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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ＭＦＲが２．０～６．０ｇ／１０分であるエチレン－酢酸ビニル共重合体を５０ｗｔ％
以上含む樹脂の２つの表面層と、高圧法低密度ポリエチレン５０～１０ｗｔ％、線状低密
度ポリエチレン５０～９０ｗｔ％からなる混合樹脂の芯層を有する３層フィルムであって
、該フィルムの９０℃自由収縮率が１５％以下且つ１４０℃自由収縮率が７０％以上の値
を有し、芯層のゲル分率が１０～３０ｗｔ％、各表面層のゲル分率が２０～４０ｗｔ％で
あることを特徴とした３層架橋フィルム。
　　
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、包装機にて包装され、主にトレーパック等食品包装分野に使用することがで
きる多層フィルムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、エチレン系多層架橋フィルムの製造方法は例えば、特開昭５９－１５８２５４号
公報により公知である。このフィルムは、エチレン－酢酸ビニル共重合体からなる表面層
と直鎖状ポリエチレン等からなる芯層の３層の低温収縮性フィルムであり、この方法で得
られるフィルムは透明性・衝撃強度等が優れているものの、フィルムの主体となる直鎖状
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ポリエチレンは単体では延伸性が必ずしも良好とは言えず、特に高温延伸に乏しいため、
面積延伸倍率２０倍以下の低倍率延伸となる。その結果、フィルムの自由収縮率が劣り、
ルーズな包装を行う際に、被包装物の周辺部にドッグイヤーと呼ばれる収縮不足の突起が
残る等、外観上劣るというような問題点を有している。
【０００３】
　一方、特公平５－６４５８９号公報で示されたフィルムは、高圧法低密度ポリエチレン
と線状低密度ポリエチレンからなる混合樹脂の芯層と、エチレン－酢酸ビニル共重合体を
主体とする樹脂の２つの表面層からなり、延伸開始温度を１３０～１６０℃とし、且つ面
積延伸倍率２０～５０倍に延伸を行った３層架橋フィルムであり、熱収縮性を改良しよう
としたものである。表面層を、エチレン－酢酸ビニル共重合体を主体とした樹脂とした場
合、フィルムの防曇性やヒートシール性が向上するため、主にトレーパック等食品の自動
包装機による包装用途に対して有効である。
【特許文献１】特開昭５９－１５８２５４号公報
【特許文献２】特公平５－６４５８９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし上記特公平５－６４５８９号公報で示されたフィルムは、表面層がメルトテンシ
ョンの高いエチレン－酢酸ビニル共重合体樹脂であり、且つフィルム延伸前の電離性放射
線照射によりメルトテンションは更に増大してしまう。そのため、メルトフローレート（
ＭＦＲ）が１．０以下のメルトテンションが大きいエチレン－酢酸ビニル共重合体を用い
た場合、（ａ）フィルム全体のゲル分率が、「好ましい」とされる１０～４０ｗｔ％では
、表面層のメルトテンションが高すぎるため高温延伸安定性は必ずしも良好ではなく、ま
た（ｂ）フィルム全体のゲル分率が５～１０ｗｔ％では、フィルムのメルトテンションが
適当となるため高温延伸安定性が向上するが、架橋度が低すぎるため高温延伸時の、特に
芯層の結晶化度が大きくなるためフィルムの透明性や光沢性が悪化するというような問題
点を有している。そのため本発明は、熱収縮性・防曇性に優れ、且つ高温延伸安定性・透
明性・光沢性・ヒートシール性を改良したフィルムの開発を目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者らは、上記課題を達成する為に鋭意検討した結果、本発明の目的に適合しうる
ことを見出した。
　すなわち、下記のとおりである。
１．ＭＦＲが２．０～６．０ｇ／１０分であるエチレン－酢酸ビニル共重合体を５０ｗｔ
％以上含む樹脂の２つの表面層と、高圧法低密度ポリエチレン５０～１０ｗｔ％、線状低
密度ポリエチレン５０～９０ｗｔ％からなる混合樹脂の芯層を有する３層フィルムであっ
て、該フィルムの９０℃自由収縮率が１５％以下且つ１４０℃自由収縮率が７０％以上の
値を有し、芯層のゲル分率が１０～３０ｗｔ％、各表面層のゲル分率が２０～４０ｗｔ％
であることを特徴とした３層架橋フィルム。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明の樹脂構成及びゲル分率によって得られるフィルムは、生産性に優れ、且つ透明
性・光沢性・ヒートシール性・防曇性・熱収縮性に優れており、収縮包装に対して極めて
