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(57)【要約】
【課題】透明性およびブリスター成形性に優れるバイオマスプラスチックシートを提供す
ること。
【解決手段】環状オレフィン系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンを含
む層Ａを有するバイオマスプラスチックシートであって、該シート全体におけるバイオマ
ス由来の樹脂の量が２５重量％以上である、バイオマスプラスチックシート。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　環状オレフィン系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンを含む層Ａを有
するバイオマスプラスチックシートであって、
　該シート全体におけるバイオマス由来の樹脂の量が２５重量％以上である、
バイオマスプラスチックシート。
【請求項２】
　第１層、第２層および第３層をこの順で有し、該第２層が前記層Ａである、請求項１に
記載のバイオマスプラスチックシート。
【請求項３】
　共押出し法で形成された積層シートである、請求項２に記載のバイオマスプラスチック
シート。
【請求項４】
　前記層Ａ中の環状オレフィン系樹脂の含有量が、前記環状オレフィン系樹脂、高密度ポ
リエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、１～７５重量％である
、請求項１～３のいずれか１項に記載のバイオマスプラスチックシート。
【請求項５】
　前記層Ａ中の高密度ポリエチレンの含有量が、前記環状オレフィン系樹脂、高密度ポリ
エチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、１～９８重量％である、
請求項１～４のいずれか１項に記載のバイオマスプラスチックシート。
【請求項６】
　前記層Ａ中の低密度ポリエチレンの含有量が、前記環状オレフィン系樹脂、高密度ポリ
エチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、１～９８重量％である、
請求項１～５のいずれか１項に記載のバイオマスプラスチックシート。
【請求項７】
　前記バイオマスプラスチックシートが表層を有し、
　該表層がプロピレン系樹脂を含む、請求項１～６のいずれか１項に記載のバイオマスプ
ラスチックシート。
【請求項８】
　前記バイオマスプラスチックシートが表層を有し、
　該表層が直鎖状低密度ポリエチレンを含む、請求項１～７のいずれか１項に記載のバイ
オマスプラスチックシート。
【請求項９】
　請求項１～８のいずれか１項に記載のバイオマスプラスチックシートを含むＰＴＰシー
ト。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、バイオマスプラスチックシートおよびＰＴＰシートに関する。
【背景技術】
【０００２】
　医薬品、食料品、飲料水等の被包装物を包装する包装体は、水蒸気バリア性、ガスバリ
ア性などの内容物保存性、透明性などの意匠性、内容物の取出し性などの操作性等の特性
を有することが要求されている。こうした要求に応えるため、ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）
やポリプロピレン（ＰＰ）からなる単層シートや、ポリエチレン（ＰＥ）の両面にＰＶＣ
層やＰＰ層をドライラミネート法や熱ラミネート法等により積層した包装体が用いられて
きた。
【０００３】
　しかしながら、ＰＶＣまたはＰＰの単層シートで形成した包装体は、水蒸気バリア性に
劣るという問題があった。また、ＰＥとＰＶＣまたはＰＰとの積層体は、水蒸気バリア性
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については解決することができたものの、ブリスターパックの成形性や得られたブリスタ
ーパックの分割容易性については問題があった。さらに、ＰＥ層とＰＰ層とを融着によっ
て層間接着し積層することは困難であり、実用に供し得ないという問題があった。
【０００４】
　前記従来の包装体は、化石資源由来の材料から構成されているが、化石資源の使用量の
低減を目指して、植物由来のバイオマスプラスチックを用いた包装体の開発が近年盛んに
なってきている。
　このようなバイオマスプラスチックを用いた包装体として、特許文献１には、高密度ポ
リエチレン（ＨＤＰＥ）、バイオマスＨＤＰＥおよび環状オレフィン系樹脂を含有する中
心層を有するバイオマスプラスチックシートが記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２０１４－２２６８２９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　前記特許文献１に記載のバイオマスプラスチックシートは、水蒸気バリア性には優れる
ものの、透明性の点および該シートからＰＴＰ（press through pack）シートを形成する
際の成形性（以下「ブリスター成形性」ともいう。）の点で、改良の余地があった。
【０００７】
