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(57)【要約】
【課題】ブリスターパック用台紙への塗工適性が良好で、且つブリスターパック用台紙と
ブリスターパック用台紙を熱接着させる平坦部を有する熱可塑性樹脂からなるブリスター
部材との熱接着が良好であり、内包品に対する耐ブロッキング性を有するブリスターパッ
ク用水性接着組成物およびそのブリスターパック用水性接着組成物を使用して得られるブ
リスターパック用包装容器を提供すること。
【解決手段】ガラス転移温度が－１０℃以下の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョ
ン（Ａ）と、ガラス転移温度が－５～１０℃の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョ
ン（Ｂ）と、ガラス転移温度３５℃以上の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（
Ｃ）と、２５℃以下の水性スチレン－ブタジエン系樹脂エマルジョン（Ｄ）と、平均粒子
径２～８μｍのポリエチレンエマルジョンワックス（Ｅ）と、水性媒体（Ｆ）とを含有し
、これらの配合割合を特定する。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
ガラス転移温度が－１０℃以下の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ａ）と、
ガラス転移温度が－５～１０℃の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｂ）と、
ガラス転移温度３５℃以上の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｃ）と、
２５℃以下の水性スチレン－ブタジエン系樹脂エマルジョン（Ｄ）と、
平均粒子径２～８μｍのポリエチレンエマルジョンワックス（Ｅ）と、
水性媒体（Ｆ）とを含有するブリスターパック用水性接着組成物であって、
前記（Ａ）～（Ｄ）のエマルジョンの含有割合が、下記条件を満足することを特徴とする
ブリスターパック用水性接着組成物。
前記（Ａ）～（Ｄ）の樹脂エマルジョンの固形分全体に占める個々の樹脂エマルジョンの
固形分の割合が、
（Ａ）の固形分の割合（Ａ１）＝５～２５質量％、
（Ｂ）の固形分の割合（Ｂ１）＝３０～６０質量％、
（Ｃ）の固形分の割合（Ｃ１）＝２０～４０質量％、
（Ｄ）の固形分の割合（Ｄ１）＝５～２０質量％、
前記（Ａ）～（Ｄ）の樹脂エマルジョンのブリスターパック用水性接着組成物全体に占め
る総固形分の割合が、３５～６０質量％。
【請求項２】
一方の面に請求項１記載のブリスターパック用水性接着組成物にて形成された熱接着性樹
脂層を有するブリスターパック用の台紙と、周縁に前記熱接着性樹脂層と接着させるため
の平坦部を有するプラスチックの蓋材とからなる、ブリスターパック包装製品であって、
前記蓋材の平坦部と、前記台紙を熱接着性樹脂層とが、熱接着されてなることを特徴とす
るブリスターパック用包装容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ブリスターパック用水性接着組成物およびそれを用いたブリスターパック用
包装容器に関する。より詳細には、ブリスターパック用の台紙に対する塗工適性が良好で
、かつ台紙と蓋材との熱接着が良好であり、収納した物品が台紙に接着することのないブ
リスターパック用水性接着組成物およびそのブリスターパック用水性接着組成物を使用し
て得られるブリスターパック用包装容器に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、文具、玩具、日用品等の物品を包装して陳列するために、ブリスターパック用包
装容器が広く使用されている。ブリスターパック用包装容器とは、物品の形状に適合する
ポケット部を成型加工により設けた透明のプラスチックシート（蓋材）と台紙との間に収
納する物品を挟み、蓋材の平坦部を台紙に貼り合せて一体型のパッケージの形態としたも
ので、外側から容易に物品を確認することが可能な包装容器である。
【０００３】
　このブリスターパック用包装容器の蓋材と台紙の貼り合せには、主としてヒートシール
