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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　プラスチックフィルムからなる基材の片面に、接着層、バリアコート層がこの順に積層
されたガスバリアフィルムであって、前記バリアコート層がアルコキシシランおよび／ま
たはアルコキシシラン重縮合物の加水分解後にポリビニルアルコールと混合した混合物（
アルコキシシランおよび／またはアルコキシシランの重縮合物の加水分解物から生成する
珪素酸化物と、ポリビニルアルコールの重量比が６０／４０～８０／２０）であり、前記
接着層中に無機フィラーが接着層に対し１～３０ｗｔ％添加された、２０℃－９０％ＲＨ
条件下での酸素透過度が１０ｃｃ／ｍ２・ａｔｍ・２４ｈ以下であり、シーラント層と積
層後もガスバリアコート層にクラックが入らない外観の良いガスバリアフィルム。
【請求項２】
　無機フィラーがシリカ粒子である請求項１記載のガスバリアフィルム。
【請求項３】
　接着層が２液硬化型ウレタン系接着剤である請求項１又は２記載のガスバリアフィルム
。
【請求項４】
　プラスチックフィルムが延伸ポリアミドフィルム、延伸ポリプロピレンフィルム又は延
伸ポリエステルフィルムである請求項１～３のいずれか１項に記載のガスバリアフィルム
。
【請求項５】
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　請求項１～４のいずれか１項に記載のガスバリアフィルムのバリアコート層の上に、更
にシーラント層が積層されたガスバリア積層材。
【請求項６】
　シーラント層がドライラミネート法又は押出しラミネート法で積層されたものである、
請求項５記載のガスバリア積層材。
【請求項７】
　シーラント層が無延伸ポリエチレン又は無延伸ポリプロピレンフィルムである請求項５
又は６記載のガスバリア積層材。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、食品、医薬品、精密電子部品等の包装分野等に用いられる、ガスバリア性、
特に酸素遮断性に優れ、かつ、外観、透明性等に優れたガスバリアフィルム及びガスバリ
ア積層材に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　近年、食品、医薬品、精密電子部品等の包装分野に用いられる包装材料は、内容物の変
質、特に食品においては油脂の酸化や蛋白質の変質等を抑制して味や鮮度を保持するため
に、また医薬品においては有効成分の変質を抑制して効能を維持するために、さらに精密
電子部品においては金属部分の腐食を抑制して絶縁不良等を防ぐために、包装材料を透過
する酸素による影響を防止する必要があり、気体（ガス）を遮断するガスバリア性を備え
ることが求められている。
　そのために、塩化ビニリデン樹脂をコートしたポリプロピレン（ＫＯＰ）やポリエチレ
ンテレフタレート（ＫＰＥＴ）あるいはエチレンビニルアルコール共重合体（ＥＶＯＨ）
など一般にガスバリア性が比較的高いと言われる高分子フィルムをガスバリアフィルムと
して用いた包装フィルム、あるいは酸化珪素（ＳｉＯｘ）などの珪素酸化物薄膜を透明高
分子からなる基材上に真空蒸着などの手段によって設けた蒸着フィルムをガスバリアフィ
ルムとして用いた包装フィルムが一般的に使用されてきた。
【０００３】
　ところが、ＥＶＯＨを用いた包装フィルムは、温度や湿度の影響を受け易く、その変化
によっては更にガスバリア性が低下することがあり、ＫＯＰやＫＰＥＴ等の塩化ビニリデ
ン樹脂を用いた包装フィルムは、使用後の廃棄において焼却処理すると塩素ガスを発生す
るため、これが酸性雨の原因の一つになると言われ、最近では敬遠される傾向がある。
