
３－１．Ａ　ｔｙｐｅ：前記多層ポリエステルシートを用いて（２５ｃｍ）ｘ（１５ｃｍ
）ｘ（５ｃｍ）規格の熱成形品を製造し、Ｊｅｉｏｔｅｃｈ社のＣｏｎｖｅｃｔｉｏｎ　
ｏｖｅｎに入れて、９０℃の温度で６０分間、外観上変形の有無を確認した。前記外観上
変形の有無は、肉眼でｏｖｅｎに入れる前のサンプルとｏｖｅｎに入れた後のサンプルの
形態上の相違点を観察して判断した。
３－１．Ｂ　ｔｙｐｅ：前記多層ポリエステルシートを用いて（２５ｃｍ）ｘ（１５ｃｍ
）ｘ（５ｃｍ）規格の熱成形品を製造し、Ｊｅｉｏｔｅｃｈ社のＣｏｎｖｅｃｔｉｏｎ　
ｏｖｅｎに入れて、温度を４０℃から徐々に上昇させながら、外観上変形が発生し始める
「変形温度」を測定した。前記外観上変形の有無は、肉眼でｏｖｅｎに入れる前のサンプ
ルとｏｖｅｎに入れた後のサンプルの形態上の相違点を観察して判断した。
【００６３】
　４．耐寒衝撃強度
　前記多層ポリエステルシートを零下２０℃で６０分間保管した後、１ｍの高さから落下
して割れるか否かを確認した。
【００６４】
　５．耐薬品性
５－１．エタノール１００％溶液
　エタノール溶液に、前記多層ポリエステルシートを６０℃で３０時間浸漬させた後、外
観確認して変形の有無を確認した。
５－２．サンクリーム：エチルヘキシルメトキシシンナメート（Ｅｔｈｙｌｈｅｘｙｌ　
Ｍｅｔｈｏｘｙｃｉｎｎａｍａｔｅ）
　サンクリームを前記多層ポリエステルシートに塗布し、熱風オーブン８０℃で８時間保
管した後、外観確認して変形の有無を確認した。
【００６５】
　前記実施例および比較例の被覆層および基材層の組成と実験例の結果を、下記の表１お
よび２に記載した。
【００６６】
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【表１】

【００６７】
　前記表１に示されているように、前記実施例で得られた被覆層に含まれるポリエステル
樹脂は、同一のイソソルビドの含有量であっても、固有粘度が大きくなるに伴ってガラス
転移温度が高くなる特徴を示した。逆に、同一の固有粘度であっても、イソソルビドの含
有量が大きくなるに伴ってガラス転移温度が高くなる特徴を示した。また、実施例で得ら
れた多層ポリエステルシートは、Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ａ　ｔｙｐｅで変形が全くなく、
Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅで変形温度が９０℃以上と高く、耐熱食品および包装
容器の素材として優れた耐熱性を実現できることが明らかになった。
【００６８】
　また、実施例で得られた多層ポリエステルシートは、イソソルビドの含有量と固有粘度
が増加するほど耐寒衝撃強度に優れており、エタノールやサンクリームに対する変形がほ
とんどなく、耐薬品性が良好である特徴が現れた。
【００６９】
　一方、実施例６は、基材層がリサイクル樹脂を４０重量％含有することによって、前記
リサイクル樹脂を含まない実施例４に比べて、Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅで変形
温度が最小１℃以上上昇して、多層ポリエステルシートの耐熱性を向上させる効果がある
ことが明らかになった。
【００７０】
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【表２】

【００７１】
　前記表２に示されているように、前記比較例で得られた被覆層に含有されるポリエステ
ル樹脂の固有粘度は高く測定されたが、ガラス転移温度が１２０℃以下と低くなる特徴を
示した。また、前記比較例で得られた多層ポリエステルシートは、Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　
Ａ　ｔｙｐｅで変形し、Ｏｖｅｎ　ｔｅｓｔ　Ｂ　ｔｙｐｅで変形温度が８０℃以下と低
くなることから、耐熱食品および包装容器の素材として使用するのに耐熱性が十分でない
という点が確認された。
【００７２】
　また、零下２０℃で５個以上の製品が変形し、エタノールやサンクリームによってｃｒ
ａｃｋ、ｈａｚｅが発生することから、耐寒衝撃強度および耐薬品性も十分でないという
点が確認された。
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