を用いる方法（以下、ヒートシール方法と称する）が利用されている。
【０００４】
　そして、実際のヒートシール方法では、加熱により接着性が発現する樹脂層を片方の面
に積層した台紙の樹脂積層面に、蓋材を合わせて、台紙の反対側から加熱することにより
、台紙と蓋材が熱接着される。
【０００５】
　この場合、台紙に熱接着性の樹脂層を形成するために、加熱により溶融・軟化して粘着
性を示す樹脂を各種溶剤中に溶解あるいは分散させて、台紙へ塗工する方法が利用され、
とりわけ、塗工適性や蓋材との接着強度の点から、塩酢ビ系の樹脂を有機溶剤に溶解させ
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たブリスターパック用接着組成物が好んで使用されていた。
【０００６】
　しかし、有機溶剤を利用したブリスターパック用接着組成物は、塗工後、乾燥の間に有
機溶剤が蒸発して環境に悪影響を及ぼすため、近年、環境に配慮した水性のブリスターパ
ック用接着組成物への移行が除々に進んでいる。
【０００７】
　この様な水性のブリスターパック用接着組成物としては、各種水性樹脂エマルジョン、
例えば、水性エチレン－酢酸ビニル系樹脂エマルジョン、水性アクリル系樹脂エマルジョ
ン等を使用したタイプのものが提案されている（例えば、特許文献１参照）。
【０００８】
【特許文献１】特開２００１－０１０６６５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　しかし、水性エチレン－酢酸ビニル系樹脂エマルジョンを使用すると、台紙への塗工適
性が低い上に、台紙を棒積みした場合、加熱しなくても熱接着性樹脂層が接触している別
の台紙と接着して、棒積み適性が低下するという問題がある。
【００１０】
　また、水性アクリル系樹脂エマルジョンを使用すると、台紙と蓋材との接着性が良好な
もの（ガラス転移温度の低い系）では、収納した物品が台紙に接着しやすく、逆に台紙へ
の接着を防止したもの（ガラス転移温度が高い系）では、台紙と蓋材との接着性が十分に
得られないという、台紙と蓋材および収納された物品との接着性の間において相反する問
題がある。
【００１１】
　本発明は、ブリスターパック用台紙への塗工適性が良好で、且つブリスターパック用台
紙とブリスターパック用台紙を熱接着させる平坦部を有する熱可塑性樹脂からなるブリス
ター部材との熱接着が良好であり、内包品に対する耐ブロッキング性を有するブリスター
パック用水性接着組成物およびそのブリスターパック用水性接着組成物を使用して得られ
るブリスターパック用包装容器を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明は、ブリスターパック用台紙に塗工するブリスターパック用水性接着組成物とし
て、ガラス転移温度が異なる３種類の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョンと、水
性スチレン－ブタジエン系樹脂エマルジョンと、特定平均粒子径を有する水性ポリエチレ
ンエマルジョンワックスとを特定比率で含有させたものを使用することを特徴とする。
【００１３】
　すなわち、本発明にかかわるブリスターパック用水性接着組成物は、ガラス転移温度が
－１０℃以下の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ａ）と、
ガラス転移温度が－５～１０℃の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｂ）と、
ガラス転移温度３５℃以上の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｃ）と、
２５℃以下の水性スチレン－ブタジエン系樹脂エマルジョン（Ｄ）と、
平均粒子径２～８μｍのポリエチレンエマルジョンワックス（Ｅ）と、
水性媒体（Ｆ）とを含有するブリスターパック用水性接着組成物であって、
前記（Ａ）～（Ｄ）のエマルジョンの含有割合が、下記条件を満足することを特徴とする
ブリスターパック用水性接着組成物である。
前記（Ａ）～（Ｄ）の樹脂エマルジョンの固形分全体に占める個々の樹脂エマルジョンの
固形分の割合が、
（Ａ）の固形分の割合（Ａ１）＝５～２５質量％、
（Ｂ）の固形分の割合（Ｂ１）＝３０～６０質量％、
（Ｃ）の固形分の割合（Ｃ１）＝２０～４０質量％、