　また、珪素酸化物薄膜を透明高分子からなる基材上に真空蒸着などの手段によって設け
た蒸着フィルムは、屈曲等によって蒸着膜にクラックが入りやすく、結果としてガスバリ
ア性が低下することがある。
【０００４】
　そこで、これらの欠点を克服した包装フィルムとして、水溶性の無機物もしくはポリマ
ーからなる液状組成物をフィルムにコートし、高いガスバリア性を発現させる方法として
、ポリビニルアルコール（ＰＶＡ）等の親水性高分子溶液と金属アルコキシドの加水分解
溶液を混合しフィルムにコート後乾燥、熱処理し親水性高分子と金属アルコキシド間で相
互に作用させることによりガスバリア性の付与を行う方法が提案されている（特許文献１
）。これらの方法は金属酸化物が有する優れたガスバリア性と高分子が有する柔軟性を兼
ね備えており、高いガスバリア性と屈曲するような乱暴な取扱いにも耐えうる実用性を有
している。
　更に、ポリビニルアルコールにかえて、ポリビニルアルコールにエチレン・ビニルアル
コールコポリマーを混合して用いたもの（特許文献２）、ポリビニルアルコールとして変
性ポリビニルアルコールを用いたもの（特許文献３）等の報告もあり、また、シラン化合
物としてイミノ基を有するアルコキシシランを用い、乾燥してガスバリア層を形成した後
エージングする方法（特許文献４）も報告されている。
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【０００５】
　しかしながら、これらバリアコート層とプラスチック基材には実用上十分な接着強度は
なく、ガスバリアフィルムとして使用する場合、バリアコート層とプラスチック基材間に
接着層を設ける必要がある。接着層を設けた場合、金属アルコキシドの加水分解溶液を含
有するバリアコート層を接着層上で乾燥する工程において金属アルコキシドの加水分解物
の溶媒の蒸発による乾燥前後での体積変化が非常に大きく局所的にその応力が集中するた
め、弾性率の低い柔らかい未硬化の接着層上ではその収縮力に接着層が耐えられず破壊さ
れ、バリアコート層にまでクラックが発生し緻密な膜とすることが難しく、バリア性の低
下を招いていた。このため良好なガスバリア性発現のためには、乾燥工程の温湿度制御等
の精密制御が必要となり作業が煩雑となるという問題があった。
　また、ガスバリアフィルムをシーラントフィルムと張り合わせる工程において、基材フ
ィルムとバリアコート層の間の接着層の弾性率が低いと該工程中の熱及び張力により接着
層から塑性破壊され、バリアコート層にクラックが入るという問題が生じていた。
【特許文献１】特開平４－３４５８４１号公報、同６－１９２４５４号公報
【特許文献２】特開２００１－２１９５０６号公報
【特許文献３】特開２００４－１４３１９７号公報
【特許文献４】特開２００２－２９２８１０号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は上記従来の欠点を解決するものであり、幅広い乾燥条件でガスバリア性を発現
させることが可能で、かつ、ラミネート加工する時の機械的・熱的ストレスに対して充分
に耐えうることができる、塗膜の密着強度の強い、ガスバリア性、特に酸素遮断性に優れ
たガスバリア層を有する、安価なガスバリアフィルム及びガスバリア積層材を提供するこ
とを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明者らは、接着層に無機フィラ－を添加することにより、弾性率が高く剛直な接着
層とすることができ、課題を解決できることを見いだし、本発明に到達した。
　すなわち本発明は、
（１）プラスチックフィルムからなる基材の片面に、接着層、バリアコート層がこの順に
積層されたガスバリアフィルムであって、前記バリアコート層がアルコキシシランおよび
