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요약

라미네이트 필름은 외층용 필름(20)과, 수용성 필름(6)과, 외층용 필름(20)과 수용성 필름(6) 사이에 개재된 중간층
(5)으로 되어 있다. 중간층(5)은 적어도 수용성 필름(6)쪽의 면이 소망의 정도로 산화된 고압법 폴리에틸렌을 함유한
다.

외층용 필름(20)과 중간층(5)과의 사이가 강접착됨과 아울러 중간층(5)과 수용성 필름(6)과의 사이가 직접 접하여 
박리가능하게 약접착된다. 수용성 필름(6)은 수용성 기재 필름(6a)과 그 중간층(5)쪽의 면에 분포된 수용성 앵커 코
우팅제(anchor coating agent)(6b)로 구성된다.

대표도
도 1

명세서
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도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 한가지 실시예에 의한 라미네이트 필름의 개략적인 단면도.

도 2는 본 발명의 한가지 실시예에 의한 라미네이트 필름의 제조공정의 일부의 개략도.

도 3은 로울상으로 권취된 라미네이트 필름을 나타낸 도면.

도 4는 본 발명의 한가지 실시예에 의한 포대를 나타낸 도면.

도 5는 도 4에 나온 포대의 일부 확대도를 나타낸 도면.

도 6은 도 5에서의 선 X2-X2'을 따라 화살표 방향으로 취한 도면에 상당하는 것으로서 포대의 굴곡 테스트 상태를 나
타낸 도면.

도 7은 도 5에서의 선 X2-X2'을 따라 화살표 방향으로 취한 도면에 상당하는 것으로서 다른 포대의 굴곡 테스트 상태
를 나타낸 도면.

도 8a는 서로 겹쳐서 일부를 히이트 시일한 라미네이트 필름의 평면도.

도 8b는 도 8a에서의 선 X1-X1'을 따라 화살표 방향으로 취한 도면.

도 8c는 외부포대 필름의 박리과정을 나타낸 도면.

도 8d는 도 8c에 나온 과정에 이어 계속되는 박리과정을 나타낸 도면.

발명의 상세한 설명

    발명의 목적

    발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 라미네이트 필름과 그 제조방법 및 이 라미네이트 필름을 사용한 포대와 포장체에 관한 것이다.

이제까지는 농약이나 기타 여러 가지 수용물을 수용하기 위하여 그 구성층이 박리가 불가능하게 강고하게 적층법, 즉 
라미네이션법(lamination)에 의해 라미네이트된 라미네이트 필름으로 구성된 포대가 사용되고 있다. 이러한 종래의 라
미네이트 필름은 가장 안쪽층에 그 자체끼리 서로 열접착 가능한[즉, 히이트 시일(heat-seal) 가능한] 필름[예 : LD
PE(high pressure low-density polyethylene : 고압법 저밀도 폴리에틸렌)필름]을 가지고 있다.

그리고 상기 열접착 가능한 필름이 안쪽에 위치하도록 이러한 라미네이트 필름을 서로 겹치고, 겹쳐진 라미네이트 필름
의 소정의 부분을 히이트 시일하여 이 소정의 부분에서 서로 마주보는 열접착 가능한 필름의 부분들을 서로 용착(fusi
on)시켜 밀봉한 포대의 내부에 수용물을 수용하고 있다.

위에 나온 라미네이트 필름으로 구성된 밀봉된 포대의 내부에 수용물을 수용할 수 있는 수단으로서는 " 포대공급 방식" 
과 " 자동포장 방식" 으로 불리우는 두가지 방식이 알려져 있다. 포대공급 방식은 포대 제조업자가 위에 나온 라미네이
트 필름을 사용하여 한쪽변(邊)이 개방된 포대를 먼저 제조하고, 수용물 제조업자가 이들 포대의 공급을 받아 상기 포
대의 개구부를 통해 수용물을 포대내에 충전한 후 상기 개구부를 히이트 시일함으로써 밀폐하는 방식이다.

자동포장 방식은 예컨대 수용물 제조업자가 상기 라미네이트 필름을 서로 겹치고, 겹쳐진 라미네이트 필름의 소정의 부
분을 히이트 시일하는 등의 포대 제조과정을 순차로 실시하면서 수용물을 제조된 포대에 충전하여 마지막으로 수용물
이 수용된 밀봉된 포대를 얻는 방식이다.
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이들 두가지 방식사이에 어느 것을 선택하는가에 관계없이 수용물의 제조업자들은 위에 나온 제조공정을 자동화하는 
자동기계를 널리 채용하고 있다. 포대공급 방식의 경우에 있어서는, 예컨대 한쪽변이 개방된 포대내에 수용물을 자동적
으로 충천한 다음 포대의 개구부를 자동적으로 히이트 시일하는 자동기계가 사용되고 있고, 자동포장 방식의 경우에 있
어서는 위에 나온 자동포장 공정을 자동화 할 수 있는 자동기계가 사용되고 있다.

    
일반적으로 수용될 수용물이 예컨대 분말상 농약류(이것은 일반적으로 물로 희석한 후 사용됨)인 경우이더라도 위에 
나온 종래의 라미네이트 필름으로 된 포대내에 직접 수용하고 있다. 따라서 농약 사용자가 포대를 개방할 때에는 분말
상 농약이 포대의 개방된 쪽을 통해 을라와서 사용자가 이것을 흡입하거나 사용자의 손에 접촉하게 되어 인체에 해를 
주게 된다. 그리고 분말상 농약을 물로 희석하고자 포대에서 탱크속으로 옮길 경우에도 마찬가지로 분말상 농약이 올라
와서 인체에 해를 주게 된다. 농약을 포대에서 꺼낸후에도 포대의 내벽에는 잔존 농약이 부착해 있으므로 이 상태에서 
포대를 일반 쓰레기중에 폐기하면 환경오염이 원인이 된다.
    

    
따라서 이러한 위험에 대해 환경을 보호하기 위해 분말상 농약을 수용성 필름으로 된 포대속에 수용하여 이 포대를 밀
봉하고, 이 농약을 수용한 수용성 필름으로 된 포대를 다시 위에 나온 종래의 라미네이트 필름으로 된 포대에 수용하여 
외부포대를 밀봉하는 것이 근래에 실시되고 있다. 이 경우에 있어서 수용성 필름으로 된 포대는 내부포대로서 기능을 
하고 종래의 라미네이트 필름으로 된 포대는 외부포대로서 기능을 한다. 그리고 이러한 외부포대를 사용하는 이유는 수
용성 필름이 주위환경에 의해 쉽사리 변질하고, 또한 충분한 강도를 가지지 않기 때문이다.
    

    
위에 나온 바와 같이 내부포대와 외부포대를 사용할 경우에는 농약이 휩쓸려 올라올 위험이 없이 외부포대를 개방할 수 
있고, 또한 농약을 수용하고 있는 내부 포대를 탱크속에 직접 넣어 탱크속에서 물로 희석할 수 있기 때문에(수용성 필
름으로 된 내부포대가 물과 접촉하여 용해하기 때문임), 내부포대속에 수용된 농약이 인체에 해를 가한다거나 환경의 
안전성을 해칠 가능성이 없어 취급이 용이하게 된다. 농약을 외부포대에서 꺼집어 낸 후에도 잔류한 농약이 외부포대의 
내벽에 절대적으로 부착하지 않으므로 외부포대를 일반 쓰레기중에 그대로 폐기해도 전혀 문제가 생기지 않는다.
    

위에 나온 설명은 분말상 농약뿐만 아니라 입상 또는 액상의 농약과 기타 각종 수용물에 대해서도 마찬가지이다.

그러나 내부포대와 외부포대 모두를 사용하는 종래의 방식은 비용이 많이 소요된다. 예를 들자면 내부포대와 외부포대 
모두를 사용하는 종래의 방식에서는 내부포대를 별도로 제조해야 하므로 별도의 제조비가 소요된다. 그리고 수용물을 
수용한 내부포대를 외부포대속에 수용할 때에는 위에 나온 포대공급 방식 및 자동포장 방식에 적합한 위에 나온 기존의 
자동기계를 사용할 수 없기 때문에 새로운 설비를 필요하게 되어 설비 코스트도 더 소요된다.

    
따라서 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름과 수용성 필름을 접착력(접착강도 또는 박리강도)이 약한 접착제로 박리
가능하게 서로 약하게 접착(약접착)시킨 라미네이트 필름을 제조하여 위에서 설명한 종래의 포대공급 방식 또는 자동
포장 방식에 의하여 수용성 필름이 안쪽에 위치하도록 이 라미네이트 필름을 서로 겹쳐 소정의 부분을 히이트 시일하여 
소정의 부분에서 서로 마주보는 수용성 필름의 부분들을 서로 용착시킴으로써 밀봉한 포대를 제조하고, 이 포대속에 수
용물을 수용하는 아이디어를 생각할 수 있다. 더욱이 수용성 필름은 일반적으로 그 자체끼리 열접착성이 가능하다.
    

    
이 접착제를 사용하는 방식에 의하면 위에 나온 라미네이트 필름으로 된 포대는 외부포대로 기능을 하는 외층용 필름과 
내부포대로 기능을 하는 수용성 필름으로 구성된 이중벽 구조를 하고 있다. 양자의 사이가 박리가능하게 약하게 접착되
어 있으므로 이 포대에 수용된 수용물의 사용자는 외층용 필름을 박리(또는 분리)하는 것 만으로 위에 나온 내부포대와 
외부포대로 구성된 복합포대와 마찬가지로 수용성 필름으로 된 내부포대속에 수용된 수용물을 얻을 수가 있고, 예컨대 
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농약등의 수용물이 위로 휩쓸려 올라올 우려가 없다. 그리고 이 내부포대로부터 수용물을 꺼집어 낼 필요가 없이 수용
물을 수용한 내부포대를 그대로 탱크중에 넣고 탱크속에 있는 물로 희석하면 되므로(수용성 필름으로 된 포대는 물과 
접하면 용해함), 내부포대속에 수용된 수용물은 인체에 해를 준다거나 환경의 안전성을 해롭게 함이 없이 취급이 극히 
용이해 진다.
    

