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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　台紙と、乳酸系重合体より構成された容器とからなるブリスターパックであって、台紙
は乳酸系重合体より構成された基材と該基材の少なくとも片面側に感熱性接着剤層とを有
し、基材と容器の少なくとも一方が実質的に未延伸のシートからなり、感熱性接着剤層が
下記の（１）～（３）の全ての条件を満たすことを特徴とするブリスターパック。
　（１）　エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体及びエ
チレン－メタクリル酸メチル共重合体から選ばれる少なくとも１種と滑剤とを必須成分と
する樹脂組成物からなる
　（２）　樹脂組成物のビカット軟化点が３０～５０℃である
　（３）　樹脂組成物中の滑剤の含有量が３０００～６０００ｐｐｍである
【請求項２】
　基材と容器がいずれも実質的に未延伸のシートからなる請求項１に記載のブリスターパ
ック。
【請求項３】
　感熱性接着剤層の表面上にインクジェット印刷層が設けられている請求項１又は２に記
載のブリスターパック。
【請求項４】
　下記の（４）～（６）の全ての条件を満たすことを特徴とするブリスターパック用樹脂
組成物である。
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　（４）　エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体及びエ
チレン－メタクリル酸メチル共重合体から選ばれる少なくとも１種と滑剤とを必須成分と
する樹脂組成物である
　（５）　樹脂組成物のビカット軟化点が３０～５０℃である
　（６）　樹脂組成物中の滑剤の含有量が３０００～６０００ｐｐｍである
【請求項５】
　乳酸系重合体より構成された実質的に未延伸のシートからなるブリスターパック用台紙
に用いられる請求項４に記載のブリスターパック用樹脂組成物。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ブリスターパックに関する。詳しくは、乳酸系重合体より構成された部材を
用いたブリスターパックに関する。
【背景技術】
【０００２】
　電池、歯ブラシ、加工食品等の用途にブリスターパックが用いられている。これらブリ
スターパックの素材としては、従来、例えばポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）が用
いられてきたが、近年、環境への対応が社会的に求められている観点から、環境負荷が低
い乳酸系重合体素材のブリスターパックが開発されてきている（例えば、特許文献１及び
特許文献２）。
【０００３】
【特許文献１】特開２００６－１５７４号公報
【特許文献２】特許第３８８９３７６号
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、上記乳酸系重合体を用いたブリスターパックは、乳酸系重合体の延伸シートが
用いられており、かかる延伸シートは硬いため熱成型しにくく、被包装物品が大きいもの
に対応するブリスターパックは製造し難いという生産上の問題があった。そこで本発明者
らは、乳酸系重合体の未延伸シートを用いれば、生産時の熱成型性が改良されることを見
出したが、かかる乳酸系重合体の未延伸シートは耐熱性が低く、台紙と容器とをヒートシ
ールさせる温度の範囲が制限されるという新たな問題を生じた。そこで、ヒートシールに
よりブリスターパックを製造する際のシートの熱変形を防止するため、台紙に設けられる
感熱性接着剤層に、該シートが変形しない比較的低温で活性化するものを選定する必要が
あるが、低温でシール可能な感熱性接着剤を選択するとブロッキングを生ずるという問題
がある。
【０００５】
　一方、少量多品種の類似被包装物品に対応するため、共通の台紙を用い、該台紙の感熱
性接着剤層上にインクジェット印刷等によって各物品に対応した品番・品名等の印字を施
すことが通常行われている。そのため、感熱性接着剤には、これらの印字を良好に施すこ
とができるといった優れた印刷性も要求される。しかしながら、熱成型性、低温シール性
、耐ブロッキング性及び印刷性の全てを満たすブリスターパックは得られていないのが現
状である。
【０００６】
　そこで、本発明の目的は、乳酸系重合体より構成された部材からなるブリスターパック
であって、加工時の熱成型性、低温ヒートシール性、耐ブロッキング性及び印刷性に優れ
たブリスターパックを提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明者らは、上記目的を達成するため鋭意検討した結果、基材と容器の少なくとも一