／またはアルコキシシラン重縮合物の加水分解物とポリビニルアルコールとの混合物（ア
ルコキシシランおよび／またはアルコキシシランの重縮合物の加水分解物から生成する珪
素酸化物と、ポリビニルアルコールの重量比が６０／４０～８０／２０）であり、前記接
着層中に無機フィラーが接着層に対し１～３０ｗｔ％添加された、２０℃－９０％ＲＨ条
件下での酸素透過度が１０ｃｃ／ｍ２・ａｔｍ・２４ｈ以下であるガスバリアフィルム、
（２）無機フィラーがシリカ粒子である上記（１）記載のガスバリアフィルム、
（３）接着層が２液硬化型ウレタン系接着剤である上記（１）乃至（２）記載のガスバリ
アフィルム、
（４）プラスチックフィルムが延伸ポリアミドフィルム、延伸ポリプロピレンフィルム又
は延伸ポリエステルフィルムである上記（１）～（３）のいずれか一に記載のガスバリア
フィルム、
（５）上記（１）～（４）のいずれか一に記載のガスバリアフィルムのシーラント層の上
に、更にシーラント層が積層されたガスバリア積層材、
（６）シーラント層がドライラミネート法又は押出しラミネート法で積層されたものであ
る、上記（５）記載のガスバリア積層材、
（７）シーラント層が無延伸ポリエチレン又は無延伸ポリプロピレンフィルムである上記
（５）乃至（６）記載のガスバリア積層材、
を提供するものである。
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【発明の効果】
【０００８】
　本発明によると、接着層を弾性率が高く剛直なものとしたため、バリアコート層の幅方
向の収縮を抑えクラックを防ぎ、厚み方向へ収縮させるため、幅広い乾燥条件でガスバリ
ア性を発現させることができ、かつ、ラミネート加工する時の機械的・熱的ストレスに対
して充分に耐えうることができる、ガスバリア性、特に酸素遮断性に優れ、かつ可撓性、
透明性、耐湿性、耐溶剤性等に優れたガスバリア層を有するガスバリアフィルム、ガスバ
リア積層材である。
　また、塗膜の密着強度が強いため、クラックの入らない外観の良いガスバリアフィルム
、ガスバリア積層材を安価に提供できるという効果も奏する。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　以下、本発明を詳細に説明する。
　本発明で使用されるアルコキシシランおよびその重縮合物は下記一般式［１］で表わさ
れる。式中、ｎは１～１０の整数であり、Ｒは炭素数１～４のアルキル基で同一でも異な
っても良い。また、これらの混合物であっても良い。
【００１０】
【化１】

【００１１】
　また、本発明で用いられるポリビニルアルコールは、特に限定されないが、８０％以上
のけん化物好ましく、より好ましくは完全けん化が用いられる。完全けん化の方がアルコ
キシシランが加水分解した加水分解物との相溶性が良く、より緻密なバリア層を形成する
。
　ポリビニルアルコールの重合度は２００から３，５００が好ましい。
【００１２】
　本発明に用いられるプラスチックフィルムとは、ポリエチレン、ポリプロピレンなどの
ポリオレフィン系樹脂；ポリエチレンテレフタレート、ポリエチレンイソフタレート、ポ
リエチレン－２，６－ナフタレート、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；ポリオキシメチレンなどのポリエーテル系樹脂；ポリアミド－６、ポリアミド－６
，６、ポリメタキシレンアジパミドなどのポリアミド系樹脂；ポリスチレン、ポリ（メタ
）アクリル酸エステル、ポリアクリロニトリル、ポリ酢酸ビニルなどのビニル系樹脂；ポ
リカーボネート系樹脂；セルロースアセテートなどのセルロース系樹脂；ポリイミド；ポ
リエーテルイミド；ポリフェニレンスルフィド；ポリエーテルスルフォン；ポリスルフォ