위에 나온 라미네이트 필름은 수용물의 수용시에 종래의 라미네이트 필름과 마찬가지 방식으로 취급할 수 있기 때문에 
기존의 자동기계 및 기타 장치를 그대로 사용할 수 있다. 또한 위에 나온 내부포대 및 외부포대로 구성된 복합 포대와는 
달리 내부포대를 별도로 제조할 필요가 없으므로 이러한 포대는 제조비도 그다지 필요로 하지 않는다.

    
그리나 접착제를 사용하는 방식에서는 상기 접착제로서 이상적인 특성을 가진 접착제를 제조한다는 것은 곤난하다. 따
라서 이 방식에 의한 제품에서는 시간경과에 따라 접착제의 성분과 수용성 필름이 반응하므로 접착제와 수용성 필름의 
특성이 변화하게 된다. 따라서 사용자가 포대속에 수용된 수용물을 사용하고자 할 경우 외층용 필름이 수용성 필름으로
부터 쉽사리 박리되지 않거나, 포대가 사용자에게 도달하기전에 외층용 필름이 수용성 필름으로부터 박리하거나, 수용
성 필름에 핀홀 등이 생긴다거나, 또는 수용성 필름의 수용성을 저하시키게 되는 등의 가능성이 있다는 것은 부인할 수 
없다. 더욱이 외층용 필름을 수용성 필름으로부터 박리 했을때에 접착제의 일부가 수용성 필름에 잔존하여 수용성 필름
의 용해성을 저해한다거나, 예컨대 농약 등의 수용물의 사용시에 수용성 필름이 물에 용해한 후에 물이 들어 있는 탱크
속에서 접착제의 각 성분이 농약 등의 수용물의 각 성분과 반응하여 농약 등의 수용물이 변질해 버릴 가능성이 있다.
    

    발명이 이루고자 하는 기술적 과제

    
이러한 상황에서 본 발명자들은 연구의 결과로서 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름과, 수용성 필름과, 상기 외층용 
필름과 상기 수용성 필름 사이에 개재된 중간층으로서 적어도 상기 수용성 필름쪽의 표면이 소망의 정도로 산화된 고압
법 폴리에틸렌을 함유한 중간층을 구비하며, 상기 외층용 필름과 상기 중간층이 서로 강(强)접착(fast adhesion)됨과 
아울러 상기 중간층과 상기 수용성 필름이 서로 직접 접하여 박리가능하게 약(弱)접착(weak adhesion)된 라미네이트 
필름을 개발하였다.
    

또한 본 발명자들은 이 라미네이트 필름을 사용한 포장체를 개발하였다. 이 포장체는 이 라미네이트 필름을 상기 수용
성 필름이 안쪽에 위치하도록 서로 겹치고, 겹쳐진 라미네이트 필름의 소정의 부분들을 히이트 시일하여 이 소정의 부
분들에서 서로 마주보는 수용성 필름을 서로 용착시켜 밀봉한 포대의 내부에 소망의 수용물을 수용한 것이다.

    발명의 구성 및 작용

여기서, 본 발명자들이 개발한 상기한 라미네이트 필름에 있어서의 약접착의 추측 가능한 기본 원리에 대하여 설명한다.

    
라미네이트 필름 분야에 있어서 종래의 기술 상식에서 보면 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름 사이의 직접 접착(접착제
가 없는 접착)은 달성하기가 어려운 것으로 생각되고, 라미네이트 필름 분야에 있어서 이러한 형태의 접착을 하고 있는 
사례는 아직까지 전혀 보고되어 있지 않다. 적층, 즉 라미네이션(lamination) 기술에는 접착제에 의한 적층법 외에 접
착제를 사용하지 않고 다수의 필름을 서로 직접 접착하는 압출 적층법이 있다. 그러나 적층기술 분야에 있어서 압출 적
층법은 다수의 필름을 강접착하여 일체로 된 복합체를 제조하는 기술로서 확립되어 있고, 접착된 필름들을 박리할 수 
있도록 다수의 필름을 약접착하기 위해 압출 적층법을 사용한다는 착상은 이제까지는 전혀 없었다. 그리고 압출 적층법
을 사용하여 다수의 필름을 약접착하는 사례도 전혀 없고, 특히 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름 사이의 직접 접착을 
위해 압출 적층법을 사용한 사례는 전혀 알려진바 없다.
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고압법 폴리에틸렌은 아래의 화학식 (1)로 나타내어지는 반복 단위를 가지며, 그 말단기가 수소결합으로서 무극성이다.

한편, 수용성 필름은 그 말단기가 히드록실기(-OH- )형태의 극성기를 가진다. 따라서 두가지 요소의 직접 접착 (접착
제 등의 매체에 의하지 않은 접착)은 어려운 것이라 생각된다.

본 발명자들은 연구 결과로서 고압법 폴리에틸렌을 가진 필름의 표면을 산화시키면 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름 
사이에서 산화 정도에 따른 접착력(박리 력)을 가진 접착이 가능함을 발견하였다.

즉, 고압법 폴리에틸렌을 산화시키면 산화 정도에 따라 고압법 폴리에틸렌에서의 산화 정도에 따른 부분이 아래의 화학
식 (2)로 나타내어지게 된다.

한편, 수용성 필름의 물질, 예컨대 폴리비닐 알코올은 아래의 화학식 (3)으로 나타내어지는 반복단위를 가지며 아래의 
화학식 (4)로 나타내어지는 화학 구조를 가진다.

따라서 아래의 화학식 (5)로 나타낸 바와 같이 산화된 고압법 폴리에틸렌의 카르보닐기와 폴리비닐 알코올의 히드록실
기 사이에서 비교적 약한 결합 강도의 결합을 시킬 수가 있다.
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이 결합에 의해 산화된 고압법 폴리에틸렌 필름과 폴리비닐 알코올 필름 사이에 접착력이 생겨, 이 들 두가지 필름의 직
접 접착이 가능하게 된다. 산화된 고압법 폴리에틸렌의 카르보닐기의 양은 산화 정도에 따라 변화하므로 산화된 고압법 
폴리에틸렌 필름과 폴리비닐 알코올 필름사이의 접착력을 고압법 폴리에틸렌의 산화 정도에 의해 조절할 수 있다. 마찬
가지로 기타의 수용성 필름도 히드록실기를 가지고 있으므로, 위에 나온 원리는 폴리비닐 알코올 필름뿐만 아니라, 기
타의 수용성 필름에도 적용된다.
    

위에 나온 원리에 근거하여 본 발명자들이 개발한 상기한 라미네이트 필름에 있어서 적어도 상기 수용성 필름쪽의 표면
이 소망의 정도로 산화된 고압법 폴리에틸렌을 함유한 중간층과 수용성 필름이 서로 직접 접하여 박리가능한 약접착을 
할수 있는 것이라 생각된다.

    
본 발명자들이 개발한 상기한 라미네이트 필름에 있어서 외층용 필름과 중간층이 서로 강하게 접착함과 아울러 중간층
과 수용성 필름이 서로 직접 접하여 박리가능하도록 약하게 접착하므로, 이 라미네이트 필름을 사용한 상기한 포장체의 
포대는 외부포대로 작용하는 강접착된 외층용 필름 및 중간층(이하, 설명의 편의상 이들 전체를 " 외부포대 필름" 이라 
함)과, 내부포대로 작용하는 수용성 필름으로 구성된 이중벽 구조를 하고 있다. 이러한 구조에 있어서, 외부포대 필름과 
수용성 필름은 박리가능할 정도로 서로간에 약하게 접착한다. 따라서 포장체내의 수용물을 사용하는 사람은 외부포대 
필름을 박리하는 것 만으로 상기한 내부포대와 외부포대로 된 포장체와 마찬가지로 수용성 필름으로 된 내부포대에 수
유된 수용물에 접근할 수 있다. 수용물이 농약류인 경우에는 박리할 때 수용물이 휘말려 올라오는 일이 없고, 이 내부포
대로부터 수용물을 꺼집어 내지 않고 탱크중에 그대로 넣어 탱크속에 들어 있는 물로 희석하면 되므로(이렇게 함으로써 
수용성 필름으로 된 내부 포대가 물과 접촉하여 용해함), 인체에 해를 준다거나 안전성을 위태롭게 함이 없이 내용물의 
취급이 극히 용이해진다.
    

상기한 수용물을 수용할 때에 본 발명자들이 개발한 상기한 라미네이트 필름을 종래의 라미네이트 필름과 마찬가지 방
식으로 취급할 수 있기 때문에 기존의 자동기계 등의 설비를 그대로 사용할 수 있다. 그리고 상기한 내부포대와 외부포
대로 구성된 복합 포대와는 달리 내부포대를 별도로 제조할 필요가 없으므로 제조비가 그다지 소요되지 않는다.

    
더욱이 본 발명자들이 개발한 상기한 라미네이트 필름에 있어서 기본적으로 상기한 바와 같이 산화된 고압법 폴리에틸
렌의 카르보닐기와 수용성 필름의 히드록실기 사이의 결합만이 생길뿐이고, 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름이 시간경
과에 따라 기타의 화학반응을 일으킬 가능성은 전혀 없다. 따라서 상기한 바와 같은 접착제를 사용하는 방식에 의한 라
미네이트 필름과 달리 본 발명의 라미네이트 필름은 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름의 특성이 시간 경과에 따라 변화
할 가능성이 적으므로 중간층과 수용성 필름 사이의 시간경과에 따른 안정한 접착력을 얻을 수 있다. 따라서 사용자가 
포대에 수용된 수용물을 사용하고자 할 때에 외부포대 필름을 수용성 필름으로부터 용이하게 박리할 수 없게 된다거나, 
포대가 사용자에게 도달하기 전에 외부포대 필름이 수용성 필름으로부터 박리된다거나, 수용성 필름에 핀홀이 생긴다거
나, 수용성 필름의 수용성이 저하한다거나 할 가능성은 전혀 없다. 더욱이 이미 설명한 바와 같이 외부포대 필름과 수용
성 필름 사이(즉, 중간층과 수용성 필름 사이)의 접착력은 산화된 고압법 폴리에틸렌의 카르보닐기와 폴리비닐알코올
의 히드록실기 사이에서 생기는 비교적 약한 결합강도의 결합에 기인하여 생기므로 외부포대 필름을 박리한 후에 수용
성 필름에 중간층의 성분이 잔류할 가능성은 전혀 없다. 따라서 포대속에 수용된 농약등의 수용물을 사용하고자 할 때 
수용성 필름을 물에 용해한 후에 탱크속에서 중간층의 성분이 포대속에 수용된 농약등의 수용물의 성분과 반응하여 농
약 등의 수용물을 변질시킬 가능성은 전혀 없다. 또한 접착제와는 달리 중간층의 두께를 비교적 두껍게 할 수 있으므로 
중간층은 기계적인 충격에 대한 보호물로서의 추가적인 기능을 하게 된다. 접착제를 사용할 경우에 있어서 접착제는 도
포시에 핀홀을 생성하므로 충분한 방습성능을 얻을 수 없으나, 중간층은 이러한 핀홀을 생성하지 않으므로 중간층은 방
습성능을 높이는 작용을 한다.
    