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方に乳酸系重合体の未延伸シートを用いて、該基材の少なくとも片面側に特定の感熱性接
着剤層を有することにより、加工時の熱成形性、低温ヒートシール性、耐ブロッキング性
及び印刷性に優れたブリスターパックを提供することが可能であることを見出し本発明を
完成させた。
【０００８】
　即ち、本発明は、台紙と、乳酸系重合体より構成された容器とからなるブリスターパッ
クであって、台紙は乳酸系重合体より構成された基材と該基材の少なくとも片面側に感熱
性接着剤層とを有し、基材と容器の少なくとも一方が実質的に未延伸のシートからなり、
前記感熱性接着剤層が下記の（１）～（３）の全ての条件を満たすことを特徴とするブリ
スターパックを提供する。
　（１）　エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体及びエ
チレン－メタクリル酸メチル共重合体から選ばれる少なくとも１種と滑剤とを必須成分と
する樹脂組成物からなる
　（２）　樹脂組成物のビカット軟化点が３０～５０℃である
　（３）　樹脂組成物中の滑剤の含有量が３０００～６０００ｐｐｍである
【０００９】
　さらに、本発明は、基材と容器がいずれも実質的に未延伸のシートからなる前記のブリ
スターパックを提供する。
【００１０】
　さらに、本発明は、感熱性接着剤層の表面上にインクジェット印刷層が設けられている
前記のブリスターパックを提供する。
【００１１】
　さらに、本発明は下記の（４）～（６）の全ての条件を満たすことを特徴とする前記の
ブリスターパック用樹脂組成物を提供する。
　（４）　エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体及びエ
チレン－メタクリル酸メチル共重合体から選ばれる少なくとも１種と滑剤とを必須成分と
する樹脂組成物である
　（５）　樹脂組成物のビカット軟化点が３０～５０℃である
　（６）　樹脂組成物中の滑剤の含有量が３０００～６０００ｐｐｍである
【００１２】
　さらに、本発明は乳酸系重合体より構成された実質的に未延伸のシートからなるブリス
ターパック用台紙に用いられる前記のブリスターパック用樹脂組成物を提供する。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明のブリスターパックは、基材と容器の少なくとも一方が乳酸系重合体より構成さ
れた実質的に未延伸シートからなるため、熱成型性に優れる。さらに、特定の感熱性接着
剤層を有するため、低温ヒートシール性、耐ブロッキング性、及び印刷性を高いレベルで
両立しうる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１４】
　以下に、本発明のブリスターパックについて、さらに詳細に説明する。
【００１５】
　本発明のブリスターパックは、乳酸系重合体より構成された基材の少なくとも片面側に
感熱性接着剤層を有する台紙と、乳酸系重合体より構成された容器とを必須の部材として
構成される。図１は、本発明のブリスターパックの一例を示す概略断面図である。図１に
おいて、１はブリスターパックであり、２は基材であり、３は感熱性接着剤層であり、４
はインクジェット印刷層であり、５は容器である。
【００１６】
　また、本発明のブリスターパックにおいては、基材と容器のうち少なくとも一方が、実
質的に未延伸のシートで構成されていることが必要である。特に、基材と容器がいずれも
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乳酸系重合体より構成された実質的に未延伸のシートから構成されていることが好ましい
。
【００１７】
　本発明において、「実質的に未延伸」とは、能動的に延伸が施されていないことを表す
。「能動的に延伸が施されている」とは、ロール延伸機やテンターなどの公知慣用の延伸
機で延伸が施されていることを言う。なお、実際のフィルム成形工程においては、例えば
、フィルムを巻き取る際に、巻き取り方向に張力がかかるため不可避的にフィルム延伸さ
れる場合があるが、かかる場合は延伸に含まない。具体的には、延伸倍率が１．２倍以下
であることが好ましく、さらには１．１倍以下であることが好ましい。
【００１８】
［台紙］
　本発明のブリスターパックに用いられる台紙は、基材と前記基材の少なくとも片面側に
感熱性接着剤層を有する。さらに、上記感熱性接着剤層の表面上に、インクジェット印刷
層等が設けられていても良い。また、他の層（オーバーコート層、アンカー層など）など
が設けられていても良い。
【００１９】
（基材）
　上記基材は、乳酸系重合体を必須の構成成分とするシートからなる。乳酸系重合体は生
分解性であり、また植物由来であるので、環境負荷が低いため好ましい。さらに、前記シ
ートには、乳酸系重合体以外の樹脂成分や添加剤などを含んでいてもよい。