(4) JP 2010-18671 A 2010.1.28

10

20

30

40

50

（Ｄ）の固形分の割合（Ｄ１）＝５～２０質量％、
前記（Ａ）～（Ｄ）の樹脂エマルジョンのブリスターパック用水性接着組成物全体に占め
る総固形分の割合が、３５～６０質量％。
【００１４】
　また、本発明にかかわるブリスターパック用包装容器は、一方の面に請求項１記載のブ
リスターパック用水性接着組成物にて形成された熱接着性樹脂層を有するブリスターパッ
ク用の台紙と、周縁に前記熱接着性樹脂層と接着させるための平坦部を有するプラスチッ
クの蓋材とからなる、ブリスターパック包装製品であって、前記蓋材の平坦部と、前記台
紙を熱接着性樹脂層とが、熱接着されてなることが好ましい。
【００１５】
　ここで、ガラス転移温度は、以下の方法により求めることができる。
＜ガラス転移温度＞
　ガラス転移温度は、下記のｗｏｏｄの式により求めた理論ガラス転移温度である。
Ｗｏｏｄの式：１／Ｔｇ＝Ｗ１／Ｔｇ１＋Ｗ２／Ｔｇ２＋Ｗ３／Ｔｇ３＋・・・・・・・
・・＋Ｗｘ／Ｔｇｘ
（式中、Ｔｇ１～Ｔｇｘは共重合体を構成する単量体１、２、３・・・ｘのそれぞれの単
独重合体のガラス転移温度、Ｗ１～Ｗｘは単量体１、２、３・・・ｘのそれぞれの重合分
率、Ｔｇは理論ガラス転移温度を表す。ただし、Ｗｏｏｄの式におけるガラス転移温度は
絶対温度である）
【００１６】
　また、平均粒子径は、電極の間に粒子を通過させてその抵抗値の変化から粒径を測定す
る方法であるコールター・カウンター法によって測定される値である。
【発明の効果】
【００１７】
　本発明によれば、ブリスターパック用台紙への塗工適性が良好で、且つブリスターパッ
ク用台紙とブリスターパック用台紙を熱接着させる平坦部を有する熱可塑性樹脂からなる
ブリスター部材との熱接着が良好であり、内包品に対する耐ブロッキング性も良好となる
ブリスターパック用水性接着組成物を得ることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１８】
　以下、本発明のブリスターパック用水性接着組成物およびブリスターパック用包装容器
について説明する。
【００１９】
　まず、本発明のブリスターパック用水性接着組成物について説明する。
【００２０】
　本発明のブリスターパック用水性接着組成物は、ガラス転移温度が－１０℃以下の水性
スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ａ）、ガラス転移温度が－５～１０℃の水性ス
チレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｂ）、ガラス転移温度３５℃以上の水性スチレン
－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｃ）、および２５℃以下の水性スチレン－ブタジエン系
樹脂エマルジョン（Ｄ）、平均粒子径２～８μｍのポリエチレンエマルジョンワックス（
Ｅ）、水性媒体（Ｆ）を含有するものである。
【００２１】
　本発明のブリスターパック用水性接着組成物を構成する、ガラス転移温度が－１０℃以
下の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ａ）について説明する。
【００２２】
　ガラス転移温度（Ｔｇ）が－１０℃以下の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン
（Ａ）としては、特に限定されるわけではないが、スチレン系単量体（スチレン、α－メ
チルスチレン、ビニルトルエンとそれらの誘導体等）とアクリル系単量体（（メタ）アク
リル酸アルキルエステル化合物、芳香環を含む（メタ）アクリル酸エステル化合物等）と
を共重合して得られるガラス転移温度（Ｔｇ）が－１０℃以下、好ましくはガラス転移温
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度（Ｔｇ）が－１０～－３０℃のスチレン－アクリル系共重合体樹脂を水中に分散させた
もの等が例示できる。
【００２３】
　次に、本発明のブリスターパック用水性接着組成物を構成する、ガラス転移温度が－５
～１０℃の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｂ）について説明する。
【００２４】
　ガラス転移温度（Ｔｇ）が－５～１０℃の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン
（Ｂ）としては、特に限定されるわけではないが、スチレン系単量体（スチレン、α－メ