　本発明は、前記問題に鑑みてなされたものであり、透明性およびブリスター成形性に優
れるバイオマスプラスチックシート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】
【０００８】
　本発明者らは前記課題を解決するため鋭意研究を行った結果、特定のバイオマスプラス
チックシートによれば、前記課題を解決できることを見出し、本発明を完成するに至った
。
　本発明の構成例は以下のとおりである。
【０００９】
　［１］　環状オレフィン系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンを含む
層Ａを有するバイオマスプラスチックシートであって、
　該シート全体におけるバイオマス由来の樹脂の量が２５重量％以上である、
バイオマスプラスチックシート。
【００１０】
　［２］　第１層、第２層および第３層をこの順で有し、該第２層が前記層Ａである、［
１］に記載のバイオマスプラスチックシート。
　［３］　共押出し法で形成された積層シートである、［２］に記載のバイオマスプラス
チックシート。
【００１１】
　［４］　前記層Ａ中の環状オレフィン系樹脂の含有量が、前記環状オレフィン系樹脂、
高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、１～７５重量
％である、［１］～［３］のいずれかに記載のバイオマスプラスチックシート。
　［５］　前記層Ａ中の高密度ポリエチレンの含有量が、前記環状オレフィン系樹脂、高
密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、１～９８重量％
である、［１］～［４］のいずれかに記載のバイオマスプラスチックシート。
　［６］　前記層Ａ中の低密度ポリエチレンの含有量が、前記環状オレフィン系樹脂、高
密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、１～９８重量％
である、［１］～［５］のいずれかに記載のバイオマスプラスチックシート。
【００１２】
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　［７］　前記バイオマスプラスチックシートが表層を有し、
　該表層がプロピレン系樹脂を含む、［１］～［６］のいずれかに記載のバイオマスプラ
スチックシート。
　［８］　前記バイオマスプラスチックシートが表層を有し、
　該表層が直鎖状低密度ポリエチレンを含む、［１］～［７］のいずれかに記載のバイオ
マスプラスチックシート。
【００１３】
　［９］　［１］～［８］のいずれかに記載のバイオマスプラスチックシートを含むＰＴ
Ｐシート。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によれば、透明性およびブリスター成形性に優れるバイオマスプラスチックシー
トを容易に得ることができる。
　また、本発明によれば、水蒸気バリア性や被包装物の保存性にも優れるバイオマスプラ
スチックシートを容易に得ることができる。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
≪バイオマスプラスチックシート≫
　本発明に係るバイオマスプラスチックシート（以下「本シート」ともいう。）は、環状
オレフィン系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンを含む層Ａを有するバ
イオマスプラスチックシートであって、
　該シート全体におけるバイオマス由来の樹脂の量が２５重量％以上である。
　本シートは、前記層Ａを有するため、バイオマス由来の樹脂の量が２５重量％以上であ
っても、透明性およびブリスター成形性に優れ、さらに、水蒸気バリア性や被包装物の保
存性にも優れる。
　また、本シートは、従来に比べて化石資源の使用量を大幅に削減することができ、大気
中の二酸化炭素濃度の上昇の抑制に寄与し、環境負荷を減らすことに寄与する。
【００１６】
　本シートの用途は特に制限されないが、医薬品、食料品、飲料水等の被包装物を包装す
る包装シートなどが挙げられ、より好適には、医薬品を包装するＰＴＰシートに用いられ
る。
【００１７】
＜環状オレフィン系樹脂＞
　前記層Ａに含まれる環状オレフィン系樹脂は、環状オレフィンに由来する構造単位を含
む（共）重合体であれば特に制限されない。
　前記層Ａが環状オレフィン系樹脂を含むことで、水蒸気バリア性、ブリスター成形性、
透明性および平滑性等に優れるシートを容易に得ることができ、さらに、環状オレフィン
系樹脂を含む本シートを用いることで、分割容易性（ＰＴＰシート使用評価）に優れるＰ
ＴＰシートを得ることもできる。
　前記層Ａに含まれる環状オレフィン系樹脂は、１種でもよく、２種以上でもよい。
【００１８】
　環状オレフィン系樹脂としては、環状オレフィンの開環（共）重合体、環状オレフィン
の付加（共）重合体、これら（共）重合体の水素添加物、前記（共）重合体またはその水
素添加物を不飽和カルボン酸やその誘導体等で変性したグラフト変性体等が挙げられる。
　これらの中でも、環状オレフィンと、該オレフィンと共重合可能なモノマー、特にエチ