【００２０】
　本発明における基材に用いられる乳酸系重合体は、乳酸（Ｄ－乳酸、Ｌ－乳酸、ＤＬ－
乳酸、又はこれらの混合物）を必須の単量体成分とする重合体を意味し、乳酸の単独重合
体の他、乳酸と他のヒドロキシカルボン酸又はラクトン類との共重合体、或いは乳酸と他
のジカルボン酸類、及び／又は、ジオール類との共重合体も含まれる。他のヒドロキシカ
ルボン酸としては、例えば、グリコール酸、２－メチル乳酸、２－ヒドロキシ酪酸、３－
ヒドロキシ酪酸、４－ヒドロキシ酪酸、２－ヒドロキシ－３－メチル酪酸、２－ヒドロキ
シ－３，３－ジメチル酪酸、２－ヒドロキシカプロン酸などが挙げられる。ラクトン類と
しては、例えば、γ－ブチロラクトン、δ－バレロラクトン、ε－カプロラクトンなどが
例示される。また、ジカルボン酸としては、各種の脂肪族（飽和及び不飽和）ジカルボン
酸類、脂環式ジカルボン酸、芳香族ジカルボン酸などが挙げられる。ジオール類としては
、各種の脂肪族ジオールの他脂環式ジオールなどが例示される。これらのヒドロキシカル
ボン酸類、ラクトン類、ジカルボン酸類、或いはジオール類は、乳酸とモノマー状態で混
合され、ランダム共重合体としてポリマー中に導かれても良いし、事前にポリエステルと
して重合されたオリゴマー、或いはプレポリマーとして乳酸とブロック共重合体を形成す
る形でポリマー中に導かれても良い。
【００２１】
　上記乳酸系重合体を構成する乳酸の光学異性体の組成比（Ｄ体とＬ体の含有率比）は、
要求される物性によっても異なり、特に限定されない。
【００２２】
　上記基材における乳酸系重合体の含有量は、基材の全重量に対して、５０重量％以上が
好ましく、より好ましくは７０重量％以上である。
【００２３】
　上記基材は、顔料により着色されていてもよい。顔料としては、特に限定されず、通常
公知の顔料を適宜用いることができる。中でも隠蔽性を付与する目的で、二酸化チタン等
の白色顔料を添加することが好ましい。
【００２４】
　本発明における基材には、必要に応じてその他の添加剤、例えば、滑剤、充填剤、熱安
定剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、帯電防止剤、難燃剤等を含んでいてもよい。
【００２５】
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　本発明における基材には、乳酸系重合体以外の樹脂成分、例えば、ポリエステル系樹脂
、脂肪族ポリエステルアミド、脂肪族ポリエステルエーテル、脂肪族ポリエステルカーボ
ネートなどの生分解性樹脂などを少量添加してもよい。これらの樹脂は単独で又は２種以
上組み合わせて使用できる。
【００２６】
　上記基材は、市販のものを用いても良いし、前記乳酸系重合体と必要に応じてその他の
樹脂成分や添加剤、例えば、滑剤、充填剤、熱安定剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、帯電
防止剤、難燃剤等から製造しても良い。前記基材の製造方法としては、特に限定されない
が、一軸押出機、二軸押出機、ロール混練機などを用いて、上記原料を溶融混練した後、
溶融押出成形、射出成形、ブロー成形などの方法でシート成形する方法などが挙げられる
。
【００２７】
　本発明における基材に用いられるシートは、未延伸シート、延伸シート（例えば一軸延
伸シート、二軸延伸シートなど）の何れを用いてもよく、特に限定されないが、未延伸シ
ートであることが好ましい。未延伸のシートであることにより、生産時の熱成型性が向上
する。前記シートは、単層構成であっても良いし、積層されていてもよい。
【００２８】
　上記基材に用いられるシートの厚みとしては、特に限定されないが、通常５０～２００
μｍであり、好ましくは８０～１５０μｍである。基材の厚みが５０μｍ未満であるとき
は耐熱性が低下する場合があり、２００μｍを超えると成型性及び生産性が低下する場合
がある。
【００２９】
　上記基材の表面には、必要に応じてコロナ放電処理やプライマー処理等の慣用の表面処
理が施されていてもよい。
【００３０】
（感熱性接着剤層）
　本発明の感熱性接着剤層は、エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エ
チル共重合体及びエチレン－メタクリル酸メチル共重合体（以下、総称してベース樹脂と
称する場合がある）から選ばれる少なくとも１種と滑剤とを必須成分とする樹脂組成物の
みからなる。樹脂組成物には、上記必須成分の他、オレフィン系エラストマー、粘着付与
剤が含まれていることが好ましく、さらにその他の添加剤が含まれていてもよい。
【００３１】
　上記ベース樹脂（エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合
体及びエチレン－メタクリル酸メチル共重合体）のなかでも、エチレン－酢酸ビニル共重