    
이상 설명한 바와 같이 본 발명자들이 개발한 라미네이트 필름 및 이 라미네이프 필름을 사용한 포장체는 극히 우수한 
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것이다. 그러나 더욱 연구를 진행한 결과, 수용성 필름을 수용성 기재 필름으로만 구성할 경우에는 이 수용성 기재 필름
의 종류에 따라서는 상기 포장체의 포대에서의 히이트 시일 부분에서 중간층과 수용성 필름 사이의 약접착에 의한 접착 
상태가 반드시 바람직하지 않은 경우가 있음을 판명하였다. 즉, 상기 포장체의 포대에서의 히이트 시일 부분을 안쪽 영
역으로부터 포대의 바깥쪽 가장자리까지 접은 금이 나도록 1회 내지 2회정도 크게 굴곡시키면, 이 접은 금의 바깥쪽 가
장자리 부분에서 중간층과 수용성 필름 사이에 틈새(gap)가 생기는 경우가 있음을 판명하였다. 이러한 상황은 포장체
의 수송중에 일어날 우려가 있고, 이러한 틈새가 외부포대 필름의 박리의 발단이 될 수 있어 외부포대 필름의 뜻하지 아
니한 박리의 발생으로 이어질 우려가 있으므로 바람직하지 않다.
    

    
본 발명은 이러한 사정을 감안하여 된 것이다. 본 발명의 한가지 목적은 실질적으로 외부포대 및 수용성 필름으로 된 내
부포대로 구성된 이중벽 구조를 가짐과 아울러 외부포대의 박리특성이 우수한 포대를 기존의 설비를 사용하여 제조할 
수 있고, 더욱이 이 포대에서의 히이트 시일 부분의 수용성 필름과 중간층 사이의 약접착에 의한 접착 상태를 소정의 상
태로 설정할 수가 있는 라미네이트 필름과 이 라미네이트 필름의 제조방법 및 이 라미네이트 필름을 사용한 포대 및 포
장체를 제공함에 있다.
    

    
본 발명자들은 더욱 연구를 한 결과, 본 발명자들이 개발한 상기한 라미네이트 필름에 있어서 수용성 필름을 폴리비닐 
알코올 필름 등의 수용성 기재 필름뿐만 아니라 수용성 기재 필름과 이 수용성 기재 필름의 중간층쪽의 면에 분포된 수
용성 앵커 코우팅제(anchor coating agent)로 구성하면 포대에서의 히이트 시일 부분의 수용성 필름과 중간층 사이의 
약접착에 의한 접착상태를 적절히 조정할 수 있고, 히이트 시일 부분을 안쪽의 영역으로부터 포대의 바깥쪽 가장자리까
지에 이르는 접은 금을 형성하도록 크게 굴곡시키더라도 이 접은 금의 바깥쪽 가장자리 부분에서 중간층과 수용성 필름 
사이에 틈새를 형성하기가 어렵도록 할 수 있음을 발견하였다. 그리고 수용성 앵커 코우팅제는 수용성을 가지며 수용성 
필름의 용해성을 저해하게 될 우려는 없다. 본 발명은 이러한 발견에 근거하여 된 것이다.
    

    
본 발명의 제1태양에 의한 라미네이트 필름은 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름과, 수용성 필름과, 상기 외층용 필
름과 상기 수용성 필름 사이에 개재된 중간층으로서 적어도 상기 수용성 필름쪽의 표면이 소망의 정도로 산화된 고압법 
폴리에틸렌을 함유한 중간층을 구비하며, 상기 외층용 필름과 상기 중간층 사이가 서로 강(强)접착됨과 아울러 상기 중
간층과 상기 수용성 필름사이가 서로 직접 접하여 박리가능하게 약(弱)접착된 라미네이트 필름에 있어서 상기 수용성 
필름이 수용성 기재 필름과, 이 수용성 기재 필름의 상기한 중간층쪽의 면에 분포된 수용성 앵커 코우팅제를 함유한 것
이다.
    

여기서 사용되는 " 강접착" 이란 용어는 실질적으로 박리가 어려운 정도의 접착력으로 두면이 접착됨을 뜻하고, " 약접
착" 이라 함은 위에 나온 강접착 보다 약한 접착력으로서 접착면을 박리할 수 있을 정도의 접착력으로 접착됨을 뜻한다.

본 발명의 제1태양에 있어서 중간층은 고압법 폴리에틸렌만으로 구성되어 있어도 졸으나 고압법 폴리에틸렌에 에틸렌
·α-올레핀 공중합체 엘라스토머(elastomer)등의 기타의 물질을 혼합한 것이라도 좋다.

위에 나온 중간층에 가장 인접한 외층용 필름의 층으로서는 예컨대 고압법 폴리에틸렌이 열접착할 수 있는 층(즉, 용융
상태의 고압법 폴리에틸렌이 강접착을 할 수 있는 층)을 사용하면 충분하므로, 외층용 필름과 중간층 사이에 강접착을 
실현할 수 있다.

    
외층용 필름으로서는 위에 나온 종래의 라미네이트 필름에 사용되고 있던 각종 외층용 필름을 사용할 수 있다. 보다 상
세하게는 외층용 필름으로서는 (1) 단순한 폴리에스테르 필름, (2) 단순한 종이, (3) 종이에 폴리에스테르 필름을 열
접착시킨 복합체(종이를 중간층쪽으로 함), (4) 폴리에스테르 필름, 접착제층, 알루미늄박(foil)의 층, 접착제층 및 폴
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리에스테르 필름의 순서로 적층하여 상기한 접착 제층에 의해 드라이(dry) 적층시켜 제조된 복합체, 및 (5) 알루미늄 
증착 폴리에스테르 필름(알루미늄이 표면에 증착된 폴리에스테르 필름), 접착제층 및 폴리에스테르 필름의 순서로 적
층하여 상기한 접착제층에 의해 드라이 적층시켜 제조된 복합체(폴리에스테르 필름을 중간층쪽으로 함)들을 사용할 수 
있다.
    

    
고압법 폴리에틸렌의 산화는 고압법 폴리에틸렌을 고온 가열하고(예컨대, 고압법 폴리에틸렌에 용융상태를 부여하여), 
고온에 의하여 촉진되는 공기중의 산소에 의한 산화(이하, 이 산화를 " 열산화" 라 함)에 의하여도 좋고, 예컨대 오존을 
취입하여 강제적으로 하는 산화(이하, 이 산화를 " 강제산화" 라 함)이어도 좋고, 열산화와 강제 산화의 병용에 의한 산
화이어도 좋다. 예컨대 열산화의 경우에 있어서, 고압법 폴리에틸렌의 온도를 적절히 변화시킴으로써 산화량을 조절할 
수 있고, 강제 산화의 경우에는 취입하는 오존의 농도를 적절히 조정함으로써 산화량을 조절할 수 있다.
    

수용성 필름은 이 수용성 필름의 상기 중간층쪽에 인접한 면이 코로나 처리된 것이어도 좋다.

본 발명의 제2태양에 의한 라미너에트 필름은 상기한 본 발명의 제l태양에 의한 라미네이트 필름에 있어서 수용성 기재 
필름이 폴리비닐 알코올, 비닐 아세테이트, 비닐 아세테이트계 수지, 폴리아크릴 아미드, 폴리에틸렌 옥사이드, 폴리비
닐피롤리돈 중에서 선택되는 1종 이상으로 된 것이다.

    
상기 수용성기재 필름은 부분 비누화 폴리비닐 알코올 등의 수용성 합성 고분자의 필름이어도 좋다. 또한, 예컨대 이러
한 수용성 폴리비닐 알코올계 필름을 수용성 기재 필름으로 사용해도 좋다. 이러한 수용성 폴리비닐 알코올계 필름의 
구체적인 예로서는 부분 비누화 폴리비닐 아세테이트, 혹은 말레산, 이타콘산 등으로 변성시킨 폴리비닐 알코올 등을 
들 수 있다. 비누화도(degree of saponification)는 70∼98 몰%의 범위이어도 좋고 중합도는 500∼3000의 범위이
어도 좋다. 이들 비누화도와 중합도를 수용성의 정도, 필름강도 및 물에 대한 용해시간 등을 고려하여 적절히 정할 수 
있다.
    

    
수용성 기재 필름의 예로서는, (1) 무변성의 부분 비누화 폴리비닐 알코올의 필름, (2) 카르복실산으로 변성시킨 폴리
비닐 알코올의 필름, (2) 옥시알킬렌기 또는 양이온성 기를 도입한 변성 폴리비닐 알코올의 필름, 또는 (4) 술폰산기를 
가진 변성 폴리비닐 알코올의 필름 등을 들 수 있다. 술폰산기를 가진 변성 폴리비닐 알코올로 된 수용성 기재 필름의 
구체적인 예로서는 일본국 특허공개 평 7-118,407(JP-A-07-118,407)호에 개시된 변성 폴리비닐 알코올의 수용
성 필름을 들 수 있다. 이 필름은 아래의 화학식 (6)으로 나타내어지는 술폰산기 함유 단위를 0.1∼20 몰% 함유하는 
변성 폴리비닐 알코올을 필름 형상으로 성형하여 제조된다.
    