レンやプロピレンなどのα－オレフィンとの共重合体が好ましい。
【００１９】
　前記環状オレフィンとしては特に限定されず、例えば、ノルボルネン、６－メチルノル
ボルネン、６－エチルノルボルネン、５－プロピルノルボルネン、６－ｎ－ブチルノルボ
ルネン、１－メチルノルボルネン、７－メチルノルボルネン、５，６－ジメチルノルボル
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ネン、５－フェニルノルボルネン、５－ベンジルノルボルネンなどのノルボルネン系化合
物；８－メチルテトラシクロ－３－ドデセン、８－エチルテトラシクロ－３－ドデセン、
５，１０－ジメチルテトラシクロ－３－ドデセンなどのテトラシクロドデセン系化合物；
シクロブテン、シクロペンテン、シクロヘキセン、３，４－ジメチルシクロペンテン、３
－メチルシクロヘキセン、２－（２－メチルブチル）－１－シクロヘキセン、シクロオク
テン、３ａ，５，６，７ａ－テトラヒドロ－４，７－メタノ－１Ｈ－インデンなどのシク
ロアルケン系化合物；等の特開２００５－２６３２８７号公報に記載の化合物が挙げられ
る。
【００２０】
　前記環状オレフィンと共重合可能なモノマーとしては、例えば、エチレン、プロピレン
、１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセン、３－メチル－１－ブテン、３－メチル－１
－ペンテン、３－エチル－１－ペンテン、４－メチル－１－ペンテン、４－メチル－１－
ヘキセン、４，４－ジメチル－１－ヘキセン、４，４－ジメチル－１－ペンテン、４－エ
チル－１－ヘキセン、３－エチル－１－ヘキセン、１－オクテン、１－デセン、１－ドデ
セン、１－テトラデセン、１－ヘキサデセン、１－オクタデセン、１－エイコセンなどの
炭素数２～２０のα－オレフィン；１，４－ヘキサジエン、４－メチル－１，４－ヘキサ
ジエン、５－メチル－１，４－ヘキサジエン、１，７－オクタジエンなどの非共役ジエン
；が挙げられる。
【００２１】
　環状オレフィン系樹脂としては、例えば、特開昭６０－１６８７０８号公報、特開昭６
１－１１５９１６号公報、特開昭６１－２７１３０８号公報、特開平３－１４８８２号公
報、特開平３－１２２１３７号公報、特開２００５－２６３２８７号公報に記載されてい
る公知の樹脂や公知の方法などに準じて製造される樹脂を挙げることができる。
【００２２】
　環状オレフィン系樹脂としては、市販品を用いてもよく、該市販品としては、「ＺＥＯ
ＮＯＲ」シリーズ（日本ゼオン（株）製）、「アペル」シリーズ（三井化学（株）製）、
「ＴＯＰＡＳ」シリーズ（ポリプラスチックス（株）製）等が挙げられる。
【００２３】
　環状オレフィン系樹脂のＩＳＯ　１１３３（１９０℃、２．１６ｋｇ）に従い測定され
るメルトボリュームレート（ＭＶＲ）は、本シートを層Ａと他の層との積層体とする場合
、他の層の流動性等を考慮して適宜選択すればよいが、好ましくは０．５～５ｃｍ3／１
０分、より好ましくは１～３ｃｍ3／１０分である。
【００２４】
　前記層Ａ中の環状オレフィン系樹脂の含有量は、水蒸気バリア性、ブリスター成形性、
透明性および平滑性により優れるシートを容易に得ることができる等の点から、環状オレ
フィン系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し
、好ましくは１～７５重量％、より好ましくは３～６０重量％、さらに好ましくは５～４
０重量％、特に好ましくは１０～３０重量％である。
【００２５】
＜高密度ポリエチレン＞
　前記層Ａは、高密度ポリエチレン（以下「ＨＤＰＥ」ともいう。）を含むため、強度、
透明性、水蒸気バリア性および内容物の取り出し容易性等に優れるシートを得ることがで
きる。
　前記層Ａに含まれるＨＤＰＥは、１種でもよく、２種以上でもよい。
【００２６】
　ＨＤＰＥのＪＩＳ　Ｋ　７１１２に従い測定される密度は、０．９４２ｇ／ｃｍ3以上
であり、高い水蒸気バリア性を有するシートを容易に得ることができる等の点から、好ま
しくは０．９４５～０．９７０ｇ／ｃｍ3であり、より好ましくは０．９５～０．９６７
ｇ／ｃｍ3である。
【００２７】
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　ＨＤＰＥのＪＩＳ　Ｋ　７２１０に従い測定されるＭＦＲは、ブリスター成形にて良好
なポケット成形性を有するシートを容易に得ることができる等の点から、好ましくは０．
１～１０ｇ／１０分、より好ましくは０．５～６ｇ／１０分である。
【００２８】
　ＨＤＰＥとしては、エチレンの単独重合体のみならず、エチレンとプロピレン、１－ブ
テン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、１－オクテンなどのα－オレフィンと
の共重合体であってもよい。
　ＨＤＰＥは、従来公知の方法で合成することで得ることができる。また、ＨＤＰＥとし
ては、市販品を用いてもよい。
【００２９】
　ＨＤＰＥは、大気中のＣＯ2量の増加を抑制し、かつ、石油資源の節約にもつながる等
の点から、バイオマス由来のＨＤＰＥであってもよい。
【００３０】
　前記バイオマスとしては特に制限されないが、サトウキビ（バガスを含む）、とうもろ