高い適性を有するものである。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００７】
　以下、本発明について具体的に説明する。
　本発明の３層フィルムが従来技術と相違するところは、芯層及び表面層のゲル分率を各
々規定することにより、フィルムの延伸安定性や、フィルムの透明性・光沢性・ヒートシ
ール性が改良される点である。
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　まず本発明のフィルムは、エチレン－酢酸ビニル共重合体を５０ｗｔ％以上含む樹脂の
２つの表面層と、高圧法低密度ポリエチレン５０～１０ｗｔ％と線状低密度ポリエチレン
５０～９０ｗｔ％との混合樹脂からなる芯層から構成される。
　本発明の表面層中に使用されるエチレン－酢酸ビニル共重合体は酢酸ビニル含量５～２
０ｗｔ％のものが好ましい。酢酸ビニル含量が２０ｗｔ％以下だと押出成形性に優れ、酢
酸臭も少ない。一方、酢酸ビニル含量が５ｗｔ％以上であると透明性に優れる。より好ま
しい酢酸ビニル含量は１０～１７ｗｔ％である。また、１９０℃、２．１６ｋｇｆの条件
下で測定されるＭＦＲは２．０～６．０ｇ／１０分が好ましく、さらに好ましくは２．２
～３．０ｇ／１０分である。６．０ｇ／１０分以下だとメルトテンションが低すぎず延伸
安定性が向上する他、引裂強度や突刺強度などの機械的強度に優れたものが得られる。一
方、ＭＦＲが２．０ｇ／１０分以上であるとメルトテンションが高くなりすぎず、高倍率
延伸時にフィルムが破れてしまうといった問題が生じにくい。
【０００８】
　本発明の表面層中のエチレン－酢酸ビニル共重合体の含有量は５０ｗｔ％以上であり、
好ましくは７０ｗｔ％以上である。エチレン－酢酸ビニル共重合体の含有量が５０ｗｔ％
以上であると、押出機内における防曇剤や帯電防止剤等の添加剤との混練が向上し、延伸
後のフィルムの防曇性能や帯電防止性能等の付加性能をより向上することができる。本発
明の効果を損なわない範囲で、低密度ポリエチレン、線状低密度ポリエチレン、エチレン
－脂肪族不飽和カルボン酸エステル共重合体、アイオノマー樹脂、低圧法高密度ポリエチ
レン、遷移金属触媒によって重合された高分岐度ポリエチレンポリマー、結晶性１、２－
ポリブタジエン、その他、水添ポリテルペン等の石油樹脂、プロピレンとエチレンやブテ
ン－１との共重合体等の他の樹脂を混合して用いることも可能である。例えば表面層に５
０ｗｔ％以下の直鎖状低密度ポリエチレンを混入することによりフィルムの透明性・光沢
性・ホットタックシール性を向上させたり、或いは５０ｗｔ％以下の超低密度ポリエチレ
ンを混入して表面層のメルトテンションを低下させて高温延伸安定性を向上することは好
ましい例である。
【０００９】
　本発明において芯層中の線状低密度ポリエチレンと高圧法低密度ポリエチレンの成分比
率を規定するのは、多層ダイより共押出する時に樹脂自身の重さにより予想以上に重力で
引き落とされ、フィルム原反の長さ方向に厚さ斑を生ずる現象（いわゆるドローダウン現
象）を発生することなしに均一な厚さのフィルム原反を製膜し、融点以上の温度域で安定
した延伸を行うためのゲル分を生成し、更に得られたフィルムのヒートシール性を満足さ
せる微妙なゲル分率の生成量を微調整し、かつ得られたフィルムの物性において引裂強度
、突刺強度等の強度物性及び包装機械適性に関する腰をフィルムに付与するためである。
【００１０】
　本発明の芯層で使用する高圧法低密度ポリエチレンとは、長鎖分岐の多いホモポリマー
であり、芯層中における成分比率は５０～１０ｗｔ％である。高圧法低密度ポリエチレン
は線状低密度ポリエチレンに比べ、電離性放射線で比較的架橋しやすい特性を有しており
、且つ高いメルトテンションを有している。高圧法低密度ポリエチレンの成分比率が５０
ｗｔ％以下であると、メルトテンションが高くなりすぎず、延伸時にフィルムが破れにく
くなり、且つ延伸時の厚み斑を生じにくくなる。一方、１０ｗｔ％以上の成分比率を芯層
中に有することによって、延伸に必要なメルトテンションをフィルムに付与して延伸安定
性が向上し、且つドローダウン現象を防ぐ役割を担い、フィルム厚みを均一にすることが
できる。
【００１１】
　本発明の芯層中に使用される高圧法低密度ポリエチレンの密度は特に限定されないが、
０．９１０～０．９２８ｇ／ｃｍ３のものが好ましい。ここで、密度はＪＩＳ－Ｋ－７１
１２に従って２３℃で測定される値である。密度が０．９２８ｇ／ｃｍ３以下だと延伸そ
のものが容易になり、また得られたフィルムの透明性が向上する。一方、密度が０．９１
０ｇ／ｃｍ３以上であると、樹脂が柔らかすぎることによるフィルムの剛性低下を招かず