合体が好ましく用いられる。これらのベース樹脂は単独で用いてもよいし、２種以上を組
み合わせて用いてもよい。
【００３２】
　エチレン－酢酸ビニル共重合体は、エチレンと酢酸ビニルを必須のモノマー成分とする
共重合体である。必要に応じて、さらにその他の共重合モノマー成分を共重合してもよい
。共重合モノマー成分としては、例えば、（メタ）アクリル酸エチル、（メタ）アクリル
酸エチル、（メタ）アクリル酸イソプロピル、（メタ）アクリル酸ｎ－ブチル、（メタ）
アクリル酸イソブチル、（メタ）アクリル酸２－エチルヘキシル、（メタ）アクリル酸ｎ
－ヘキシル、（メタ）アクリル酸ラウリル等の（メタ）アクリル酸アルキルエステル、（
メタ）アクリル酸、マレイン酸、イタコン酸、（メタ）アクリル酸－２ヒドロキシエチル
、（メタ）アクリル酸ヒドロキシプロピル、（メタ）アクリルアミド、Ｎ－メチロールア
クリルアミド、ジアセトンアクリルアミド、スチレン、ビニルトルエン、アクリロニトリ
ル等が挙げられる。これら共重合モノマー成分は単独で用いてもよいし、２種以上を組み
合わせて用いてもよい。
【００３３】
　エチレン－アクリル酸エチル共重合体は、エチレンとアクリル酸エチルを必須のモノマ
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ー成分とする共重合体である。必要に応じて、さらにその他の共重合モノマー成分を共重
合してもよい。共重合モノマー成分としては、前記エチレン－酢酸ビニル共重合体の共重
合モノマー成分として例示されたもの（アクリル酸エチルを除く）が好ましく用いられる
。これら共重合モノマー成分は単独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いても
よい。
【００３４】
　エチレン－メタクリル酸メチル共重合体は、エチレンとメタクリル酸メチルを必須成分
とする共重合体である。必要に応じて、さらにその他の共重合モノマー成分を共重合して
もよい。共重合モノマー成分としては、前記エチレン－酢酸ビニル共重合体の共重合モノ
マー成分として例示されたもの（メタクリル酸メチルを除く）が好ましく用いられる。こ
れら共重合モノマー成分は単独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて用いてもよい
。
【００３５】
　エチレン－酢酸ビニル共重合体を構成するモノマー成分全量に対するエチレンの含有量
は、通常６０～９０重量％の範囲であり、好ましくは６５～８５重量％である。エチレン
－アクリル酸エチル共重合体を構成するモノマー成分全量に対するエチレンの含有量は、
通常６０～９０重量％の範囲であり、好ましくは６５～８５重量％である。エチレン－メ
タクリル酸メチル共重合体を構成するモノマー成分全量に対するエチレンの含有量は、通
常６０～９０重量％の範囲であり、好ましくは６５～８５重量％である。上記範囲にする
ことにより、接着強度や耐ブロッキング性能を適正な範囲に制御することができる。
【００３６】
　エチレン－酢酸ビニル共重合体を構成するモノマー成分全量に対する酢酸ビニルの含有
量は、通常１０～４０重量％であり、好ましくは１５～３５重量％である。エチレン－ア
クリル酸エチル共重合体を構成するモノマー成分全量に対するアクリル酸エチルの含有量
は、通常１０～４０重量％であり、好ましくは１５～３５重量％である。エチレン－メタ
クリル酸メチル共重合体を構成するモノマー成分全量に対するメタクリル酸メチルの含有
量は、通常１０～４０重量％であり、好ましくは１５～３５重量％である。上記範囲にす
ることにより、接着強度や耐ブロッキング性能を適正な範囲に制御することができる。
【００３７】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物は、滑剤を必須成分とする。滑剤
は滑り性を高めるという効果を有する。滑剤としては、有機系滑剤、無機系滑剤の何れも
用いることができ、特に限定されないが、例えば、オレフィンワックス、脂肪酸アミド、
脂肪酸エステル、ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）ワックス、カルナウバワック
ス等の各種ワックス、シリコーンオイル、粒子状固体物質（特に、微粒子状固体物質）等
が挙げられる。中でもオレフィンワックス及び脂肪酸アミドが好適に用いられる。滑剤は
、単独で又は２種以上混合して使用できる。
【００３８】
　上記樹脂組成物中の滑剤の含有量は、３０００～６０００ｐｐｍでり、好ましくは、３
５００～５５００ｐｐｍである。滑剤の含有量が３０００ｐｐｍ未満であると、耐ブロッ
キング性が低下し、６０００ｐｐｍを超えると、印刷適性及び接着強度が低下するという
問題がある。
【００３９】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物は、被着体との密着性を向上させ