こし、デンプン、ひまし油、畳（使用済みの廃畳）の破砕物、木材チップ、木粉、おが屑
、紙屑、草木ソルガム、甜菜の絞りかす、稲わら等の草木質、針葉樹材料、広葉樹材料、
非樹木系材料、これら材料の廃棄物等が挙げられる。
【００３１】
　前記バイオマス由来のＨＤＰＥとしては、バイオマス由来のエチレンを原料として得ら
れるＨＤＰＥであれば特に制限されないが、具体的には、植物を発酵させて得られたアル
コールを原料として合成したエチレンを用いた植物由来のＨＤＰＥが挙げられる。
　より具体的には、従来公知の方法で、前記バイオマスから得られる糖液やデンプンを、
酵母等の微生物により発酵させてバイオエタノールを製造し、これを触媒存在下で加熱し
、分子内脱水反応等させることで得られたエチレンおよび必要によりα－オレフィン（例
：１－ブテン、１－ヘキセン）等を共重合モノマーとして用い、化石燃料由来のＨＤＰＥ
の合成と同様に、慣用の触媒の存在下で（共）重合させることにより得られる、ＨＤＰＥ
が挙げられる。
　前記共重合モノマーとしては、バイオマス由来のα－オレフィンの他に、従来の高密度
ポリエチレンの合成において一般に用いられる化石燃料由来のコモノマーを用いてもよい
。
【００３２】
　また、前記バイオマス由来のＨＤＰＥとしては、市販品を用いてもよい。
【００３３】
　前記層Ａ中のＨＤＰＥの含有量は、強度、透明性、水蒸気バリア性および内容物の取り
出し容易性等により優れるシートを容易に得ることができる等の点から、環状オレフィン
系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１００重量％に対し、好ま
しくは１～９８重量％、より好ましくは５～９０重量％、さらに好ましくは１０～８０重
量％、特に好ましくは３０～７５重量％である。
【００３４】
＜低密度ポリエチレン＞
　前記層Ａは、低密度ポリエチレン（以下「ＬＤＰＥ」ともいう。）を含むため、透明性
およびブリスター成形性に優れるシートを得ることができる。
　前記層Ａに含まれるＬＤＰＥは、１種でもよく、２種以上でもよい。
【００３５】
　ＬＤＰＥのＡＳＴＭ　Ｄ　１５０５に従い測定される密度は、透明性により優れるシー
トを容易に得ることができる等の点から、好ましくは０．９１０～０．９３０ｇ／ｃｍ3

であり、より好ましくは０．９１５～０．９２４ｇ／ｃｍ3である。
【００３６】
　ＬＤＰＥのＡＳＴＭ　Ｄ　１２３８に従い測定されるＭＦＲは、ブリスター成形にて良
好なポケット成形性を有するシートを容易に得ることができる等の点から、好ましくは０
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．１～１０ｇ／１０分、より好ましくは０．５～６ｇ／１０分である。
【００３７】
　ＬＤＰＥとしては、市販品を用いてもよく、従来公知の方法で合成して得てもよい。
【００３８】
　ＬＤＰＥは、エチレンの単独重合体であってもよいし、エチレンを主成分とし、α－オ
レフィンを副成分として、メタロセン触媒等の存在下に重合することにより得られる低密
度ポリエチレンであってもよい。α－オレフィンとしては、炭素数３～４０、好ましくは
４～３５、より好ましくは４～３０のα－オレフィンの１種または２種以上が使用され、
例えば、炭素数３～８のα－オレフィンと炭素数１０～２６のα－オレフィンとを併用す
ることができる。低密度ポリエチレンが共重合体である場合、α－オレフィンの含有量は
、共重合体に対し、好ましくは３～１５モル％である。
【００３９】
　ＬＤＰＥは、大気中のＣＯ2量の増加を抑制し、かつ、石油資源の節約にもつながる等
の点から、バイオマス由来のＬＤＰＥであってもよい。
　バイオマス由来のＬＤＰＥは、前記ＨＤＰＥの欄で挙げたバイオマス由来の原料を用い
、従来公知のＬＤＰＥを合成する方法に従って合成することができる。
　また、バイオマス由来のＬＤＰＥとしては、市販品を用いてもよい。
【００４０】
　前記層Ａ中のＬＤＰＥの含有量は、水蒸気バリア性や被包装物の保存性にも優れながら
も、透明性およびブリスター成形性により優れるシートを容易に得ることができる等の点
から、環状オレフィン系樹脂、高密度ポリエチレンおよび低密度ポリエチレンの合計１０
０重量％に対し、好ましくは１～９８重量％、より好ましくは５～９０重量％、さらに好
ましくは１０～８０重量％、特に好ましくは１５～６０重量％、さらに好ましくは３０～
６０重量％である。
【００４１】
＜他の成分＞
　前記層Ａは、本シートを、医薬品、食料品、飲料水等の被包装物を包装する包装体とし
て用いることを考慮すると、前記環状オレフィン系樹脂、ＨＤＰＥおよびＬＤＰＥからな
る層であることが好ましいが、必要に応じて、前記環状オレフィン系樹脂、ＨＤＰＥおよ
びＬＤＰＥ以外の他の成分を、本発明の効果を損なわない範囲で含んでいてもよい。
【００４２】
　前記他の成分としては、着色剤、各種フィラー、熱安定剤、中和剤、紫外線吸収剤、光
安定剤、帯電防止剤、滑剤、造核剤等が挙げられる。
【００４３】
　着色顔料としてはアゾ系顔料、キナクリドン、イソインドリン、アントラキノン、イミ
ダゾロン、コバルト、フタロシアニン、カーボン、酸化チタン、酸化鉄、雲母等のパール
顔料などが挙げられる。フィラーとしてはタルク、炭酸カルシウム、シリカ、アルミナ、