ン；ポリエーテルエーテルケトン；ポリエーテルケトンケトンなどの熱可塑性樹脂を主成
分とする。これらの熱可塑性樹脂は単独重合体であっても共重合体であってもよい。なお
、本発明に用いられるプラスチックフィルムは、上記熱可塑性樹脂に限定されることなく
、セロファンに代表される非熱可塑性フィルムも用いることが出来る。
　本発明の基材とはこれらの樹脂をフィルム状に成型したものが用いられる。未延伸フィ
ルムや一軸または二軸に延伸したものいずれも使用できるが、バリア層をコートするとき
のコートしやすさ、バリア材の強度の観点から延伸ポリアミドフィルム、延伸ポリプロピ
レンフィルムないしは延伸ポリエステルフィルムが最も好ましい。
【００１３】
　本発明のガスバリアフィルムは、プラスチックフィルムからなる基材の片面に、接着層
、バリアコート層がこの順で積層されたものである。
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　接着層に使用できる接着剤としては、無機フィラーの分散を妨げないものであれば一般
的な接着剤が使用できる。接着剤としては、カルボキシル基、酸無水物基、オキサゾリニ
ル基、チオイソシアネート基、エポキシ基を含む化合物を含有したものであり、具体的に
は、ポリエステルポリオール系接着剤、ポリエーテルポリオール系接着剤、ポリウレタン
ポリオール系接着剤、ポリエーテルポリウレタンポリオール系接着剤、ポリエステルポリ
ウレタンポリオール系接着剤、オキサゾリン含有ポリマー系接着剤、エポキシ系接着剤等
が例示されが、中でも、２液硬化型ウレタン系接着剤が好ましい。
【００１４】
　接着層には、無機フィラーが添加される。
　用いられる無機フィラーとしては、接着層中に均一に微分散し目的の硬さ（弾性率）及
び透明性を得る事が出来れば特に限定はされず、具体的にはシリカ、タルク、アルミナ、
ウンモ、炭酸カルシウム等が挙げられ、中でもシリカ粒子が特に好ましい。
　これら無機フィラーは、表面未処理のもの、表面処理したもの、ともに使用できる。
　無機フィラーの添加量は、接着層１００重量部に対して１～３０重量部、好ましくは３
～３０重量部である。無機フィラーの添加量が１重量部よりも少ないと目的の効果を得ら
れない。また、無機フィラーの添加量が３０重量部よりも多いと透明性の低下等の問題を
生じる。
　無機フィラーの分散方法としては、通常の分散方法、例えば、機械的剪断による分散、
超音波による分散等を用いることができる。
【００１５】
　プラスチックフィルムへの接着層の塗布・乾燥は、公知の方法、例えば、リバースロー
ルコーティング法、ディップコーティング法、メイヤーバーコーティング法、ナイフコー
ト法、ノズルコーティング法、ダイコーティング法、スプレーコーティング法、カーテン
コーティング法、スクリーン印刷、グラビアコート、などの各種印刷法が挙げられる。
　乾燥後の接着層の厚みは、０．０３～０．４０μｍ、好ましくは０．０６～０．２０μ
ｍが望ましい。厚さが０．０３μｍ未満であると、充分な接着力が発現しない。一方、厚
さが０．４０μｍを超えると透明性が低下し、コストアップともなるので好ましくない。
【００１６】
　本発明における接着層の上に積層されるバリアコート層は、上記一般式［１］で表され
るアルコキシシランおよび／またはアルコキシシラン重縮合物の加水分解液、と、ポリビ
ニルアルコール溶液とを混合、塗布することにより得られる。
　アルコキシシランとアルコキシシラン重縮合物の加水分解溶液は、アルコキシシランと
アルコキシシラン重縮合物を水、酸および有機溶媒を含む溶液中で加温することにより調
製できる。このときアルコキシシラン加水分解物の重縮合も同時に起こる。用いられる水
の量はアルコキシシランの珪素１原子に対し６～１０モルである。１０モルより多いと加
水分解したシリケートの重縮合が進行しすぎて溶液がゲル化する。ゲル化した液は本発明