る観点でオレフィン系エラストマーを含むことが好ましい。上記オレフィン系エラストマ
ーは、α－オレフィンをモノマー成分とする共重合体であり、好ましくはエチレンとエチ
レン以外のα－オレフィンの共重合体である。オレフィン系エラストマーは、極性基を含
まないことが好ましい。エチレン以外のα－オレフィンとしては、特に限定されないが、
プロピレン、１－ブテン、１－ペンテン、４－メチル－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－デセンなどの炭素数３～２０程度のα－オ
レフィンが挙げられる。また、５－エチリデン－２－ノルボルネン、ジシクロペンタジエ
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ン、１，４－ヘキサジエンなどのジエン成分を共重合した３元共重合体（エチレン－α－
オレフィン－ジエン３元共重合体）であってもよい。
【００４０】
　上記オレフィン系エラストマーは、市販のものを用いることもできる。市販品としては
例えば、三井化学（株）製「タフマー　Ｐ－０２８０」、「ミラストマー８０３２Ｎ」、
住友化学（株）製「住友ＴＰＥ　８１７、８２１」等が挙げられる。
【００４１】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物は、接着性を向上させる観点から
、粘着付与剤を含むことが好ましい。粘着付与剤としては、特に制限されないが、例えば
、ロジン系樹脂（ロジン、重合ロジン、水添ロジン及びそれらの誘導体など）、テルペン
系樹脂（テルペン樹脂、芳香族変性テルペン樹脂、水添テルペン樹脂、テルペン－フェノ
ール樹脂など）、石油樹脂（脂肪族系、芳香族系、脂環族系）、クマロン－インデン樹脂
、スチレン系樹脂、フェノール樹脂などが挙げられる。これらの中でもベース樹脂（エチ
レン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体及びエチレン－メタク
リル酸メチル共重合体）との相溶性並びに基材の透明性及び耐候性向上の観点から、テル
ペン系樹脂が特に好ましく用いられる。粘着付与剤は、単独で又は２種以上を組み合わせ
て使用できる。
【００４２】
　上記粘着付与剤は、市販のものを用いることもできる。例えば、ヤスハラケミカル（株
）製「ＹＳポリスター」、「クリアロンＰ１０５」、荒川化学工業（株）製「パインクリ
スタル」等が挙げられる。
【００４３】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物は、必要に応じてその他の添加剤
、例えば、充填剤、熱安定剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、帯電防止剤、難燃剤等を含ん
でいてもよい。
【００４４】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物は、ビカット軟化点が３０～５０
℃の範囲である。特に好ましくは、３５～４５℃である。前記ビカット軟化点が３０℃未
満であると耐ブロッキング性が低下し、５０℃を超えると低温ヒートシールが困難であり
、接着強度が低下する。ビカット軟化点は、ＪＩＳ　Ｋ　７２０６に準拠して測定するこ
とができる。
【００４５】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物は、接着開始温度が、５０～９０
℃の範囲であることが好ましい。接着開始温度が５０℃未満であると、耐ブロッキング性
が低下する場合があり、９０℃を超えると低温ヒートシール性及び接着強度が低下する場
合がある。ここで、接着開始温度とは、０．１ＭＰａ、０．５ｓのヒートシール条件にお
いて、０．１Ｎ／１５ｍｍ以上のシール強度を発現する温度をいう。
【００４６】
　本発明における感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物中の、ベース樹脂の含有量は、通
常３５～６５重量％であり、好ましくは４０～６０重量％である。ベース樹脂の含有量が
３５重量％未満の場合には、耐ブロッキング性が低下する場合がある。また、含有量が６
５重量％を超える場合には、接着強度が低下する場合がある。なお、ベース樹脂の含有量
とは、エチレン－酢酸ビニル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体及びエチレ
ン－メタクリル酸メチル共重合体が、２種以上用いられている場合には、これらの合計含
有量のことをいう。
【００４７】
　上記樹脂組成物中のオレフィン系エラストマーの含有量は、通常１５～４５重量％であ
り、好ましくは、２０～４０重量％である。オレフィン系エラストマーの含有量が１５重
量％未満である場合には接着強度が低下する場合があり、４５重量％を超えると耐ブロッ