위의 화학식 (6)에 있어서, R 1은 수소원자 또는 저급 알킬기이고, R2는 알킬기이며, R3 , R4및 R5는 각각 독립하여 수
소원자 또는 알킬기이고, M은 수소 원자, 알칼리 금속 원자, 암모늄기 또는 아민이다.
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본 발명의 제3태양에 의한 라미네이트 필름은 제1 또는 제2태양에 의한 라미네이트 필름에 있어서 수용성 앵커 코우팅
제가 폴리에틸렌이민계 앵커 코우팅제인 것이다.

폴리에틸렌이민계 앵커 코우팅제는 폴리에틸렌이민을 함유한 것이다. 폴리에틸렌이민은 3원환 구조의 이미노기를 가진 
극히 반응성이 큰 에틸렌이민의 중합반응에 의해 제조되는 고분자의 수용성 수지인데, 이 폴리에틸렌이민은 화학적으로 
거의 변화하지 않는다. 따라서 이 라미네이트 필름으로 농약 등을 수용하는 포대를 제조할 때에는 상기한 제3태양에서
와 같이 수용성 앵커 코우팅제로서 폴리에틸렌이민계 앵커 코우팅제를 사용하는 것이 특히 바람직하다.

그러나, 상기한 제1 및 제2태양에 있어서 수용성 앵커 코우팅제는 유기 티탄계 앵커 코우팅제 또는 폴리부타디엔계 앵
커 코우팅제 등의 기타의 수용성 앵커 코우팅제를 사용해도 좋다.

본 발명의 제4태양에 의한 라미네이트 필름의 제조방법은 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름과 이 외층용 필름쪽의 
수용성 기재 필름의 표면에 미리 수용성 앵커 코우팅제가 도포된 수용성 기재 필름 사이에 용융되어 열산화된 고압법 
폴리에틸렌을 필름상으로 압출하는 단계와, 이 외층용 필름과 수용성 앵커 코우팅제가 미리 도포된 수용성 기재 필름 
및 고압법 폴리에틸렌의 필름을 압착하면서 냉각하는 단계로 되어 있다.

    
본 발명의 제5태양에 의한 라미네이트 필름의 제조방법은 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름의 적어도 한쪽 표면에 
고압법 폴리에틸렌층이 미리 형성된 외층용 필름인 고압법 폴리에틸렌층과, 이 외층용 필름쪽의 수용성 기재 필름의 표
면에 수용성 앵커 코우팅제가 미리 도포된 수용성 기재 필름 사이에 용융되어 열산화된 고압법 폴리에틸렌을 필름상으
로 압출하는 단계와, 고압법 폴리에틸렌층이 미리 형성된 외층용 필름과 수용성 앵커 코우팅제가 미리 도포된 수용성 
기재 필름 및 고압법 폴리에틸렌의 필름을 압착하면서 냉각하는 단계로 되어 있다.
    

    
상기한 제4 및 제5태양에 의한 라미네이트 필름 제조방법은 상기한 제1 내지 제3태양에 의한 라미네이트 필름 제조방
법의 예이다. 상기한 제4태양에 있어서 용융되어 열산화 된 고압법 폴리에틸렌을 필름상으로 압출하는 온도가 비교적 
낮으면 외층용 필름과 중간층으로서의 고압법 폴리에틸렌 사이에서 강접착을 완전히 달성할 수 없으므로 외층용 필름
과 중간층 사이에 박리가 일어날 가능성이 존재할 경우가 있다. 이러한 점에서 상기한 제5태양에서는 용융되어 열산화
된 고압법 폴리에틸렌을 필름상으로 압출하는 온도가 비교적 낮더라도 압출된 고압법 폴리에틸렌과 외층용 필름위에 
미리 형성된 고압법 폴리에틸렌층이 일체화된다. 이 일체화된 두가지의 고압법 폴리에틸렌은 상기한 제1 내지 제3태양
에 있어서 중간층이 된다. 예컨대 외층용 필름에 대해 미리 고압법 폴리에틸렌층을 형성하는 것은 압출 적층법에 의하
여 실시할 수 있다. 외층용 필름에 대해 고압법 폴리에틸렌층을 미리 형성하고자 이 압출 적층법으로 고압법 폴리에틸
렌을 압출하는 온도를 높게 하면 외층용 필름과 이 외층용 필름에 대해 미리 형성된 고압법 폴리에틸렌층 사이에서 강
접착을 실현할 수 있다. 따라서 상기한 제5태양에 의하면 수용성 필름에 대한 약접착을 실현하고자 고압법 폴리에틸렌
을 필름상으로 압출하는 온도가 비교적 낮더라도 외층용 필름과 중간층 사이에서 강접착을 실현할 수 있다.
    

그리고 상기한 제4 및 제5태양에 있어서 압착단계 이전에 상기 필름상의 고압법 폴리에틸렌의 상기 수용성 필름쪽의 
면에 오존을 취입해도 좋다. 또한, 상기한 제4 및 제5태양에 있어서 압착단계 이전에 표면에 수용성 앵커 코우팅제를 
도포하기전 또는 도포한 후에, 상기 수용성 기재 필름의 외층용 필름쪽의 면을 코로나 처리하여도 좋다. 또한 상기한 제
4 및 제5태양에 있어서 수용성 앵커 코우팅제의 도포전에 수용성 기재 필름을 건조하여도 좋다.

본 발명의 제6태양에 의한 포대는 제1 내지 제3태양중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름을 적어도 1매 사용
하고, 이 라미네이트 필름을 수용성 필름이 안쪽이 되도록 서로 겹쳐 소정의 부분들을 히이트 시일하여 이들 소정의 부
분에서 서로 마주보는 수용성 필름 사이를 용착시켜 한변이 개방된 포대 형상으로 형성된 것이다.

본 발명의 제7태양에 의한 포장체는 제1 내지 제3태양중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름을 적어도 1매 사
용하고, 이 라미네이트 필름을 상기 수용성 필름이 안쪽이 되도록 서로 겹쳐 소정의 부분을 히이트 시일하여 이 소정의 
부분에서 서로 마주보는 수용성 필름 사이를 용착시켜 밀봉한 포대의 내부에 소망의 수용물을 수용한 것이다.
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본 발명의 제8태양에 의한 포장체는 상기 제7태양에 의한 포장체에 있어서 수용물이 농약, 약제, 식품 또는 낙시용 미
끼인 것이다.

예컨대, 상기한 제1 내지 제3태양 중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름은 상기한 제4 및 제5태양에 의한 제
조방법으로 제조할 수 있는데, 이들 제조 방법은 압출 적층법에 준한 것이다. 이들 제조방법은 용융상태의 고압법 폴리
에틸렌을 사용하므로 고압법 폴리에틸렌은 그 온도가 높아 열산화를 받게 된다. 열산화에 의한 산화량은 고압법 폴리에
틸렌의 온도와 주위의 공기 등에 노출되는 시간 등에 따라 결정된다.

    
상기한 제6태양에 의한 포대는 상기한 제1 내지 제3태양중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름을 사용하여 된 
포대의 예이다. 일반적으로 이미 설명한 포대 공급방법에 있어서 포대 제조업자로부터 수용물 제조업자 등에 포대가 공
급된다. 그리고 상기한 제7태양에 의한 포장체는 상기한 제1 내지 제3태양 중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 
필름을 사용하여 상기한 제6태양에 의한 포대와 유사한 포대속에 소망의 내용물을 수용하여 된 것인데, 이 포대는 완전
히 밀봉된 상태의 것이다. 포장체는 그 자체가 수용물이 사용자에세 도달하는 최종형태를 구성하고 있다. 제7태양에 의
한 포장체는 상기한 포대공급 방식에 따라 제6태양에 의한 포대를 사용하여 제조한 것이어도 좋고, 상기한 자동포장 방
식에 따라 상기한 제1내지 제3태양중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름을 사용하여 제조한 것이어도 좋다.
    

    
상기한 제7태양에 의한 포장체에 있어서 상기한 제8태양의 경우와 같이 속에 수용되는 수용물은 농약에 한정되는 것은 
아니다. 수용된 수용물은, 예컨대 약제, 식품 또는 낙시용 미끼이어도 좋다. 이들 이외의 수용물이더라도 포장체에는 수
용성 필름을 용해할 수 있는 액체 등을 넣을 수 있다. 그리고 사람의 피부에 유해하거나 악취를 발산하거나 주위를 오염
시키거나 하는 수용물을 수용하는데 특히 효과가 있다. 또한 수용물의 형태는 분말에 한정되는 것은 아니며 과립상 물
질이거나 액상 물질이어도 좋다. 예컨대, 액상의 수용물이 유기용매이면, 수용성 필름을 용해할 우려가 전혀 없다.
    

    
상기한 제1 내지 제3태양에 의한 라미네이트 필름에 있어서 외층용 필름과 중간층 사이가 서로 강접착됨과 동시에 중
간층과 수용성 필름 사이가 직접 접하여 박리가능하게 약접착되어 있기 때문에, 이 라미네이트 필름을 사용한 상기한 
제7태양에 의한 포장체의 포대는 외부포대로 작용하는 강접착된 외층용 필름 및 중간층(설명의 편의상 이들 전체를 " 
외부포대 필름" 이라함)과, 내부포대로 작용하는 수용성 필름으로 된 이중벽 구조로 되어 있다. 이러한 구조에서는 외
부포대 필름과 수용성 필름이 박리가 가능하도록 약접착되어 있다. 따라서 포장체내의 수용물의 사용자는 외부포대 필
름만을 박리하는 것(이 경우, 수용성 앵커 코우팅제의 일부가 중간층쪽에 부착된대로 있는가의 여부는 명확하지 않으나 
어떠한 경우라도 아무런 문제가 생기지 않음)으로도 상기한 내부포대 및 외부포대로 구성된 복합 포장체와 마찬가지로 
수용성 필름으로 된 내부포대에 수용된 수용물에 접근할 수 있다. 수용물이 농약류인 경우에는 박리할때 농약등의 수용
물이 휩쓸려 올라오는 일이 없으며, 내부포대로부터 수용물을 꺼집어 내는 일이 없이 탱크속에 넣어 그대로 물을 가해 
희석하면 되므로(이렇게 함으로써 수용성 필름으로 된 내부포대가 용해 하므로), 인체에 해를 주지 않게 되어 안전성을 
확보할 수 있음과 더불어 그 취급이 극히 용이해진다.
    