で使用されるポリビニルアルコール溶液と均一に混合することができない。また６モルよ
り少ないとアルコキシシランの加水分解が進行しきれずに均一の溶液を得ることが実質上
困難である。
　アルコキシシランおよびアルコキシシランの重縮合物の加水分解および重縮合の触媒と
して作用する酸は、塩酸や硝酸等の鉱酸やその他の無機酸が好適に用いられる。加水分解
時のｐＨは、好ましくは０．５～４．５、より好ましくは２．０～４．０である。ｐＨが
４．５より大きいと加水分解が進行しない。ｐＨが０．５より小さいと加水分解は十分に
進行するものの同時に重縮合の進行も著しく、溶液がゲル化する。加水分解時の温度は、
３０～６０℃好ましくは４０～５５℃である。６０℃より高いと重縮合が進行し溶液がゲ
ル化する。また３０℃より低いと加水分解が十分に進行せずより長い時間を要し実用的で
ない。加水分解時間は溶液のｐＨおよび温度によって変わるが概ね３０～４００分である
。
　加水分解時に用いられる有機溶媒としてはメチルアルコール、エチルアルコール、ｎ－
プロピルアルコール、イソプロピルアルコール、ｎ－ブタノールなどが用いられ、特にエ
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チルアルコールおよびイソプロピルアルコールが好適に用いられる。
【００１７】
　アルコキシシランおよびアルコキシシラン重縮合物の加水分解物とポリビニルアルコー
ルとの混合は、高湿度下においても高い酸素バリア性を有するガスバリアフィルムを得る
ため、バリアコート層中の珪素酸化物（ＳｉＯ２換算）とポリビニルアルコールの重量比
が、１００重量部：２５～１１０重量部、好ましくは１００重量部：３０～６５重量部で
ある必要がある。ポリビニルアルコールの重量比が２５重量部より低い場合、バリア層の
柔軟性が十分でなくクラックを生じやすいばかりでなく、ガスバリア性も低下する。１１
０重量部より大きい場合もガスバリア性が低下する。
【００１８】
　このようにして調製したバリアコート層用コート液を用いて、プラスチックフィルムか
らなる基材に塗布するには、通常のコーティング法を用いることができる。例えば、リバ
ースロールコーティング法、ディップコーティング法、メイヤーバーコーティング法、ナ
イフコート法、ノズルコーティング法、ダイコーティング法、スプレーコーティング法、
カーテンコーティング法、スクリーン印刷、グラビアコート、などの各種印刷法が挙げら
れる。
　乾燥後のバリアコート層厚みは、０．１～３．０μｍ、好ましくは０．３～１．５μｍ
が望ましい。厚さが０．１μｍ未満であると、充分なガスバリア性が発現しない。一方、
厚さが３．０μｍを超えると、クラックの発生や不十分な密着強度によって、ガスバリア
性が低下し、コストアップともなるので好ましくない。
【００１９】
　バリアコート層は、塗布後、乾燥およびエージングを行い、高湿度下においても高いガ
スバリア性を有するバリアコート層を形成させる。乾燥は、ドライヤー内温度１５０℃以
下、好ましくは５０～１２０℃で１～３０秒行う。１５０℃より高い温度で乾燥した場合
や乾燥時間が３０秒より長い場合は、塗膜の体積収縮が著しくなりその結果塗膜にクラッ
クが発生し外観を損なうばかりでなくガスバリア性も低下する。さらに乾燥後、雰囲気温
度２０～８０℃で２４時間以上、好ましくは４０～６０℃で３６時間以上エージングを行
う。８０℃よりも高いとプラスチックフィルムからなる基材の平面性が損なわれ、印刷適
性等の加工適性が悪くなるので好ましくない。また２０℃より低い場合、十分なエージン
グ効果が得られない。このエージング処理によってバリア層の緻密化とシリケートおよび
ポリビニルアルコールの水素結合を主とする強固な相互作用が形成され、高湿下での時間