カーボンブラック、酸化亜鉛、ゼオライト、ハイドロタルサイト、ガラス繊維、紙粉、木
粉等が挙げられる。熱安定剤としてはヒンダードフェノール系、硫黄系、リン系化合物等
が挙げられる。中和剤としてはステアリン酸金属塩、ハイドロタルサイト等が挙げられる
。紫外線吸収剤としてはベンゾトリアゾール系、ベンゾエート系、ベンゾフェノン系、ベ
ンゾトリアジン系化合物等が挙げられる。光安定剤としてはヒンダードアミン系化合物等
が挙げられる。滑剤としては炭化水素系、脂肪酸、脂肪酸アマイド系、金属石鹸系、エス
テル系、フッ素系化合物等が挙げられる。造核剤としてはソルビトール系化合物等が挙げ
られる。
【００４４】
〈層Ａの製造方法〉
　前記層Ａは、例えば、前記環状オレフィン系樹脂、ＨＤＰＥ、ＬＤＰＥおよび必要に応
じて他の成分を（ドライ）ブレンドし、溶融成形法など公知の手法によってシート状に成
形することで製造することができる。
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【００４５】
＜バイオマスプラスチックシートの構造等＞
　本シートは、前記層Ａを含めば特に制限されず、層Ａの単層からなるシートであっても
よいが、医薬品、食料品、飲料水等の被包装物を包装する包装体としてより好適に用いら
れる点、本シートを製造する際の成形性や本シートからＰＴＰシートを製造する際のブリ
スター成形性により優れる等の点から、第１層、第２層および第３層をこの順で有し、該
第２層が前記層Ａである積層シートであることが好ましく、第１層、第２層および第３層
からなる積層シートであることがより好ましい。この３層からなる積層シートの場合、第
１層および／または第３層が本シートの表層となる。つまり、本発明では、本シートにお
ける最外層の少なくとも一方を表層という。
　また、必要に応じて、前記積層シートの片面または両面に、酸素バリア層などのガスバ
リア層、ガス吸収層、防湿層、遮光層、ブリードアウト防止層などの層が積層された多層
型シートとしてもよい。
【００４６】
〈第２層〉
　前記第２層は前記層Ａである。
　前記層Ａを積層シートの第２層として用いることで、水蒸気バリア性や被包装物の保存
性、透明性およびブリスター成形性にバランスよく優れ、医薬品、食料品、飲料水等の被
包装物を包装する包装体として好適に用いられるバイオマスプラスチックシートを容易に
得ることができる。
【００４７】
　該第２層の厚みは、本シートの用途に応じて適宜選択すればよいが、層Ａの効果がより
発揮される等の点から、好ましくは５０～４８０μｍ、より好ましくは１００～３５０μ
ｍである。
　また、第１層、第２層および第３層からなる積層シート中の第２層の厚みの割合は、好
ましくは５０～９０％、より好ましくは６０～８０％である。
【００４８】
〈第１層および第３層〉
　前記第１層および第３層は、本シートの用途に応じて適宜選択すればよいが、外観（表
面平滑性）に優れ、医薬品、食料品、飲料水等の被包装物を包装する包装体として好適に
用いられるバイオマスプラスチックシートを容易に得ることができる等の点から、プロピ
レン系樹脂を含むことが好ましく、前記第２層との接着性により優れるバイオマスプラス
チックシートを容易に得ることができる等の点から、直鎖状低密度ポリエチレン（以下「
ＬＬＤＰＥ」ともいう。）を含むことが好ましい。
　前記第１層および第３層は、それぞれ異なる層であってもよいが、本シートの製造容易
性、製造コスト等の点から、同様の層であることが好ましい。
【００４９】
　前記第１層および第３層の厚みは、それぞれ、本シートの用途に応じて適宜選択すれば
よいが、層Ａの効果がより発揮される等の点から、好ましくは、積層シート中の第２層の
厚みの割合が前記範囲となるような厚みであり、より好ましくは５～１００μｍ、より好
ましくは１０～５０μｍである。
【００５０】
　前記プロピレン系樹脂としては特に制限されず、プロピレン単独共重合体、プロピレン
とエチレンおよび炭素数４以上のα－オレフィンから選ばれる少なくとも１種との共重合
体等が挙げられる。該共重合体は、ランダム共重合体であっても、ブロック共重合体であ
ってもよい。
　炭素数４以上のα－オレフィンとしては、１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセン、
１－オクテン、１－ヘプテン、４－メチル－ペンテン－１、４－メチル－ヘキセン－１、
４，４－ジメチルペンテン－１等が挙げられる。
　前記共重合体中におけるプロピレンから誘導される構成単位の割合は、好ましくは８０
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重量％以上、より好ましくは８５重量％以上である。
【００５１】
　プロピレン系樹脂のＪＩＳ　Ｋ　７２１０（２３０℃）に従い測定されるＭＦＲは、好
ましくは０．１～１０ｇ／１０分、より好ましくは０．５～７ｇ／１０分である。
　ＭＦＲが前記範囲にあるプロピレン系樹脂を用いることで、本シートを製造する際の成
形性により優れるため好ましい。
【００５２】
　プロピレン系樹脂としては、市販品を用いてもよく、従来公知の方法で合成して得ても
よい。
【００５３】
　前記第１層および第３層それぞれに含まれるプロピレン系樹脂の量は、プロピレン系樹