그리고 수용물을 수용할 때에는 상기한 제1 내지 제3태양에 의한 라미네이트 필름은 종래의 라미네이트 필름과 마찬가
지로 취급할 수 있으므로 기존의 자동기계등의 설비를 그대로 사용할 수 있다. 또한, 상기한 내부포대 및 외부포대로 된 
복합 포대와는 달리 내부포대를 별도로 제조할 필요가 없으므로 제조 코스트도 그다지 필요로 하지 않는다.

    
상기한 제1 내지 제3태양중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름에 있어서 산화된 고압법 폴리에틸렌의 카르복
실기와 수용성 기재 필름의 히드록실기 사이의 결합과 수용성 앵커 코우팅제에 의한 앵커 효과 등(이 메카니즘은 불명
임)이 생길 뿐이라고 생각되므로, 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름이 시간 경과에 따른 기타의 화학반응을 유발할 가
능성은 전혀 없다. 따라서 상기한 바와 같은 접착제를 사용하는 방식의 라미네이트 필름과는 달리 본 발명의 라미네이
트 필름은 고압법 폴리에틸렌과 수용성 필름의 특성이 시간경과에 따라 변화할 우려가 없으므로 중간층과 수용성 필름 
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사이의 시간 경과에 따른 안정한 접착력을 얻을 수가 있다. 결국에는, 사용자가 포대속의 수용물을 사용하고자 할때 외
부포대 필름을 수용성 필름으로부터 박리하기가 곤난하다거나, 포대가 사용자에게 도달하기전에 외부포대 필름이 수용
성 필름으로부터 박리하여 버린다거나, 수용성 필름의 수용성을 저하시킨다거나 할 가능성은 전혀 없다. 더욱이, 이미 
설명한 바와 같이, 외부포대 필름과 수용성 필름 사이(즉, 중간층과 수용성 필름 사이)의 접착력은 산화된 고압법 폴리
에틸렌의 카르보닐기와 폴리비닐 알코올의 히드록실기 사이에 생기는 비교적 약한 결합강도 및 수용성 앵커 코우팅제
에 의한 앵커 효과 등에서 기인하여 생기므로 외부포대 필름을 박리한 후에 중간층의 성분이 수용성 필름에 잔류할 가
능성은 없다. 따라서 속에 수용된 농약 등의 수용물을 사용할 때에 수용성 필름이 물에 용해한후에 탱크속에서 중간층
의 성분이 농약 등의 수용물의 성분과 반응하여 농약등의 수용물이 변질할 우려가 없다. 그리고 접착제와는 달리 중간
층은 그 두께를 비교적 두껍게 형성할 수 있기 때문에 중간층은 기계적인 충격에 대해 보호재로서 추가적인 기능을 할 
수 있다. 접착제를 사용할 경우에 있어서, 접착제는 도포에 의한 핀홀을 형성하므로 방습작용이 충분하지 않지만, 중간
층은 이러한 핀홀을 발생하지 않으므로 중간층은 방습성을 높이는 기능도 한다.
    

    
상기한 제1 내지 제3태양중의 어느 한가지 태양에 의한 라미네이트 필름에 있어서, 수용성 필름은 폴리비닐 알코올 등
의 수용성 기재 필름으로 구성될 뿐만 아니라 수용성 기재 필름과 이 수용성 기재 필름의 중간층쪽의 면에 분포된 수용
성 앵커 코우팅제로 구성되어 있기 때문에, 상기한 본 발명자의 연구에 의해 얻어진 바에 따라 상기한 제7태양에 의한 
포장체의 포대에 있어서의 히이트 시일 부분의 수용성 필름과 중간층 사이의 약접착제에 의한 접착상태를 적절히 조절
할 수 있어, 안쪽 영역으로부터 포대의 바깥쪽 가장자리에 이르기까지의 접은 금을 형성하도록 히이트 시일 부분을 굴
곡시켜도 이 접근 금의 바깥쪽 가장자리 부분에 있어서 중간층과 수용성 필름 사이에 틈새를 형성하기가 어렵다. 그리
고 수용성 앵커 코무팅제는 수용성을 가지므로 수용성 필름의 용해성을 손상할 가능성은 전혀 없다.
    

이하, 본 발명의 실시예에 대하여 상세히 설명한다. 도 1은 본 발명의 한가지 실시예에 의한 미네이트 필름을 개략적으
로 나타낸 단면도이다.

    
본 실시예에 의한 라미네이트 필름은 도 1에 나온 바와 같이 외층용 필름(20), 수용성 필름(6) 및 외층용 필름(20)과 
수용성 필름(6) 사이에 개재된 중간층(5)으로 구성되어 있는데, 상기 중간층(5)은 수용성 필름(6)쪽의 적어도 한면이 
소망의 정도로 산화된 고압법 폴리에틸렌을 함유하고 있다. 그리고 외층용 필름(20)과 중간층(5)은 서로 강접착되어 
있다. 중간층(5)과 수용성 필름(6)은 서로 직접 접하여 박리할 수 있도록 약접착되어 있다. 그리고 여기서는 외층용 필
름(20)과 중간층(5)으로 구성된 필름을 외부포대 필름(60)이라 한다. 본 실시예에서는 수용성 필름(6)은 수용성 기
재 필름(6a)과 이 수용성 기재 필름(6a)의 중간층(5)쪽의 면에 분포된 수용성 앵커 코우팅제(6b)로 구성되어 있다.
    

본 실시예에 있어서 외층용 필름(20)은 기재 필름(10)과 앵커 코우팅제층(4)으로 구성되어 있고, 기재 필름(10)은 
폴리에스테르 필름(1), 고압법 폴리에틸렌층(2) 및 알루미늄 박(箔)층(3)으로 구성된 것으로서 압출 적층법에 의해 
형성된 것이다.

상세하게는 폴리에스테르 필름(1)으로서는 PET#12 (일본국의 Unitika 주식회사제의 " Emblet Polyester Film" 으
로 불리우는 시판품)을 사용하고, 고압법 폴리에틸렌층(2)으로서는 LDPE(고압법 저밀도 폴리에틸렌)(일본국의 Nip
pon Polyolefins 주식회사제의 " L178" 로 불리우는 시판품)로 된 두께 20㎛의 층을 사용하며, 알루미늄박(3)으로서
는 일본국의 昭和알루미늄 주식회사제의 시판품인 알루미늄박을 사용하였다.

    
중간층(5)으로서는 고압법 폴리에틸렌층(2)과 마찬가지로 고압법 폴리에틸렌의 일종인 LDPE(고압법 저밀도 폴리에
틸렌)로서 " L178" (일본국의 Nippon Polyolefins 주식화사제의 시판품)을 사용하였다. 본 실시예에 있어서 중간층
(5)은 " L178" 을 재료로 한 압출 적층법에 의한 앵커 코우팅제층(4)의 위(도 1에서의 층(4)의 아래면)에 미리 형성
된 두께 15㎛의 층과 " L178" 을 재료로 한 압출 적층법에 의한 후술하는 바와 같이 나중에 층(5a)위에 형성된 두께 
15㎛의 층(5b)이 일체화된 것으로 구성되며 총두께를 30㎛ 하였다.
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수용성 기재 필름(6a)으로서는 폴리비닐알코올 필름인 " VF-HP" (일본국의 주식회사 Kuraray제의 시판품)을 사용
하여 그 두께를 40㎛로 하였다. " VF-HP" 는 후술하는 일본국 특허공개 평7-118,407호 공보에 개시된 변성 폴리비
닐 알코올과 마찬가지의 구성을 가진 것이다.

    
그리고 수용성 앵커 코우팅제(6b)로서는 폴리에틸렌이민계 앵커 코우팅제인 " AC-P" [일본국의 Tosoh 주식회사 (구 
東洋曹達 주식회사)제의 시판품]을 사용하고, 후술하는 바와 같이 제조시에 " AC-P" 를 메탄올로써 소정의 비율로 희
석하고, 희석된 " AC-P" 를 수용성 기재 필름(6a)위에 소정량 도포함으로써 수용성 기재 필름(6a)의 중간층(5)쪽의 
면에 분포시켰다. 그리고 " AC-P" 의 고형분(주로 폴리에틸렌이민이며 이 고형분이 실질적인 수용성 앵커 코우팅제임)
은 약 5%이고, 고형분 이외의 것은 이 라미네이트 필름에는 거의 함유되지 않는 것으로 생각된다.
    

본 발명자들은 후술하는 바와 같이 소정의 제조조건의 일부와 수용성 앵커 코우팅제(6b)의 상기 고형분의 도포량만을 
변화시켜 실제로 이와 같은 구성의 라미네이트 필름을 복수 종류(시료 No.1∼3)를 제조하였다. 그 제조방법은 다음과 
같다. 그리고 도 2는 그 제조공정의 일부를 개략적으로 나타낸 도면이다.

먼저, " Emblet PET" (폴리에스테르 필름(1))와 알루미늄박(3)을 층(2)이 되는 " L178" 에다 압출하여 기재 필름(
10)을 제조하였다. 이어서 기재 필름(10)의 알루미늄박(3)의 면위에 앵커 코우팅제(4)를 도포하고, 그 위에 압출적층
에 의해 미리 " L178" 의 층(5a)를 형성해 둔다. 그리고 기재 필름(10)과 앵커 코우팅제(4)가 외층용 필름(20)을 구
성하고 있다.