チルスチレン、ビニルトルエンとそれらの誘導体等）とアクリル系単量体（（メタ）アク
リル酸アルキルエステル化合物、芳香環を含む（メタ）アクリル酸エステル化合物等）と
を共重合して得られるガラス転移温度（Ｔｇ）が－５～１０℃のスチレン－アクリル系共
重合体樹脂を水中に分散させたもの等が例示できる。
【００２５】
　次に、本発明のブリスターパック用水性接着組成物を構成する、ガラス転移温度が３５
℃以上の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（Ｃ）について説明する。
【００２６】
　ガラス転移温度（Ｔｇ）が３５℃以上の水性スチレン－アクリル系樹脂エマルジョン（
Ｃ）としては、特に限定されるわけではないが、スチレン系単量体（スチレン、α－メチ
ルスチレン、ビニルトルエンとそれらの誘導体等）とアクリル系単量体（（メタ）アクリ
ル酸アルキルエステル化合物、芳香環を含む（メタ）アクリル酸エステル化合物等）を重
合して得られるガラス転移温度（Ｔｇ）が３５℃以上、好ましくはガラス転移温度（Ｔｇ
）が３５～６５℃のスチレン－アクリル系共重合体樹脂を水中に分散させたもの等が例示
できる。
【００２７】
　次に、本発明のブリスターパック用水性接着組成物を構成する、ガラス転移温度（Ｔｇ
）が２５℃以下の水性スチレン－ブタジエン系樹脂エマルジョン（Ｄ）について説明する
。
【００２８】
　ガラス転移温度（Ｔｇ）が２５℃以下の水性スチレン－ブタジエン系樹脂エマルジョン
（Ｂ）としては、特に限定されるわけではないが、スチレン系単量体（スチレン、α－メ
チルスチレン、ビニルトルエンとそれらの誘導体等）とブタジエン単量体とを共重合して
得られるガラス転移温度（Ｔｇ）が２５℃以下の、好ましくは、好ましくはガラス転移温
度（Ｔｇ）が２５～－２０℃スチレン－ブタジエン系共重合体樹脂を水中に分散させたも
の等が例示できる。
【００２９】
　前記（Ａ）～（Ｄ）の水性樹脂エマルジョンの合成は、公知の方法で行なうことができ
る。合成方法の具体例としては、ラジカル重合開始剤と各種単量体の混合物を、通常の乳
化剤あるいは高分子乳化剤を加えた水中に滴下し、通常４０～１２０℃で重合する方法等
があげられるが、合成方法は特に限定されない。
【００３０】
　また、本発明のブリスターパック用水性接着組成物には、前記（Ａ）、（Ｂ）、（Ｃ）
、（Ｄ）の樹脂エマルジョンの固形分全体に占める個々の樹脂エマルジョンの固形分の割
合として、
（Ａ）の固形分の割合（Ａ１）＝５～２５質量％、
（Ｂ）の固形分の割合（Ｂ１）＝３０～６０質量％、
（Ｃ）の固形分の割合（Ｃ１）＝２０～４０質量％、
（Ｄ）の固形分の割合（Ｄ１）＝５～２０質量％の範囲となるよう含有させることが好ま
しい。
【００３１】
　また、ブリスターパック用水性接着組成物全体に占める前記（Ａ）、（Ｂ）、（Ｃ）、
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（Ｄ）の樹脂エマルジョンの総固形分の割合は３５～６０質量％である。
【００３２】
　ここで、（Ａ）の割合が５質量より少ないと接着性が低下する傾向にあり、一方、２５
質量％より多いと棒積み適性に悪影響を及ぼす。また、（Ｃ）の割合が２０質量％より少
ないときは棒積み適性に悪影響を及ぼし、４０質量％より多いときは接着性が低下する。
また、（Ｄ）の割合が５質量％より少ないときは接着性に悪影響を及ぼし、２０質量％よ
り多いときは棒積み適性が低下する。
【００３３】
　また、ブリスターパック用水性接着組成物中の全樹脂エマルジョン固形分が３５質量％
より少ないときは接着性が低下し、６０質量％より多いときは棒積み適性に悪影響を及ぼ
す。
【００３４】
　次に、本発明のブリスターパック用水性接着組成物の構成する水性ポリエチレンエマル
ジョンワックス（Ｅ）について説明する。
【００３５】
　本発明の水性ポリエチレンエマルジョンワックス（Ｅ）としては、エチレン重合による
製造、あるいは一般成形用のポリエチレンを熱分解により低分子量化して製造する方法等
の方法により得られたポリエチレンワックスを酸化してカルボキシル基や水酸基を付加し
、さらに界面活性剤を使用し乳化して水性ポリエチレンエマルジョンワックスを得る方法
等で得ることができるが、乳化して水性ポリエチレンエマルジョンワックスを得る方法は
特に限定されない。
【００３６】
　水性ポリエチレンエマルジョンワックスのブリスターパック用水性接着組成物中での使
用量は、ブリスターパック用水性接着組成物中に水性ポリエチレンエマルジョンワックス
を固形分で０．１～３質量％含有させることが好ましい。水性ポリエチレンエマルジョン
ワックスが０．１質量％より少ないと内包品に対する耐ブロッキング性が低下し、一方３