の経過によってガスバリア性の低下が小さい実用性の高い透明ガスバリアフィルムが得ら
れる。
【００２０】
　本発明のガスバリアフィルムは、２０℃－９０％ＲＨ条件下での酸素透過度が１０ｃｃ
／ｍ２・ａｔｍ・２４ｈ以下のものである。
　酸素透過率がこれを越えると、高湿度下に長時間おくと十分な酸素遮断性を示さないこ
とがある。
【００２１】
　本発明においては、更に、上記ガスバリアフィルムのバリアコート層の上に、シーラン
ト層が積層されたガスバリア積層材が提供される。
　シーラント層は、ガスバリアフィルムより融点が低いフィルムを主体とする層であれば
限定されず、例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、酸変性ポリエチレン、酸変性ポリ
プロピレン、アクリル酸またはメタクリル酸誘導体を含むエチレン共重合体、アイオノマ
ー等の樹枝からなる単層のフィルム、あるいは、これらの樹脂２種以上からなる多層であ
ってもよい。具体的には、ポリエチレンとしては、高密度ポリエチレン、中密度ポリエチ
レン、低密度ポリエチレン、線状低密度ポリエチレン等を、ポリプロピレンとしては、ホ
モタイプポリプロピレン、ランダムタイプポリプロピレン、ブロックタイプポリプロピレ
ンを、酸変性ポリプロピレン樹脂としては、不飽和カルボン酸がグラフトされたランダム
タイプポリプロピレン、ホモタイプポリプロピレン、ブロックタイプポリプロピレン等を
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、酸変性ポリエチレン樹脂としては、不飽和カルボン酸がグラフトされた線状低密度ポリ
エチレン、高密度ポリエチレンまたは中密度ポリエチレン、アクリル酸またはメタクリル
酸誘導体を含むエチレン共重合体等を例示することができる。
　これらの中では、無延伸ポリエチレンフィルム、無延伸ポリプロピレンフィルムが特に
好ましい。
【００２２】
　シーラント層は、それ自体公知の、ドライラミネート法、押出しラミネート法等の方法
により、基材に積層される。
　接着剤も公知のものが使用でき、例えばドライラミネート法では２液硬化タイプのポリ
エステルポリオール系接着剤、ポリエーテルポリオール系接着剤、ポリウレタンポリオー
ル系接着剤、ポリエーテルポリウレタンポリオール系接着剤、ポリエステルポリウレタン
ポリオール系接着剤等が、押出しラミネート法では、イミン系、チタネート系、エステル
系、ウレタン系等が例示される。
【実施例】
【００２３】
　以下、実施例および比較例を用いて、本発明を具体的に説明する。
　なお、各物性の測定に用いた装置および条件は以下の通りである。
【００２４】
・酸素透過度測定
　イリノイ社製酸素透過度測定装置ｍｏｄｅｌ８０００を用いた。
　測定は、２０℃－９０％ＲＨで４８時間測定した。
【００２５】
・ドライラミネート適性評価
　ドライラミネート適性の評価として、一定の張力下でのガスバリアフィルムの耐熱性の
試験を行った。
　すなわち、ガスバリアフィルムのフィルム流れ方向に２．０ｋｇ／ｍの張力を加え、様
々な温度で１分間保持後のガスバリアフィルムの外観の状態を観察した。
【００２６】
・押出しラミネート適性評価
　シーラントフィルムとして直鎖状低密度ポリエチレン３０μｍ（東セロ社製；Ｔ．Ｕ．
Ｘ　ＭＣＳ）、押出し樹脂厚み２０μｍ、押出し樹脂温度３００℃で、ガスバリアフィル
ムとシーラントフィルムを溶融樹脂に加圧加工する工程の加重を０．２０～０．３５ｋｇ
／ｍまで変化させて、ガスバリアフィルムの外観の状態を観察した。
【００２７】
・剥離強度
　ドライラミネート用接着剤ＴＭ－２６５／ＣＡＴ－ＲＴ３７（東洋モートン社製）を使
用し、直鎖状低密度ポリエチレン５０μｍ（東セロ社製；Ｔ．Ｕ．Ｘ　ＦＣＤ）とラミネ