이와 같이 하여 앵커 코우팅제(4) 및 " L178" 의 층(5a)가 미리 형성된 기재 필름(10)을 도 2에 나온 바와 같이 라미
네이트기(30)의 안내 로울러(31)를 거쳐 라미네이트기(30)의 가압 로울러(32)와 냉각 로울러(33) 사이의 위치에 유
도한다. 앵커 코우팅제(4) 및 " L178" 의 층(5a)이 미리 형성된 기재 필름(10)은 " L178" 의 층(5a)의 쪽을 도 2중
에서 위쪽으로 하여 배치되어 있다. 한편, " VF-HP" (수용성 기재 필름(6a))을 라미네이트기(30)의 안내 로울러(3
9, 38)를 거쳐 도포 로울러(28)와 안내 로울러(37)의 사이에 유도하고, 도포 로울러(28)에 의해 " VF-HP" (수용성 
기재 필름(6a))의 한쪽면에다 " AC-P" 를 메탄올로 희석한 것(수용성 앵커 코우팅제(6b)에 상당함)을 도포량 4.7g
/m2으로 도포한다.

    
도 2에서 29는 " AC-P" 를 메탄올에 희석한 것(수용성 앵커 코우팅제(6b)에 상당함)을 도포 로울러(28)에 공급하도
록 이 희석물을 수용하는 용기이다. 이 희석된 " AC-P" 로 도포된 " VF-HP" (수용성 필름(6)에 상당함)는 안내 로
울러(36, 34)를 거쳐, 이 희석물(수용성 앵커 코우팅제(6b)에 상당함)이 도 2중의 위쪽이 되어 앵커코우팅제(4) 및 " 
L178" 의 층(5a)이 미리 형성된 기재 필름(10)의 반대쪽으로부터 가압 로울러(32)와 냉각 로울러(33) 사이에 도입
된다. 그리고 가압 로울러(32)와 냉각 로울러(33) 사이에 안내되어 후술하는 바와 같이 압착되기까지 이 희석물중의 
상기 고형분 이외의 물질의 대부분은 휘발한다. 이와 동시에 가압 로울러(32)와 냉각 로울러(33) 사이의 위치의 위쪽
으로부터는 용융된 " L178" (층(5a)과 더불어 중간층(5)을 구성하는 층(5b)이 됨)이 앵커 코우팅제(4) 및 " L178" 
의 층(5a)이 미리 형성된 기재 필름(10)과 상기 희석물이 도포된 " VF-HP" (이들 전체가 수용성 필름(6)에 상당함)
와의 사이에서 압출기(40)에 의해 필름상으로 압출된다. 그 결과, " L178" 층(5a)이 미리 형성된 외층용 필름(20), " 
L178" 의 필름(5b) 및 " AC-P" 의 고형분(수용성 앵커 코우팅제(6b))이 미리 도포된 VF-HP" (수용성 필름(6))가 
가압 로울러(32) 및 냉각 로울러(33)에 의해 압착되면서 냉각되어 상기한 도 1에 나온 라미네이트 필름으로 되고, 이 
라미네이트 필름은 안내 로울러(5)쪽으로 안내되어 후술하는 도 3에 나온 바와 같이 권취된다.
    

    
여기서 사용되는 압출기(40)는 L/D=32이고, D=90mm(직경)의 것을 사용하였다. 여기서 L은 스크루우의 길이이고 
D는 스크루우의 직경이다. 라미네이트기(30)의 인취 속도(pulling speed)는 100m/min으로 하였다. 이 제조방법에 
의하여 수용성 앵커 코우팅제(6b)로서의 " AC-P" 의 고형분의 도포량 및 압출기(40)의 다이스(dies)의 온도(" L17
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8" 이 압출기(40)에 의해 압출되기 전의 " L178" (5b)의 온도)만을 변화시켜 도 1에 나온 바와 같은 구성의 시료 N
o.1∼No.3의 라미네이트 필름을 제조하였다.
    

표 1에 나온 바와 같이 시료 No.1의 라미네이트 필름은 " AC-P" 1kg을 메탄올 14kg으로 희석하여 제조한 용액을 4.
7g/m2의 도포량으로 도포(따라서 " AC-P" 의 고형분이 약 5%인 것으로 하여 산출하면 " AC-P" 의 고형분의 도포
량은 0.016g/m 2가 됨)함과 동시에 다이스 온도를 325℃로 설정하고 실린더 온도를 이 다이스 온도에 준하여 설정한 
조건하에서 제조한 것이다.

시료 No.2의 라미네이트 필름은 " AC-P" 2kg을 메탄올 12kg으로 희석하여 제조한 용액을 4.7g/m 2의 도포량으로 도
포(따라서 " AC-P" 의 고형분이 약 5%인 것으로하여 산출하면 " AC-P" 의 고형분의 도포량은 0.034g/m 2됨)함과 
동시에 다이스 온도를 310℃ 설정하고 실린더 온도를 이 다이스 온도에 준하여 설정한 조건하에서 제조한 것이다.

시료 No.3의 라미네이트 필름은 " AC-P" 2kg을 메탄올 12kg으로 희석하에 제조한 용액을 4.7g/m 2의 도포량으로 도
포(따라서 " AC-P" 의 고형분이 약 5%인 것으로하여 산출하면 " AC-P" 의 고형분의 도포량은 0.034g/m 2가 됨)함
과 동시에 다이스 온도를 320℃로 설정하고 실린더 온도를 이 다이스 온도에 준하여 설정한 조건하에서 제조한 것이다.

    
더욱이 비교예로서 상기한 제조방법에 있어서 " AC-P" 를 메탄올로 희석하여 제조한 용액(즉, 수용성 앵커 코우팅제
(6b))을 " VF-HP" 에 모두 도포하지 않고 다이스 온도를 335℃로 설정하고 실린더 온도를 이 다이스 온도에 준하여 
설정한 조건하에서 도 1에 나온 바와 같은 구성(그러나 수용성 필름(6)은 수용성 기재 필름(6a)으로서의 " VF-HP" 
만으로 됨)의 시료 No.4의 라미네이트 필름을 제조하였다. 또한 기재 필름(10)에는 미리 앵커 코우팅제(4)를 도포하
였으나 " L178" 의 층(5a)은 형성하지 않고 이 앵커 코우팅제(4)를 도포한 기재 필름(10)을 가압 로울러(32)와 냉각 
로울러(33) 사이에 도입함으로써 시료 No.4의 라미네이트 필름을 제조하였다.
    

    
따라서 시료 No.4의 라미네이트 필름에 있어서 중간층(5)은 압출기(40)에 의해 압출된 " L178" (5b)만으로 구성되
는 것이다. 그 이유는 다이스 온도를 335℃로 높게 설정하였기 때문에 " L178" 을 압출 적층법에 의해 앵커 코우팅제
(4)를 통해 알루미늄박(3)에 강접착할 수 있기 때문이다. 다시 말하자면 시료 No.1∼3의 라미네이트 필름에 있어서 
다이스 온도가 비교적 낮으므로 시료 No.4의 라미네이트 필름같이 중간층(5)을 압출기(40)에서 압출된 " L178" (5b)
만으로 구성하면 중간층(5)과 외층용 필름(20)이 서로 확실하게 강접착시킬 수가 없는 가능성이 있기 때문에 시료 N
o.1∼3의 라미네이트 필름을 상기한 바와 같이 하여 제조하였다.
    

그러나, 본 발명에 의한 라미네이트 필름의 제조방법은 다이스 온도를 비교적 높은 온도로 설정하면 시료 No.4의 라미
네이트 필름의 제조방법과 마찬가지 방법으로 하여도 좋다. 그리고 시료 No.4의 라미네이트 필름의 중간층(5)의 두께
는 150㎛로 하였다. 시료 No.4의 라미네이트 필름은 상기한 점을 제외하고는 시료 No.3의 라미네이트 필름과 동일한 
조건하에서 제조하였다.
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이어서 도 1의 구성의 라미네이트 필름을 사용하여 구성한 대표적인 포대의 예에 대하여 도 3 및 도 4를 참조하여 설명
한다.

    
도 3은 도 1에 나온 라미네이트 필름에 있어서 외층용 필름(20)의 전체면에 중간층(5)을 통해 수용성 필름(6)이 적층
되어 로울형상으로 권취된 것을 나타내고 있다. 도 4는 도 3에 나온 라미네이트 필름으로 제조된 포대의 예를 나타낸 
것인데, 이 포대에 있어서 라미네이트 필름을 절곡하여 수용성 필름(6)이 안쪽이 되도록 서로 겹쳐 소정의 부분의 서로 
마주보는 수용성 필름(6) 사이를 용착시키고 한변이 개방된 포대형상으로 형성된 포대이다. 도 4에 나온 포대는 오른
쪽변이 절곡선을 구성하고, 왼쪽변을 따른 부분(302, 301)과 윗변을 따른 부분(305) 및 윗변으로부터 소정의 간격을 
두고 떨어져 있는 스트립 형상의 부분(306)이 히이트 시일되며, 아래변이 개방되어 기본적으로는 소위 L형 시일 포대
(sealed bag)로 되어 있다. 도 4에 나온 포대에 있어서 히이트 시일 부분(302, 306)과 수용물이 아래변의 개구로부터 
수용된 후에 히이트 시일되는 아래변을 따라 있는 부분(307)에 의하여 둘러쌓인 부분이 수용물의 수용예정 영역[비(
非)히이트 시일 부분](306)을 구성하고 있다. 도 4에 310은 재봉틀 구멍(천공부)이며, 이들은 히이트 시일 부분(30
5)의 아래변의 약간 아래쪽의 위치에서 히이트 시일 부분(305)의 아래변과 평행하게 직선상으로 형성되어 있고, 히이
트 시일 부분(301)의 왼쪽변 및 비히이트 시일 부분(309)의 오른쪽변까지 도달하고 있다. 재봉틀 구멍(310)의 왼쪽
끝(즉, 히이트 시일 부분(301))에는 재봉틀 구멍(310)을 따라 절단을 용이하게 하기 위한 노치[절결부(切缺部)](31
1)가 형성되어 있다. 그리고 포대의 형태는 이러한 형태에 한정되는 것은 아니며, 본 발명에 의한 라미네이트 필름을 
사용하여 3변 시일 포대(three-side sealed bag), 거싯 타입(gusset-type) 포대 및 백라이닝 타입(back lining ty
pe) 포대 등의 임의의 형태의 포대로 제조할 수 있다. 그리고 도 4에 나온 포대에 있어서 다음에 나오는 설명으로부터 
알 수 있는 바와 같이 히이트 시일 부분(301, 305), 비히이트 시일 부분(309) 및 재봉틀 구멍(천공부)(310) 및 노치
(절결부)(311)는 외부포대 필름(60)을 박리하기 위한 실마리를 형성하고 있는데, 이러한 실마리를 형성하는 구조는 
여기에 한정되는 것은 아니다.
    