脂の有する物性がより発揮される等の点から、それぞれの層１００重量％に対し、好まし
くは５０～９８重量％、より好ましくは７０～９０重量％である。
【００５４】
　前記第１層および第３層は、前記プロピレン系樹脂に加えて、必要に応じてその他のポ
リマーや、前記他の成分等を含んでいてもよい。
　該その他のポリマーとして、バイオマス由来の樹脂を用いてもよい。
【００５５】
　前記積層シートは、前記第２層を介して、前記第１層および第３層が積層された積層シ
ートであるが、環状オレフィン系樹脂、ＨＤＰＥおよびＬＤＰＥを含む前記第２層と、プ
ロピレン系樹脂を含む前記第１層および第３層とを、接着層を用いずに接着させる場合に
は、層間接着性が十分ではない傾向にある。
　また、本シートを医薬品、食料品、飲料水等の被包装物を包装する包装体としてより好
適に用いるには、接着層を含まないことが好ましく、また、製造コストや製造設備等の点
からも、接着層を用いないことが好ましい。
　接着層を用いずに、前記第２層を介して、プロピレン系樹脂を含む前記第１層および第
３層を積層する場合、層間接着性により優れる積層シートを容易に得ることができる等の
点から、前記その他のポリマーとして、ＬＬＤＰＥを用いることが好ましい。
【００５６】
　ＬＬＤＰＥは、エチレン単独重合体であってもよく、また、エチレンと炭素数３～１０
のα－オレフィンとの共重合体であってもよい。また、該共重合体は、ランダム共重合体
であっても、ブロック共重合体であってもよい。
　炭素数３～１０のα－オレフィンとしては、プロピレン、１－ブテン、１－ペンテン、
１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、１－ヘプテン、１－オクテン、１－ノネン、
１－デセン等が挙げられ、これらのα－オレフィンは１種であってもよく、２種以上でも
よい。
【００５７】
　ＬＬＤＰＥのＪＩＳ　Ｋ　７１１２に従い測定される密度は、衝撃強度、耐クラック性
、引き裂き強度、透明性、低温シール性等により優れる積層シートが得られる等の点から
、好ましくは０．９００～０．９２０ｇ／ｃｍ3、より好ましくは０．９００～０．９１
０ｇ／ｃｍ3である。
【００５８】
　ＬＬＤＰＥのＪＩＳ　Ｋ　７２１０に従い測定されるＭＦＲは、好ましくは０．１～１
０ｇ／１０分、より好ましくは０．５～７ｇ／１０分である。
　ＭＦＲが前記範囲にあると、積層シートの成形性がより優れるため好ましい。
【００５９】
　ＬＬＤＰＥとしては、市販品を用いてもよく、従来公知の方法で合成して得てもよい。
【００６０】
　前記第１層および第３層それぞれに含まれるＬＬＤＰＥの量は、層間接着性により優れ
る積層シートを容易に得ることができる等の点から、各層１００重量％に対し、好ましく
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は２～５０重量％、より好ましくは１０～３０重量％である。
【００６１】
＜バイオマスプラスチックシートの物性等＞
　本シートは、該シート全体１００重量％におけるバイオマス由来の樹脂の量（バイオマ
スプラスチック度）が２５重量％以上であり、好ましくは２５～９０重量％、より好まし
くは２５～８０重量％である。
　バイオマスプラスチック度が前記範囲にあるということは、従来に比べて化石資源の使
用量を大幅に削減することができることを意味し、大気中の二酸化炭素濃度の上昇の抑制
に寄与し、環境負荷を減らすことに寄与する。
　化石資源の使用量を削減することからすれば、バイオマスプラスチック度の上限は大き
い方がよいが、得られるシートのコスト等を考慮すると、その上限は前記範囲にあること
が好ましい。
【００６２】
　前記バイオマスプラスチック度は、各層の原料から、具体的には、下記式（１）から算
出することができる。
　バイオマスプラスチック度＝本シートの製造に用いたバイオマス由来の樹脂の重量×該
樹脂のバイオマス度（％）／本シートの製造に用いた樹脂の合計重量・・・（１）
【００６３】
　なお、バイオマス由来の樹脂の質量と化石燃料由来の樹脂の質量とは、含有される14Ｃ
の比率によって区別することが可能であり、具体的には、ＡＳＴＭ－Ｄ６８６６－１２に
より区別することが可能である。
　また、バイオマス由来の樹脂として市販品を用いる場合には、該市販品におけるバイオ
マス度が表示されているので、その値を使用すればよい。
【００６４】
　本シートのＪＩＳ　Ｋ　７１３６に従い測定されるヘイズ値は、透明性に優れるシート
となり、ポケット部（医薬品等の収用部）においても透明性に優れ、内容物の視認性に優
れるＰＴＰシートを容易に得ることができる等の点から、好ましくは８０％以下、より好
ましくは５０％以下である。ヘイズ値は小さければ小さい方が好ましいが、前記ヘイズ値
の下限は、例えば、１０％である。
【００６５】
　本シートの厚さは、所望の用途により適宜選択すればよいが、好ましくは１００～５０
０μｍ、より好ましくは２００～４００μｍである。
　このような厚さであれば、本シートから成形性よくＰＴＰシートを製造することができ
る。
【００６６】
　＜バイオマスプラスチックシートの製造方法＞
　本シートは、特に、前記積層シートや前記多層型シートは、従来公知の積層体の製造方