キング性が低下する場合がある。
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【００４８】
　上記樹脂組成物中の粘着付与剤の含有量は、通常５～３０重量％であり、好ましくは１
０～２５重量％である。
【００４９】
　本発明においては、ベース樹脂の含有量が増加すると、ビカット軟化点及び接着開始温
度が上昇するという傾向がある。オレフィン系エラストマーの含有量が増加するとビカッ
ト軟化点及び接着開始温度が低下するという傾向がある。さらに、粘着付与剤の含有量が
増加するとビカット軟化点が上昇するという傾向がある。従って、上記傾向に基づいて、
ベース樹脂の含有量、オレフィン系エラストマーの含有量及び粘着付与剤の含有量のバラ
ンスを適宜調整することが好ましい。上記の中でも、樹脂組成物中のオレフィン系エラス
トマーの含有量を、ベース樹脂１．０重量部に対して、通常０．６５～１．０重量部、好
ましくは０．７０～０．８５重量部の範囲に調整することが好ましい。
【００５０】
　本発明における感熱性接着剤層の厚みは、通常１０～５０μｍであり、好ましくは、１
５～３５μｍである。１０μｍ未満であると、接着強度が低下する場合があり、５０μｍ
を超えると経済性、耐ブロッキング性が低下する場合がある。
【００５１】
　本発明における感熱接着剤層は、乳酸系重合体のシートからなる基材上に、所定量の各
成分（ベース樹脂、滑剤など）を、例えば、溶融混練法により混練して作製した樹脂組成
物をコーティングすることなどにより形成できる。感熱性接着剤層の形成方法は、特に制
限されないが、溶融押出コーティング法が好ましく用いられる。即ち、上記樹脂組成物を
加熱した一軸又は二軸の押出機投入後、Ｔ型ダイスなどから基材上に溶融押出して、感熱
性接着剤層を形成する。この際の押出樹脂温度は１５０～３００℃、滞留時間は５～６０
分程度が好ましい。
【００５２】
　上記本発明の感熱性接着剤層を形成する樹脂組成物は、低温ヒートシール性、耐ブロッ
キング性及び印刷性に優れた感熱性接着剤層を形成しうるため、乳酸系重合体より構成さ
れた実質的に未延伸のシートからなるブリスターパック用台紙に好ましく用いられる。
【００５３】
　なお、上記本発明の感熱性接着剤層を形成する樹脂組成物は、本発明のブリスターパッ
ク以外のブリスターパック用途（ブリスターパック用樹脂組成物）としても好ましく用い
られる。
【００５４】
（印刷層）
　本発明のブリスターパックの台紙において、台紙には印刷層が設けられていてもよい。
印刷層としては、例えば基材上に設けられている印刷層（以下、第一印刷層と称する場合
がある）、感熱性接着剤層上に設けられている印刷層（以下、第二印刷層と称する場合が
ある）が挙げられる。第一印刷層は、通常、イラスト、取り扱い注意事項等の文字、画像
などを表示するための層である。第一印刷層は公知慣用の方法により形成できるが、紫外
線硬化型インキを用いた凸版輪転印刷による方法が好ましい。第二印刷層は、通常、品番
や品名などを表示するための層である。第二印刷層はインクジェット印刷により形成され
ていることが好ましい。即ち、第二印刷層はインクジェット印刷層であることが好ましい
。インクジェットによる印刷は熱を加える必要がなく、印刷時に感熱性接着剤層が活性化
しないため好ましい。本発明における感熱性接着剤層は、滑剤の含有量を３０００～６０
００ｐｐｍに規定しているため、インクジェット印刷適性に優れる。本発明におけるイン
クジェット印刷層の厚みは、特に限定されないが、例えば０．１～３μｍ程度である。な
お、印刷層は全面に設けてもよいし、部分的に形成してもよい。
【００５５】
［容器］
　本発明のブリスターパックを構成する容器は、乳酸系重合体を必須の構成成分とするシ
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ートからなる。具体的には、乳酸系重合体を必須の構成成分とするシートを、真空成形又
は圧空成形などにより物品収容部などを有する形状に形成してなる。
【００５６】
　本発明の容器に用いられるシートとしては、前記基材に用いられるシートとして記載さ
れたものを用いることができ、特に限定されない。具体的には、前記乳酸系重合体、その
他の樹脂成分や添加剤を、前記と同様の方法を用いて成形することができる。
【００５７】
　容器に用いられるシートの厚みとしては、通常１００～５００μｍであり、好ましくは
２００～３００μｍである。
【００５８】
　本発明における容器の形状やサイズは、用途や収容する物品により異なるが、前記基材
と一体化され、物品を収容し保持し得ることができれば、特に制限されない。
【００５９】
　上記シートを、所定の形状に成型する方法としては、公知慣用のプラスチックの成型方
法を用いることができ、特に限定されないが、例えば熱成型法により成型できる。
【００６０】
［ブリスターパックの製造方法］