    
도 4에 나온 아래변이 개방된 포대는 포대 공급방식의 경우에 있어서는 포대 제조입자에 의해 제조되어 수용물의 제조
업자에게 공급되는 것이다. 포대공급 방식의 경우에 있어서 수용물의 제조업자는 도 4에 나온 포대속으로 아래변의 구
멍을 통해 수용물을 넣은 후에 아래변을 따라 있는 부분(307)을 히이트 시일하여 수용물의 사용자에게 도달하는 최종
형태인 포장체를 완성한다. 자동포장 방식의 경우에 있어서 수용물 제조업자는 도 3에 나온 라미네이트 필름으로부터 
도 4에 나온 포대를 제조하면서 포대속에 수용물을 충전하고 아래변을 따라 있는 부분(307)의 히이트 시일을 연속하
여 하는 것이다.
    

    
상기한 포장체의 포대는 외부포대로서 작용하는 강접착된 외층용 필름(20) 및 중간층(5)(이하, 설명의 편의상 이들 전
체를 " 외부포대 필름(60)" 이라 함)과, 내부포대로 작용하는 수용성 필름(6)으로 구성된 이중벽 구조로 되어 있다. 외
부포대 필름(60)과 수용성 필름(6)은 박리가능하게 약접착되어 있다. 따라서 수용물의 사용자는 외부포대 필름(60)만
을 박리하는 것만으로도 상기한 내부포대 및 외부포대로 구성된 복합 포대와 마찬가지로 수용성 필름(6)으로 구성된 
내부포대에 수용된 상태의 수용물을 얻을 수 있다.
    

    
본 발명자들은 상기한 시료 No.1∼4의 라미네이트 필름을 각각 사용하여 도 4에 나온 포대를 4종류 제조하였다. 그러
나 이들 포대에 있어서 시험용으로서 이 포대속에 수용물을 넣지 않고 아래변을 따라 있는 부분(307)을 히이트 시일하
였다. 그리고 이들 포대는 시료 No.1∼4의 라미네이트 필름에 각각 그 제조직후부터 48시간 에이징(aging)(라미네이
트 필름을 온도 40∼45℃로 유지된 환경중에서 두는 처리)을 하고, 그 후 정상적인 환경하에 3일 이상 방치한 라미네
이트 필름을 사용하여 제조하였다. 그러나 이러한 에이징은 반드시 할 필요는 없다.
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시료 No.1∼4의 라미네이트 필름 각각을 사용하여 상기한 방식으로 제조한 포대에 대해 다음에 나오는 바와 같은 박리
강도(접착력 또는 접착강도)를 측정하고 굴곡시험을 하였다. 이들 측정 및 시험 결과는 표 2에 나와 있다. 박리강도의 
측정은 각 포대의 비히이트 시일 부분(308)과 히이트 시일 부분(302)으로부터 절취한 시험편을 각각 그 측정대상으로 
하였고, 시험편의 외부포대 피름(60)과 수용성 필름(6) 사이의 박리강도를 측정하였다. 박리강도의 측정시에는 일본
국의 Tester Sangyo 사제의 수평형 인장강도 시험기를 사용하여 폭 15mm에서 180° 박리조건에서 JIS(일본 공업규
격) P8113에 따라 실시하였다.
    

    
시료 No.1의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 표 2에 나온 바와 같이 포대 제조후(즉, 히이트 시일한 후) 정
상적인 환경하에서 1일 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308)과 히이트 시일 부분(302)의 박리강도는 각각 25∼35g
/15mm 및 30∼40g/15mm이었다. 그리고 시료 No.1의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 포대 제조후(즉, 히
이트 시일한 후) 정상적인 환경하에서 1∼2주 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308) 및 히이트 시일 부분(302)의 박
리강도는 각각 5∼10g/15mm 및 10∼15g/15mm이었다.
    

    
시료 No.2의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 표 2에 나온 바와 같이 포대 제조후(즉, 히이트 시일한 후) 정
상적인 환경하에서 2일 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308)과 히이트 시일 부분(302)의 박리강도는 각각 20∼50g
/15mm 및 160g/15mm이었다. 그리고 시료 No.2의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 포대 제조후(즉, 히이
트 시일한 후) 정상적인 환경하에서 1∼2주 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308) 및 히이트 시일 부분(302)의 박리
강도는 모.두 약 10g/15mm이었다.
    

    
시료 No.3의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 표 2에 나온 바와 같이 포대 제조후(즉, 히이트 시일한 후) 정
상적인 환경하에서 2일 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308)과 히이트 시일 부분(302)의 박리강도는 각각 40∼85g
/15mm 및 170g/15mm이었다. 그리고 시료 No.3의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 포대 제조후(즉, 히이
트 시일한 후) 정상적인 환경하에서 1∼2주 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308) 및 히이트 시일 부분(302)의 박리
강도는 모두 약 10g/15mm이었다.
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시료 No.4의 라미네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 표 2에 나온 바와 같이 포대 제조후(즉, 히이트 시일한 후) 정
상적인 환경하에서 약 2일 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308)과 히이트 시일 부분(302)의 박리강도는 모두 5g/1
5mm이었다. 그리고 시료 No.4의 라이네이트 필름을 사용한 포대에 있어서, 포대 제조후(즉, 히이트 시일한 후) 정상
적인 환경하에서 1∼2주 경과한 후의 비히이트 시일 부분(308) 및 히이트 시일 부분(302)의 박리강도는 모두 약 5g
/15mm이었다.
    

    
히이트 시일 부분(302)의 굴곡 시험에 대하여 도 5 내지 도 7을 참조하여 설명한다. 도 5는 도 4에 나온 포대의 일부 
확대도이다. 도 6은 도 5에 나온 선 X2-X2'를 따라 화살표 방향으로 취한 도면에 상당한 것으로서 시료 No.1∼3의 라
미네이트 필름을 각각 사용한 포대의 굴곡시험 상태를 나타낸 도면이다. 도 7은 도 5 에서의 선 X2-X2' 를 따라 화살
표 방향으로 취한 도면에서 상당한 것으로서 시료 No.4의 라미네이트 필름을 사용한 굴곡시험의 상태를 나타낸 도면이
다. 히이트 시일 부분(302)의 굴곡시험은 도 5 내지 도 7에 나온 바와 같이 선 L을 따라 포대 각각을 180° 굴곡한 후 
원래의 상태로 회복하고, 이 과정을 1회로 하여 복수회를 반복하여 외부포대 필름(60)과 수용성 필름(6) 사이(시료 N
o.1∼3의 라미네이트 필름을 사용한 포대의 경우) 또는 외부포대 필름(60)과 수용성 기재 필름(6a) 사이(시료 No.4
의 라미네이트 필름을 사용한 포대의 경우)에 상기 과정을 몇회 반복했을때 접힌 금 L의 외부 가장자리 부분에서 도 7
에 나온 바와 같은 틈새 S가 생겼는가를 조사하는 시험이다. 이 굴곡시험은 시료 No.1∼4를 사용한 각각의 포대에 있
어서 포대 제조후(즉, 히이트 시일한 후)에 정상적인 환경하에서 1∼2주 동안 방치한 후에 실시하였다.
    

표 2에 나온 바와 같이 이 굴곡시험 결과로부터 알 수 있는 바와 같이 본 발명의 실시예에 의한 시료 No.1∼3의 라미네
이트 필름을 사용한 포대에 있어서 상기한 과정을 5회 반복하여도 접은 금 L의 외부 가장자리 부분에서 틈새 S는 생기
지 않았다. 한편, 비교예의 시료 No.4의 라미네이트 필름을 사용한 포대에서는 상기한 과정을 1회 실시하면 접은 금 L
의 외부 가장자리 부분에서 틈새 S가 생겼다.

    
표 1 및 표 2로부터 알 수 있는 바와 같이 수용성 앵커 코우팅제(6b)를 도포하지 않은 시료 No.4의 라미네이트 필름을 
사용한 포대에서는 포대 제조 직후부터 박리강도가 안정하기는 하지만 히이트 비시일 부분의 박리강도는 히이트 시일 
부분의 박리강도와 실질적으로 동일하여 비교적 적다. 시료 No.4의 라미네이트 필름을 사용한 포대에서는 상기 굴곡시
험의 결과로부터 접은금에 의해 틈새 S가 쉽사리 발생함을 알 수 있다. 이 사실은 틈새 S가 외부포대 필름(60)의 박리
를 위한 실마리가 되므로 이 포대의 수송중에 외부포대 필름(60)이 뜻하지 아니하게 쉽사리 박리된다는 것을 의미한다.
    