法と同様の方法で製造することができる。例えば、前記積層シートや前記多層型シートは
、層Ａの両面に、前記第１層および第３層を形成するシートを重ね合せた後に熱融着した
り、各層を形成するシートを接着剤層などを介して、接着することで製造してもよい。
　ここで、得られる積層シートや前記多層型シートの層間接着性を良くするために、積層
シートや前記多層型シートを形成するいずれかの層の表面を、予めコロナ処理、低温プラ
ズマ処理、イオンボンバード処理、薬品処理、溶剤処理などの方法で前処理しておいても
よい。
【００６７】
　また、前記積層シートや前記多層型シートは、前記各層を形成する原料を用い、必要に
より、前記各層を形成する原料を予めブレンドした物を用い、多層Ｔダイ法や多層インフ
レーション法等の共押出し法、押出コーティング、ドライラミネーション、ヒートラミネ
ーション、湿式流延法や乾式流延法等のキャスティング法、カレンダー法などの一般的な
多層シート成形法により製造することもできる。
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　これらの中でも、ラミネート工程を削減できることで生産性が上がり、有機溶剤の使用
を排除できる等の点から、共押出し法が好ましい。
【００６８】
　共押出しする際の温度は、用いる原料に応じて適宜選択すればよいが、好ましくは１６
０～３００℃、より好ましくは１８０～２５０℃である。
　なお、例えば、前記第１層および第３層を押出す際の温度と、前記第２層を押出す際の
温度とは異なっていてもよい。
【００６９】
≪ＰＴＰシート≫
　本発明に係るＰＴＰシートは、前記本シートを含み、該本シートを用いて製造すること
ができる。
　該ＰＴＰシートは、前記本シートを含むため、ＰＴＰシートの成形性、特に、所望形状
のＰＴＰシートを形成できる温度範囲が広くなり、ＰＴＰシートの製造自由度が増し、ま
た、透明性に優れるＰＴＰシートを容易に得ることができる。
【００７０】
　本シートから、ＰＴＰシートを製造する方法は特に制限されないが、例えば、公知の成
形方法でポケットを形成し、各ポケットに医薬品等の被包装物を装填し、装填された被包
装物を密封するように、本シートとシール材（蓋材）とを接着することでＰＴＰシートを
製造することができる。
【００７１】
　ここで、本シートにポケットを形成する方法は、具体的には、以下の方法等が挙げられ
る。
　・加熱圧空成形法：本シートを高温、高圧のエアーが供給される孔を有する下型と、ポ
ケット形状の凹部を有する上型との間に挟み、加熱軟化させながらエアーを供給してポケ
ットを形成する方法
　・プレヒーター平板式圧空成形法：本シートを加熱し軟化させた後、高圧のエアーが供
給される孔を有する下型と、ポケット形状の凹部を有する上型との間に挟み、エアーを供
給してポケットを形成する方法
　・ドラム式真空成形法：本シートをポケット形状の凹部を有する加熱ドラムで部分的に
加熱し軟化させた後、前記凹部を真空引きしてポケットを成形する方法
　・ピン成形法：本シートを加熱し軟化させた後、ポケット形状の凹凸金型で圧着する方
法
　・プレヒータープラグアシスト圧空成形法：本シートを加熱し軟化させた後、高圧のエ
アーが供給される孔を有する下型と、ポケット形状の凹部を有する上型との間に挟み、エ
アーを供給してポケットを形成する方法であって、成形の際に、凸形状のプラグを上昇お
よび降下させて成形を補助する方法
【００７２】
　これらの中でも、本シートは、真空成形法のみならず、圧空成形法によっても成形不良
を起こさないので、平板式圧空成形法やプラグアシスト圧空成形法などの圧空成形法で成
形することができる。
【００７３】
　なお、前記ＰＴＰシートのポケット部の形状、大きさ、深さ、個数、配列等は医薬品の
形状や用途によって適宜選択することができる。
【００７４】
　前記シール材（蓋材）としては、ヒートシール（加熱接着）によって、装填された被包
装物を密封できることから、ヒートシール性樹脂層を有するものが好ましい。ヒートシー
ル性樹脂層とは、ヒートシールの際に、医薬品、食料品、飲料水等の被包装物が装填され
た本シートと融着する層である限り特に限定されないが、例えば、低密度ポリエチレン（
ＬＤＰＥ）、中密度ポリエチレン（ＭＤＰＥ）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、直鎖
状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、エチレン酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）、ポリプ
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ロピレン（ＰＰ）、エチレン・アクリル酸共重合体（ＥＡＡ）、エチレン・メタアクリル
酸共重合体（ＥＭＡ）、エチレン・メチルアクリレート共重合体（ＥＭＡＡ）、エチレン
・エチルアクリレート共重合体（ＥＥＡ）、エチレン・メチルメタアクリル酸共重合体（
ＥＭＭＡ）、アイオノマー（ＩＯ）などを、１種または２種以上含む層が挙げられる。
【００７５】
　また、シール材（蓋材）は、ガスバリア性が良好である点から、アルミニウム層などの