ート後、引張試験機（ＯＲＩＥＮＴＥＣ社製　ＴＥＮＳＩＬＯＮ　ＲＴＡ－１００）を使
用し、引張速度１００ｍｍ／ｍｉｎ、フィルム幅１５ｍｍに於いて測定を行った。
【００２８】
・透明性評価
　ＪＩＳ　Ｋ７１３６の透明プラスチック材料のヘーズ測定方法により、ＮＩＰＰＯＮ　
ＤＥＮＳＨＯＫＵ社製　Ｈａｚｅ　Ｍｅｔｅｒ　ＮＤＨ２０００を使用しヘーズの測定を
行った。
【００２９】
実施例１
　エチルシリケート４０（コルコート社製　ＳｉＯ２分４０％　５量体）の珪素１原子に
対して８．３倍モルの純水および珪素酸化物の重量に対して１．２倍のエタノールを加え
、１Ｎ塩酸を用いてｐＨを２．８にした後、撹拌しながら５０℃で３．５時間加水分解行
った。この溶液を冷却後、純水を添加し珪素酸化物濃度が８重量％の透明な溶液を得た。
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またポリビニルアルコール（クラレ社製、ＰＶＡ－１１０、ケン化度９８－９９％、平均
重合度１０００）を純水に溶解し、濃度７重量％の水溶液を得た。珪素酸化物とポリビニ
ルアルコールの重量比が７０／３０となるように上記溶液を混合撹拌してバリアコート液
を得た。次に接着剤の調整として２液硬化型接着剤ＡＤ－３３５ＡＥ／ＣＡＴ－６０（東
洋モートン社製）を濃度３．５重量％、固形分比がＡＤ－３３５ＡＥ／ＣＡＴ－６０＝１
．００／２．３５になるように酢酸エチル、トルエンを用いて調整後、接着剤固形分１０
０重量部に対して１２．３重量部の表面疎水化処理を行ったシリカ粒子（日本アエロジル
社製　ＡＥＲＯＳＩＬ　Ｒ９７２）を添加し超音波分散を行い接着剤を得た。
　延伸ナイロンフィルム（興人社製二軸延伸ポリアミドフィルム「ボニール」、厚み１５
μｍ）上に上記接着剤をメイヤーバーでコートし、１００℃で１５秒間乾燥し厚さ０．１
μｍの接着層を作製した。次いで、接着層上に上記バリアコート液をメイヤーバーでコー
トし、１１０℃で１５秒間乾燥した。バリアコート層乾燥時のフィルムの温度は赤外温度
計で７０℃であった。フィルムを一旦室温に戻した後、５５℃でエージングし本発明のガ
スバリアフィルムを得た。このフィルムのコート層の厚みは１．０μｍであった。
　このフィルムを２０℃－９０％ＲＨで４８時間調湿した後、同条件で酸素ガスの透過度
、及び外観の状態、剥離強度、ヘーズを測定し、結果を表１に示した。
　また、ドライラミネート適性評価結果について表２、押出しラミネート適性評価結果に
ついて表３に示した。
【００３０】
実施例２
　実施例１において、シリカ粒子を日産化学工業社製　オルガノシリカゾル　ＴＯＬ－Ｓ
Ｔに変更した以外は実地例１と同様の方法でフィルムを得た。バリアコート層乾燥時のフ
ィルムの温度は赤外温度計で７０℃であった。
　このフィルムを２０℃－９０％ＲＨで４８時間調湿した後、同条件で酸素ガスの透過度
、及び外観の状態、剥離強度、ヘーズを測定し、結果を表１に示した。
【００３１】
実施例３
　実施例１において、延伸ナイロンフィルムにかえて延伸ポリプロピレンフィルム（二村
化学社製　ＦＯＫ－Ｐ）を用い、２液硬化型接着剤ＡＤ－７６Ｈ５／ＣＡＴ－６０（東洋
モートン社製）を濃度１０．０重量％、固形分比がＡＤ－７６Ｈ５／ＣＡＴ－６０＝３．
２０／１．００、接着剤固形分１００重量部に対するシリカ粒子の添加量を２０．０重量
部に変更した以外は実地例１と同様の方法でフィルムを得た。バリアコート層乾燥時のフ
ィルムの温度は赤外温度計で７０℃であった。
　このフィルムを２０℃－９０％ＲＨで４８時間調湿した後、同条件で酸素ガスの透過度
、及び外観の状態、剥離強度、ヘーズを測定し、結果を表１に示した。
【００３２】
実施例４
　実施例１において、延伸ナイロンフィルムを延伸ポリエステルフィルム（三菱化学ポリ
エステル社製）に変更した以外は実地例１と同様の方法でフィルムを得た。バリアコート