    
한편, 수용성 앵커 코우팅제(6b)를 도포한 본 발명의 실시예에 의한 시료 No.1∼3의 라미네이트 필름을 사용한 포대
에서는 포대 제조 직후부터 시간 경과에 따라 박리강도가 저하하고, 포대 제조 직후부터 1∼2주일 경과하면 시료 No.
4의 라미네이트 필름을 사용한 포대의 박리강도 보다 약간 큰 박리강도가 된다. 그리고 그 후에, 표에는 없지만 박리강
도가 시간경과에 따라 거의 변화하지 않고 안정하다. 이 박리강도의 값은 외부포대 필름(60)을 사용자가 의도적으로 
박리하는데 적당한 값이다. 시료 No.1∼3의 라미네이트 필름을 사용한 포대에서는 시료 No.4의 라미네이트 필름을 사
용한 포대에 비하여 굴곡시험에 의한 틈새 S가 현저하게 발생하기 어려우므로 이 포대를 수송하는 도중에 외부포대 필
름(60)이 뜻하지 아니하게 박리될 가능성은 없다고 할 수 있다. 따라서 수용성 기재 필름(6a)에 수용성 앵커 코우팅제
(6b)를 도포함으로써 히이트 시일 부분의 최종적인 박리강도의 상승 정도가 그다지 없는데도 불구하고 수용성 필름(6)
과 중간층(5) 사이의 접착상태를 현저하게 개선할 수 있음을 알 수 있다.
    

시료 No.1∼4의 라미네이트 필름을 사용한 포대의 어느 것에 있어서도 외부 포대 필름(60)을 박리한 후에 중간층(5)
의 성분이 수용성 필름(6)에 잔존하는 현상은 확인되지 않았다.

이어서, 도 4에 나온 포대를 사용한 포장체에서의 외부포대 필름(60)의 박리 원리에 대해 도 8a 내지 도 8d를 참조하
여 설명한다.
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도 8a는 도 1에 나온 라미네이트 필름을 수용성 필름(6)이 안쪽이 되도록 서로 겹쳐 그 일부를 히이트 시일한 것의 표
면쪽에서 본 평면도이다. 도 8b는 도 8a 에서의 선 X1-X1'을 따라 화살표 방향으로 취한 도면이고, 도 8c 및 도 8d는 
각각 외부포대 필름(60)의 박리과정을 순차로 나타내는 도면이며, 도 8b에 대응하고 있다.

    
도 8a 및 도 8b에 나온 바와 같이 히이트 시일 부분(100)과 비히이트 시일부분(101)은 경계선(102)을 경계로 하여 
서로 인접해 있다. 히이트 시일 부분(100)에서는 수용성 필름(6)의 서로 마주보는 앞뒤의 면이 서로 용착되어 있다. 
도 8a중의 윗변에 있어서 표면쪽의 라미네이트 필름과 뒷면쪽의 라미네이트 필름은 서로 연속해 있지 않다. 다시 말하
자면, 도 8a중의 윗변은 라미네이트 필름의 절곡선으로 되어 있지 않다. 경계선(102)의 한쪽끝인 점 A는 윗변에 이르
고 있다. 도 8a 내지 도 8d에 나온 예에서는 히이트 시일 부분(100)의 윗변의 길이, 즉 히이트 시일 부분(100)에서의 
경계된(102)을 따른 부분의 폭(도 8a중의 히이트 시일 부분(100)의 윗변의 길이)는 비교적 넓게 되어 있다.
    

    
도 8a 및 도 8b에 나온 바와 같이 서로 겹쳐진 상태의 라미네이트 필름으로부터 도 8c 및 도 8d에 나온 바와 같이 하여 
외부포대 필름(60)을 용이하게 박리할 수 있다. 구체적으로는 비히이트 시일 부분(101)의 라미네이트 필름의 표면쪽
과 이면쪽을 점 A에 힘이 가해지도록 젖히면 먼저 외부포대 필름(60)은 박리를 시작하기 직전에 도 8c에 나온 상태로 
되고, 이어서 도 8d에 나온 바와 같이 수용성 필름(6)의 점 A의 부분이 앞쪽(도 8d의 아래쪽)으로 이동하는 한편, 앞
뒤쪽 라미네이트 필름의 외부포대 필름(60)의 경계선(102)부근의 부분은 바깥쪽으로 점차 젖혀진다. 그 이유는 수용
성 필름(6)이 신축성을 가지고 있음과 아울러 경계선(102)한 경계로한 히이트 시일 부분(100)에서의 앞뒤쪽 라미네
이트 필름의 수용성 필름(6)이 서로 용착해 있기 때문이다. 결과적으로, 도 8d에 나온 바와 같이 점 A부근에서 수용성 
필름(6)과 외부포대 필름(60) 사이에 틈새(103)가 점차로 생기게 된다. 따라서 이 틈새(103)를 외부포대 필름(60)
을 박리하기 위한 실마리로 이용함으로써 외부포대 필름(60)을 쉽사리 박리할 수 있다.
    

    
도 4에 나온 포대를 사용한 포장체에 있어서 외부포대 필름(60)의 박리는, 먼저 재봉틀 구멍(천공부)(310)을 따라 이 
재봉틀 구멍(310)의 위쪽 부분을 절제함으로써 개시된다. 따라서 나머지 히이트 시일 부분(301)은 도 8a에서의 히이
트 시일 부분(100)에 상당하며, 점 B는 도 8a에서의 점 B에 상당하고, 나머지 비히이트시일 부분(309)은 도 8a에서의 
비히이트 시일 부분(101)에 상당하다. 따라서 도 8a 의 경우에서 처럼 외부포대 필름(60)을 용이하게 박리할 수가 있
다. 도 4에 나온 포대에 있어서, 비히이트 시일 부분(309)이 히이트 시일 부분(301, 305, 306)으로 둘러싸여 있고, 
비히이트 시일 부분(309)은 재봉틀 구멍(310)의 부분을 제외하고 외부에 대해 개방되어 있지 않기 때문에 비히이트 
시일 부분(309)의 수용성 필름(6)도 외부 환경에 의해 변질될 가능성은 없다.
    

이상, 본 발명의 실시예에 대해 설명하였으나 본 발명은 이들 실시예에 한정되는 것은 아니다.

    발명의 효과

이상 설명한 바와 같이 본 발명은 실질적으로 외부포대 및 수용성 필름으로된 내부포대로 구성된 2중벽 구조를 가짐과 
아울러 외부포대의 박리특성이 우수한 포대를 기존의 설비를 이용하여 제조할 수가 있고, 더욱이 이 포대에서의 히이트 
시일 부분에서의 수용성 필름과 중간층 사이의 약접착에 의한 접착상태를 소정의 상태로 설정할 수 있는 라미네이트 필
름 및 이 라미네이트 필름의 제조방법과, 이 라미네이트 필름을 사용한 포대 및 포장체를 제공할 수 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

라미네이트 필름으로서

 - 17 -



등록특허 10-0358867

 
1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름과,

수용성 필름과,

상기 외층용 필름과 상기 수용성 필름 사이에 개재된 중간층으로서 적어도 상기 수용성 필름쪽의 면이 소망의 정도로 
산화된 고압법 폴리에틸렌을 함유한 중간층을 구비하고,

상기 외층용 필름과 상기 중간층 사이가 강접착됨과 아울러 상기 중간층과 상기 수용성 필름 사이가 직접 접하여 박리
가능하게 약접착되며,

상기 수용성 필름이 수용성 기재 필름과 이 수용성 기재 필름의 상기 중간층쪽의 면에 분포된 수용성 앵커 코우팅제를 
포함하는 라미네이트 필름.

청구항 2.

제1항에 있어서, 상기 수용성 기재 필름이 폴리비닐 알코올, 아세트산 비닐, 아세트산 비닐계 수지, 폴리아크릴아미드, 
폴리에틸렌 옥사이드, 폴리비닐피롤리돈으로 된 군으로부터 선택되는 1종 이상을 함유하는 라미네이트 필름.

청구항 3.

제1항 또는 제2항에 있어서, 상기 수용성 앵커 코우팅제가 폴리에틸렌이민계 앵커 코우팅제인 라미네이트 필름.

청구항 4.

(가) 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름과 이 외층용 필름쪽의 면에 수용성 앵커 로우팅제가 미리 도포된 수용성 기
재 필름과의 사이에 용융되어 열산화된 고압법 폴리에틸렌을 필름상으로 압출하는 스텝과,

(나) 상기 외층용 필름, 상기 수용성 앵커 코우팅제가 미리 도포된 상기 수용성 기재 필름 및 상기 필름상의 고압법 폴
리에틸렌을 압착하면서 냉각하는 스텝을 포함하는 라미네이트 필름의 제조방법.

청구항 5.

(가) 1층 또는 복수층으로 된 외층용 필름으로서 적어도 한쪽 면이 미리 고압법 폴리에틸렌층이 형성된 외층용 필름의 
이 고압법 폴리에틸렌층과, 상기 외층응 필름쪽의 면에 수용성 앵커 코우팅제가 미리 도포된 수용성 기재 필름과의 사
이에 용융되어 열산화된 고압법 폴리에틸렌을 필름상으로 압출하는 스텝과,

(나) 상기 고압법 폴리에틸렌층이 미리 형성된 상기 외층용 필름, 상기 수용성 앵커 코우팅제가 미리 도포된 상기 수용
성 기재 필름 및 상기 필름상의 고압법 폴리에틸렌을 압착하면서 냉각하는 스텝을 포함하는 라미네이트 필름의 제조방
법.

청구항 6.

제1항 내지 제3항중의 어느 한 항에 의한 적어도 1매의 라미네이트 필름을 사용하여 이 라미네이트 필름을 상기 수용성 
필름이 안쪽이 되도록 서로 겹쳐 소정의 부분들을 히이트 시일하여 이 소정의 부분들에 있어서 서로 마주보는 수용성 
필름 사이를 용착시켜 한변이 개방된 포대형상으로 형성하여서 된 포대.

청구항 7.

제1항 내지 제3항중의 어느 한 항에 의한 적어도 1매의 라미네이트 필름을 사용하여 이 라미네이트 필름을 상기 수용성 
필름이 안쪽이 되도록 서로 겹쳐 소정의 부분들을 히이트 시일하여 이 소정의 부분들에 있어서 서로 마주보는 수용성 
필름 사이를 용착시켜 밀봉한 포대의 내부에 소망의 수용물을 수용하여 된 포장체.
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청구항 8.

제7항에 있어서, 상기 수용물이 농약, 약제, 식품 또는 모이인 포장체.

도면
도면 1

도면 2

도면 3
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도면 4

도면 5
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도면 6
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도면 7

도면 8a
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도면 8b

도면 8c

도면 8d
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