　本発明のブリスターパックは、容器と台紙とを、公知慣用の方法を用いてヒートシール
することにより製造できる。例えば、真空成型、圧空成型等の熱成型法により物品を収容
する凹部が形成された容器に、所望の物品（例えば、乾電池など）を収容した後、台紙を
重ね合わせ、前記凹部の周辺部をヒートシールして容器と台紙をヒートシールにより閉塞
して得られる。
【００６１】
　本発明のブリスターパックの製造において、容器と台紙をヒートシールする際のヒート
シール温度は、通常６０～１００℃であり、好ましくは、６５～９０℃である。６０℃未
満であると、ヒートシール性が不十分となる場合がある。１００℃を超えると、乳酸系重
合体より構成されたシートが変形する場合がある。
【００６２】
　本発明のブリスターパックは、乾電池などの電気器具、日用品、玩具、文房具、化粧品
、薬品、医療器具、アクセサリーなどの広範囲の物品の包装に好適に使用できる。本発明
は、特に、コイン電池用のブリスターパックに好適に使用できる。
【００６３】
　本発明のブリスターパックは、基材と容器の少なくとも一方が乳酸系重合体の未延伸シ
ートからなるため、極めて熱成型性に優れる。しかし、同時に乳酸系重合体の未延伸シー
トは耐熱性が低いという問題があるため、従来の接着剤層を用いた場合はヒートシール温
度が高温となりヒートシール時には容器又は基材が熱により変形するという問題が生じる
。本発明のブリスターパックにおいては、感熱性接着剤層を構成する樹脂組成物のビカッ
ト軟化点を３０～５０℃に制御して作製しているので、比較的低温でヒートシールが可能
である。一方、かかる低温ヒートシール可能な感熱性接着剤層は、長期間保存する際には
、ブロッキングを生じ易いという問題がある。そこで、本発明ではブロッキングを防止す
るため滑剤を添加しているが、滑剤を過剰に添加すると表面にブリードし印刷適性を阻害
するという場合がある。本発明においては、樹脂組成物中の滑剤の含有量を３０００～６
０００ｐｐｍに制御しているので、滑剤のブリードアウトによる印刷適性の低下を防止又
は抑制しうる。従って、本発明のブリスターパックは、加工時の熱成型性、低温ヒートシ
ール性、耐ブロッキング性及び印刷性を両立しうるものである。
【００６４】
［物性の測定方法ならびに効果の評価方法］
（１）ビカット軟化点
　実施例、比較例で得られた樹脂組成物を測定サンプルとして、ＪＩＳ　Ｋ　７２０６　
Ａ５０法に準ずる方法でビカット軟化点を測定した。
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【００６５】
（２）接着開始温度
　実施例、比較例で得られた樹脂組成物をポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）フィル
ム（東洋紡績株式会社製「Ｅ５１０７」）（厚さ１６μｍ）のコロナ処理面上に樹脂温度
２１０℃で溶融押出により塗工して、感熱性接着剤層（層厚み２５μｍ）を有するＰＥＴ
フィルムを作製した。
　前記感熱性接着剤層を有するＰＥＴフィルムの感熱性接着剤層側とＰＥＴフィルム（東
洋紡績株式会社製「Ａ１１０１」）（厚さ１００μｍ）の未処理面とを、０．１ＭＰａ、
０．５ｓの条件で、５０℃～８０℃の間で５℃おきにヒートシールしたサンプル（サンプ
ル幅１５ｍｍ）を作製した。即ち、５０℃、５５℃、６０℃、６５℃、７０℃、７５℃、
８０℃のヒートシール温度にて、ヒートシールした７種類のサンプルを作製した。各々の
サンプルのヒートシール部をＴ型剥離させ、ＪＩＳ　Ｋ　７１００に準じた方法で接着強
度を測定し、０．１Ｎ／１５ｍｍ以上の接着強度を発現するサンプルのヒートシール温度
を接着開始温度とした。
【００６６】
（３）接着強度
　前記（２）で作製した感熱性接着剤層を有するＰＥＴフィルムの感熱性接着剤層側とＰ
ＥＴフィルム（東洋紡績株式会社製「Ａ１１０１」）（厚さ１００μｍ）の未処理面とを
、０．１ＭＰａ、０．５ｓ、１２０℃の条件でヒートシールしたサンプル（サンプル幅１
５ｍｍ）を作製した。ヒートシール部をＴ型剥離し、ＪＩＳ　Ｋ　７１００に準じた方法
で接着強度（Ｎ／１５ｍｍ）を測定した。以下の基準で評価した。
８．０Ｎ／１５ｍｍ以上：良好な接着性である（○）
５．０Ｎ／１５ｍｍ以上８．０Ｎ／１５ｍｍ未満：接着性が不十分である（△）
５．０Ｎ／１５ｍｍ未満：接着性が劣る（×）
【００６７】
（４）耐ブロッキング性
　前記（２）で作製した感熱性接着剤層を有するＰＥＴフィルムの感熱性接着剤層側とＰ
ＥＴフィルム（東洋紡績株式会社製「Ａ１１０１」）（厚さ１００μｍ）の未処理面とを
重ね合わせ、４０℃、６０％ＲＨの条件下で、０．２ＭＰａで２４時間加圧した。加圧後
、加圧部をＴ型剥離し、ＪＩＳ　Ｋ　７１００に準じた方法で接着強度（Ｎ／１５ｍｍ）
を測定した。以下の基準で評価した。
０．１Ｎ／１５ｍｍ未満：耐ブロッキング性が良好である（○）
０．１Ｎ／１５ｍｍ以上０．２Ｎ／１５ｍｍ未満：耐ブロッキング性が不十分である（△