層乾燥時のフィルムの温度は赤外温度計で７０℃であった。
　このフィルムを２０℃－９０％ＲＨで４８時間調湿した後、同条件で酸素ガスの透過度
、及び外観の状態、剥離強度、ヘーズを測定し、結果を表１に示した。
【００３３】
比較例１
　実施例１において、シリカ粒子の添加量を接着剤固形分１００重量部に対して４０重量
部に変更した以外は実地例１と同様の方法でフィルムを得た。バリアコート層乾燥時のフ
ィルムの温度は赤外温度計で７０℃であった。
　このフィルムの外観の状態、剥離強度、ヘーズを測定し、結果を表１に示した。
【００３４】
比較例２



(9) JP 4836623 B2 2011.12.14

10

20

30

40

　実施例１において、シリカ粒子の添加を行わなかった以外は実地例１と同様の方法でフ
ィルムを得た。バリアコート層乾燥時のフィルムの温度は赤外温度計で７０℃であった。
　このフィルムの外観の状態、剥離強度を測定し、結果を表１に示した。
【００３５】
比較例３
　実施例１において、接着層を設けなかった以外は実地例１と同様の方法でフィルムを得
た。バリアコート層乾燥時のフィルムの温度は赤外温度計で７０℃であった。
　このフィルムを２０℃－９０％ＲＨで４８時間調湿した後、同条件で酸素ガスの透過度
、及び外観の状態、剥離強度、ヘーズを測定し、結果を表１に示した。
【００３６】
【表１】

【００３７】
　本発明のガスバリアフィルムは、外観が良好で剥離強度も強く高湿度下でも酸素ガスの
透過度が１０ｃｃ／ｍ２・２４Ｈｒ・ａｔｍ以下を維持していた。一方、接着層に添加す
るシリカ粒子の量を増やした比較例１の場合は外観、酸素透過度、剥離強度については良
好な結果が得られたものの透明性については大きく低下していることが分かる。また。接
着層にシリカ粒子の添加を行わなかった比較例２の場合はバリアコート層にクラックが発
生し外観の状態を著しく低下させていた。一方、接着層がない比較例３の場合は、外観、
酸素透過度、透明性については良好な結果が得られたものの剥離強度については大きく低
下しており実用上十分な強度が得られていないことが分かる。
【００３８】
比較例４
　実施例１において、シリカ粒子の添加を行わず、かつ、バリコート層乾燥時の乾燥条件
を８０℃で１５秒に変更した以外は実地例１と同様の方法で外観の良好なフィルムを得た
。バリアコート層乾燥時のフィルムの温度は赤外温度計で４６℃であった。
　本フィルムのドライラミネート適性評価結果について表２、押出しラミネート適性評価
結果について表３に示した。
【００３９】
【表２】

【００４０】
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【表３】

【００４１】
　本発明のガスバリアフィルムは、一定の張力下で高温に於いても良好な外観を維持する
ことが出来ており、ドライラミネート加工を行う場合であってもその外観を損なうことな
く加工でき、乾燥温度を高く設定できるため、生産性、残留溶剤の低減性等が優れた積層
材が得られる事が分かる。
　また、溶融樹脂に張り合わせる工程に於いて加重を増していっても良好な外観を維持す
ることが出来ており、押出しラミネート加工を行う場合であってもその外観を損なうこと
なく安定して加工できる事が分かる。
【産業上の利用可能性】
【００４２】
　以上説明してきたように、本発明によると、ガスバリア性、特に酸素遮断性に優れ、か
つ可撓性、透明性、耐湿性、耐溶剤性等に優れ、クラックの入らない外観のよいガスバリ
ア層を有するガスバリアフィルム及びガスバリア積層材が提供されるため、食品、医薬品
、精密電子部品等の包装分野に好適に用いられる。
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