質量％より多いと接着性が低下する問題が発生する。
【００３７】
　また、水性ポリエチレンエマルジョンワックスの粒子径は、２～８μｍであることが好
ましい。粒子径が２μｍより小さいと棒積み適性が悪化し、一方、８μｍより大きいと接
着性が低下する。
【００３８】
　次に、本発明のブリスターパック用水性接着組成物の構成する水性媒体（Ｆ）について
説明する。
【００３９】
　本発明の水性媒体としては、水、または水と水混和性有機溶剤との混合物が使用できる
。水混和性有機溶剤としては、例えばメチルアルコール、エチルアルコール、イソプロピ
ルアルコール、ｎ－プロピルアルコールなどの低級アルコール類、エチレングリコール、
プロピレングリコール、ジエチレングリコール、ジプロピレングリコール、グリセリンな
どの多価アルコール類、エチレングリコーモノメチルエーテル、エチレングリコーモノエ
チルエーテル、プロピレングリコールモノメチルエーテル、プロピレングリコールモノエ
チルエーテル、ジエチレングリコールモノメチルエーテル、ジエチレングリコールモノエ
チルエーテルなどの（ポリ）アルキレングリコールのものアルキルエーテル類、エチレン
グリコールモノアセテート、プロピレングリコールモノアセテートなどの（ポリ）アルキ
レングリコ－ルのモノ脂肪酸エステル類などが挙げられる。これら水混和性有機溶剤は単
独でまたは２種以上組み合わせて使用できる。
【００４０】
　さらに、本発明のブリスターパック用水性接着組成物には、必要に応じて種々の機能性
を発現させるため、各種の添加剤を添加することができる。具体的には、顔料や染料等の
着色剤、造膜剤、防腐剤、酸化防止剤、消泡剤等が挙げられる。
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【００４１】
　前記構成材料を用いて本発明のブリスターパック用水性接着組成物は、例えば、前記構
成材料を通常の撹拌装置（例えば、ディスパー等）を用いて撹拌することにより得ること
ができる。
【００４２】
　なお、得られたブリスターパック用水性接着組成物の粘度は、塗工適性の点から、２５
℃においてザーンカップＲ＃４で５～６０秒であることが好ましい。
【００４３】
　次に、本発明のブリスターパック用包装容器について説明する。
【００４４】
　本発明のブリスターパック用包装容器としては、コート紙やアート紙等の一方の面に本
発明のブリスターパック用水性接着組成物を１～５ｇ／ｍ2固形分となるように、ロール
コーター、フレキソコーター、グラビアコーター、エアナイフ等の塗工機を用いて塗布後
、乾燥させることにより形成された熱接着性樹脂層を有するブリスターパック用台紙上に
内包物品を載置し、該内包物品の形状に合わせて成形され、且つその周縁に前記熱接着性
樹脂層と接着させるための平坦部を有するＰＥＴ（ポリエチレンフタレート）やＯＰＰ（
ポリプロピレン）等のプラスチック容器等を熱接着して得られるもの等が挙げられる。
【００４５】
　なお、前記平坦部とブリスターパック用台紙の熱可塑性樹脂層との熱接着は、ブリスタ
ーパック用台紙の熱可塑性樹脂層を有する反対側から加熱することによる熱接着等が挙げ
られる。
【００４６】
　以下、実施例をあげて本発明をさらに詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例のみ
に限定されるものではない。なお、特に断りのない限り、「％」は「質量％」を意味し、
「部」は「質量部」を意味する。
【００４７】
＜実施例１～６および比較例１～６のブリスターパック用水性接着組成物の製造方法＞
　表１に記載の構成材料を撹拌装置（ディスパー）に撹拌中添加することにより実施例１
～６および比較例１～６のブリスターパック用水性接着組成物を得た。
【００４８】
＜フィルム接着性および棒積み適性を評価するためのブリスターパック用水性接着組成物
の塗工方法＞
　板紙（例：北越製紙(株)製　ニューＤＶ　紙厚０．４μｍ）に実施例１～６および比較
例１～６のブリスターパック用水性接着組成物を、ハンドプルーファーを用いて、約３ｇ
／ｍ2固形分となるように塗布した。その後、ニス塗膜が安定するまで自然乾燥させ、実
施例１～６および比較例１～６の塗工物を得た。
【００４９】
　評価方法を以下に示す。
【００５０】
印刷評価
＜フィルム接着性＞
　熱傾斜装置を用いて、接着温度・圧力・接着時間を変化させてフィルム（商品名：Ａ－
ＰＥＴ、東洋紡(株)製）と前記塗工方法で得られた実施例１～６および比較例１～６の塗
工物との接着性を評価する。結果を表２に示す。
接着条件
・接着温度：１３０～２２０℃で１０℃刻みに評価する
・圧力：３Ｋｇｆ/ｃｍ2