）
０．２Ｎ／１５ｍｍ以上：耐ブロッキング性が劣る（×）
【００６８】
（５）印刷適性
　前記（２）で作製した感熱性接着剤層を有するＰＥＴフィルムをサンプルとして、感熱
性接着剤層表面に、インクジェットプリンターを用いて、室温（２５℃）条件下、フィル
ム送り速度１００ｍｍ／秒、印字解像度３６０ｄｐｉでインクジェット印刷を行い、外観
上、にじみの有無を目視で評価した。以下の基準で評価した。
印刷のにじみが見られなかった：印刷適性が良好である（○）
印刷のにじみが見られた：印刷適性が劣る（×）
【実施例】
【００６９】
　以下に、実施例に基づいて、本発明をより詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例
により限定されるものではない。なお、表１に、実施例及び比較例で得られた樹脂組成物
の、ビカット軟化点、接着開始温度、接着強度、耐ブロッキング性、印刷適性を示す。
【００７０】
　実施例１
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［樹脂組成物の製造］
　エチレン－酢酸ビニル共重合体（東ソー株式会社製「ウルトラセン６３３」、モノマー
成分中のエチレン含有量８０重量％、酢酸ビニル含有量２０重量％）４５重量％、オレフ
ィン系エラストマー（三井化学株式会社製「ミラストマー８０３２Ｎ」）３５重量％、粘
着付与剤（ヤスハラケミカル株式会社製「クリアロンＰ１０５」）２０重量％及び滑剤と
してオレイン酸アミド４０００ｐｐｍを溶融混練して樹脂組成物を得た。得られた樹脂組
成物を用いて、上記物性の測定及び評価を行った。その結果を表１に示す。
［ブリスターパックの製造］
　未延伸の乳酸系重合体フィルム（フィルム中の乳酸の単独重合体の含有量９８重量％）
（厚さ１００μｍ）上に、上記樹脂組成物を２１０℃で溶融押出により塗工し、該樹脂組
成物を感熱性接着剤層（厚み２５μｍ）として有する台紙を作製した。
　かかる台紙に、未延伸の乳酸系重合体フィルム（フィルム中の乳酸の単独重合体の含有
量９８重量％）（厚さ２５０μｍ）を真空成型により成型して得られた容器を、０．１Ｍ
Ｐａ、７５℃、２ｓの条件下でヒートシールして、ブリスターパックを作製した。
【００７１】
　比較例１
　実施例１の滑剤の含有量を８０００ｐｐｍに変更した以外は、実施例１と同様にして樹
脂組成物を得た。得られた樹脂組成物を用いて、上記物性評価試験を行った。その結果を
表１に示す。さらに実施例１と同様の方法によりブリスターパックを作製した。
【００７２】
　比較例２
　実施例１の滑剤の含有量を２０００ｐｐｍに変更した以外は、実施例１と同様にして樹
脂組成物を得た。得られた樹脂組成物を用いて、上記物性評価試験を行った。その結果を
表１に示す。さらに実施例１と同様の方法によりブリスターパックを作製した。
【００７３】
　比較例３
　実施例１のエチレン－酢酸ビニル共重合体含有量を３０重量％、オレフィン系エラスト
マーの含有量を５０重量％、滑剤の含有量を８０００ｐｐｍに変更した以外は、実施例１
と同様にして樹脂組成物を得た。得られた樹脂組成物を用いて、上記物性評価試験を行っ
た。その結果を表１に示す。さらに実施例１と同様の方法によりブリスターパックを作製
した。
【００７４】
　　比較例４
　実施例１のエチレン－酢酸ビニル共重合体含有量を７０重量％、オレフィン系エラスト
マーの含有量を１０重量％に変更した以外は、実施例１と同様にして樹脂組成物を得た。
得られた樹脂組成物を用いて、上記物性評価試験を行った。その結果を表１に示す。さら
に実施例１と同様の方法によりブリスターパックを作製した。
【００７５】
【表１】

【００７６】
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　表１に示すとおり、実施例１は、ビカット軟化点及び滑剤の含有量を好ましい範囲に制
御しているため、接着強度、ブロッキング性、印刷性ともに優れたものであった。これに
対し、比較例１では、滑剤の添加量が多いため、印刷性において満足するものではなかっ
た。比較例２では、滑剤の添加量が少ないので、ブロッキング性において満足するもので
なかった。比較例３では、ビカット軟化点が低いため、耐ブロッキング性において満足す
るものではなく、さらに滑剤の含有量が多いため印刷適性において満足するものではなか
った。比較例４では、ビカット軟化点が高いため、接着強度において満足するものではな
かった。
【図面の簡単な説明】
【００７７】
【図１】図１は本発明のブリスターパックの一例を示す概略断面図である。
【符号の説明】
【００７８】
　　１　ブリスターパック
　　２　基材
　　３　感熱性接着剤層
　　４　インクジェット印刷層
　　５　容器

【図１】
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