金属蒸着膜層や金属箔層を有することが好ましい。
【実施例】
【００７６】
　以下、本発明について実施例を挙げてさらに具体的に説明するが、本発明はこれらによ
って限定されない。
【００７７】
　［実施例１］
　第２層形成材料として、下記ＨＤＰＥ１（２０重量％）、ＨＤＰＥ２（５０重量％）、
ＬＤＰＥ（２０重量％）およびＣＯＣ（１０重量％）をドライブレンドした後、φ６５ｍ
ｍの二軸押出機を用いて２００℃で溶融混練し、また、第１および第３層形成材料として
、下記ＰＰ（８５重量％）およびＬＬＤＰＥ（１５重量％）をドライブレンドした後、φ
６５ｍｍの単軸押出機を用いて２１５℃で溶融混練し、２種３層のマルチマニホールド式
の金口より、ダイス温度２１０℃で共押出しした。
　この時、それぞれの層の厚みが、第１層３０μｍ、第２層１９０μｍ、第３層３０μｍ
となるように溶融樹脂の吐出量を調整した。次いで、この共押出しシートをキャストロー
ルにて冷却し、多層シートであるバイオマスプラスチックシートを作製した。
【００７８】
　［実施例２～４および比較例１～２］
　各層を形成する材料およびその含有量を、表１に記載の材料および含有量に変更した以
外は実施例１と同様にしてバイオマスプラスチックシートを作製した。
　各層を形成する材料（市販品）を以下に示す。
【００７９】
　＜第１および第３層形成材料＞
　・ＰＰ（ホモポリプロピレン）：ＭＦＲ（ＪＩＳ　Ｋ　７２１０、２３０℃）；３．０
ｇ／１０ｍｉｎ
　・ＬＬＤＰＥ（直鎖状低密度ポリエチレン）：密度（ＪＩＳ　Ｋ　７１１２）；０．９
０３ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ（ＪＩＳ　Ｋ　７２１０）；１．２ｇ／１０ｍｉｎ
【００８０】
＜第２層形成材料＞
　・ＨＤＰＥ１（バイオマス高密度ポリエチレン）：密度（ＡＳＴＭ　Ｄ　７９２）；０
．９５２ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ（ＡＳＴＭ　Ｄ　１２３８）；２．０ｇ／１０ｍｉｎ、バイ
オマス度（ＡＳＴＭ　Ｄ　６８６６）；９６％
　・ＨＤＰＥ２（高密度ポリエチレン）：密度（ＪＩＳ　Ｋ　７１１２）；０．９５８ｇ
／ｃｍ3、ＭＦＲ（ＪＩＳ　Ｋ　７２１０）；１ｇ／１０ｍｉｎ
　・ＨＤＰＥ３（バイオマス高密度ポリエチレン）：密度（ＡＳＴＭ　Ｄ　７９２）；０
．９５９ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ（ＡＳＴＭ　Ｄ　１２３８）；７．２ｇ／１０ｍｉｎ、バイ
オマス度（ＡＳＴＭ　Ｄ　６８６６）；９４．５％
　・ＨＤＰＥ４（高密度ポリエチレン）：密度（ＪＩＳ　Ｋ　７１１２）；０．９６４ｇ
／ｃｍ3、ＭＦＲ（ＪＩＳ　Ｋ　７２１０）；５．２ｇ／１０ｍｉｎ
　・ＬＤＰＥ（低密度ポリエチレン）：密度（ＡＳＴＭ　Ｄ　１５０５）；０．９２３ｇ
／ｃｍ3、ＭＦＲ（ＡＳＴＭ　Ｄ　１２３８）；２．７ｇ／１０ｍｉｎ、バイオマス度（
ＡＳＴＭ　Ｄ　６８６６）；９５％
　・ＣＯＣ（環状オレフィン系樹脂）：ＭＶＲ（ＩＳＯ　１１３３、１９０℃、２．１６
ｋｇ）；２．０ｃｍ3／１０ｍｉｎ
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【００８１】
　＜透明性（ヘイズ値）＞
　実施例および比較例で得られたバイオマスプラスチックシートを用い、ＪＩＳ　Ｋ　７
１３６に基づいて、該シートの透明性（ヘイズ値）を測定した。結果を表１に示す。
【００８２】
　＜ブリスター成形性（成形可能温度）＞
　実施例および比較例で得られたバイオマスプラスチックシートを用い、ＰＴＰシートを
成形する際の成形性を以下の方法で評価した。
　ブリスター成形性は、ＰＴＰ成形機（シー・ケー・ディー（株）製、ＦＢＰ－Ｍ２）に
おいて、バイオマスプラスチックシートをピンポイント加熱板を用い、１００～１５０℃
の範囲の各温度において、φ１１．０×Ｈ４．０用錠剤型（直径１１ｍｍφ、深さ４．０
ｍｍ）およびプラグアシスト機構を用いて成形し、各温度における得られたシートの成形
型（錠剤型）への型追従性を評価した。なお、型追従性は、目視により、ポケット天部、
コーナー部および側面部の外観ムラを評価した。
　ポケット天部、コーナー部および側面部の外観ムラがないシートを得ることができた温
度範囲を表１に示す。
【００８３】
　＜ブリスター成形性（ＰＴＰシート使用評価）＞
　前記ブリスター成形性で得られたＰＴＰシートに対して蓋材アルミ箔を、シール温度２
２０℃でヒートシールし、次いで、スリットと呼ばれる１０錠シートから２錠シートへの
分割線を、スリット形成温度１２０℃、スリット形成速度２．８ｍ／分の条件で形成した
。このスリット部分を９０°に折り曲げて、２錠シートの切り離しを行い、以下の基準に
基づき目視で評価した。
　なお、ＰＴＰシート使用評価が×の場合は、ブリスター成形性が十分ではないことを示
す。
　○：切り離しの際に、中心層（第２層）と表層（第２層の錠剤に接する側とは反対側の
層［第１層］）とが剥離した
　×：切り離しの際に層間剥離等が生じず問題なく分割できた
【００８４】
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