・接着時間：３秒
接着性の評価基準
○：完全に接着する
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【００５１】
＜棒積み適性＞
　実機印刷機での印刷直後の平積みや輪転機の巻き取りを想定し、ブリスターパック用水
性接着組成物の塗工後、自然乾燥させ、ニス塗膜が安定した一日後に、実施例１～６およ
び比較例１～６のブリスターパック用水性接着組成物を塗布した塗工面と塗布していない
未塗工面とを重ね合わせ、金属重りで５００ｇ／ｃｍ2の圧力をかけ４０℃、５０％で２
４時間ブロッキング試験を行う。結果を表１に示す。
評価基準
○：容易に剥離可能である
△：剥離可能であるが、抵抗感がある
×：剥離できない
【００５２】
＜印刷適性＞
　実機印刷機にて実施例１～６および比較例１～６のブリスターパック用水性接着組成物
を板紙（北越製紙製　ニューＤＶ　紙厚０．４μｍ）に印刷し、消泡性などの機上安定性
やアニロックスやブランケットの洗浄性を評価する。結果を表１に示す。
評価基準
○：泡立たなく、容易に洗浄できる
△：若干泡立つ、または洗浄できるが時間がかかる
×：泡立つ、または洗浄できない
【００５３】
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【表１】

【００５４】
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【表２】



(11) JP 2010-18671 A 2010.1.28

フロントページの続き

(72)発明者  深澤　明
            大阪市西区江戸堀一丁目２３番３７号　サカタインクス株式会社内
Ｆターム(参考) 3E067 AA11  AB79  AB86  BA15A BA18A BA25A BB01A BB14A BB26A BC04A
　　　　 　　        CA24  EA06  EC25  EE02  EE35  FA01  FB02  FC01  GD05  GD07 
　　　　 　　  4J040 CA081 DA021 DB051 DB061 DB071 JA03  JB01  KA23  LA02  MA09 
　　　　 　　        MA10  NA06 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	overflow