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、いわゆるフィルムの腰不足によるフィルムの滑り特性低下もなく、包装機械適性が優れ
る。より好ましい密度は０．９１２～０．９２６ｇ／ｃｍ３、更に好ましくは０．９１４
～０．９２６ｇ／ｃｍ３である。
【００１２】
　本発明の芯層中に使用される高圧法低密度ポリエチレンの１９０℃、２．１６ｋｇｆの
条件下で測定されるＭＦＲは特に限定されないが、０．２～７ｇ／１０分が好ましい。Ｍ
ＦＲが７ｇ／１０分以下であるとドローダウン現象を防ぐ役割を担い、厚み斑を防ぐこと
ができる他、フィルムに適度なメルトテンションを付与することにより延伸安定性が向上
する。一方、ＭＦＲが０．２ｇ／１０分以上であると押出成形時の押出負荷が軽減され、
押出効率及び生産性が向上する。より好ましいＭＦＲは０．３～６ｇ／１０分、更に好ま
しくは０．４～５ｇ／１０分である。
　本発明の芯層中における線状低密度ポリエチレンの成分比率は５０～９０ｗｔ％である
。芯層中における成分比率が５０ｗｔ％以上であると実用的に十分な引裂強度、突刺強度
等の強度物性をフィルム全体に付与することができる。一方、芯層中における成分比率が
９０ｗｔ％以下であると、高圧法低密度ポリエチレンの役割を発現できやすくなり延伸安
定性が優れる。より好ましくは５５～８５ｗｔ％、更に好ましくは６０～８０ｗｔ％であ
る。
【００１３】
　本発明の芯層中に使用される線状低密度ポリエチレンの密度は０．９００～０．９４０
ｇ／ｃｍ３が好ましい。密度が０．９４０ｇ／ｃｍ３以下だと延伸そのものが容易になり
、得られたフィルムの透明性が向上する他、低温収縮性も得やすくなる。一方、密度が０
．９００ｇ／ｃｍ３以上であると、包装機械適性に関して必要なフィルムの腰及び滑り性
をフィルムに付与できる。より好ましい密度は０．９０５～０．９３５ｇ／ｃｍ３、更に
好ましくは０．９１０～０．９３０ｇ／ｃｍ３である。また、１９０℃、２．１６ｋｇｆ
の条件下で測定されるＭＦＲが０．２～７ｇ／１０分のものが好ましい。７ｇ／１０分以
下だと延伸安定性が向上して、引裂強度や突刺強度等の機械的強度に優れたものが得られ
る。一方、ＭＦＲが０．２ｇ／１０分以上であると押出成形の押出動力が安定し、押出効
率が向上する。より好ましいＭＦＲは０．５～５ｇ／１０分、更に好ましくは０．６～４
ｇ／１０分である。
【００１４】
　上記線状低密度ポリエチレンとは、エチレンとα－オレフィン共重合体のことを意味し
、α－オレフィンとはプロピレン、ブテン－１、ペンテン－１、４－メチル－ペンテン－
１、ヘキセン－１、オクテン－１等の炭素数が３～１８のものから選ばれる少なくとも１
種類以上のものであるが、耐衝撃性や引裂強度等の機械的強度、及び延伸製膜性の点から
、α－オレフィンとしてはペンテン－１、４－メチル－ペンテン－１、ヘキセン－１、オ
クテン－１が好ましい。線状低密度ポリエチレンにおけるエチレンの成分比率は８０～９
５ｗｔ％が好ましく、より好ましくは９０～９５ｗｔ％である。
　以上の線状低密度ポリエチレンとしては、チーグラー触媒等の従来のマルチサイト触媒
を用いて得られた重合体（ＭＳＣ）、またはメタロセン系触媒等のシングルサイト触媒を
用いて得られた重合体（ＳＳＣ）であり、両者を混合したものでもよく、これらから少な
くとも１種が用いられることが望ましい。
【００１５】
　なお、プラスチック加工で通常用いられる添加剤、すなわち防曇剤、熱安定剤、ブロッ
キング防止剤、スリップ剤、架橋調節剤等を本発明のフィルムに用いてもよい。架橋調節
剤を用いて、各層間の架橋度を変えることにより、ヒートシール性等の特性を更に高める
ことは好ましい例である。
　本発明の３層フィルムは熱収縮特性及びシール時の耐熱性の点から、架橋されているこ
とが必須である。そのため、上記の芯層及び表面層を共押出して急冷固化せしめた後、電
離性放射線照射により架橋されることが好ましい。この時の照射の吸収線量は、７．０～
１０Ｍｒａｄが好ましく、７．５～９．０Ｍｒａｄが更に好ましい。この後、原反は延伸
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機に導かれ、加熱ゾーンにより１３０～１６０℃に加熱し、縦方向は４～７倍に、横方向
は４～７倍に、つまり面積延伸倍率１６～４９倍に延伸を行う。上記条件により延伸製膜
されたフィルムの自由収縮率は、９０℃自由収縮率が１５％以下、且つ１４０℃自由収縮
率が７０％以上の値となる。
【００１６】
　本発明の３層フィルムのゲル分率は、芯層のゲル分率が１０～３０ｗｔ％で且つ各表面
層のゲル分率が２０～４０ｗｔ％のものである。好ましくは、芯層のゲル分率が１６～２
３ｗｔ％で且つ各表面層のゲル分率が２５～３５ｗｔ％のものである。ここで、ゲル分率
は、沸騰Ｐ－キシレン中で試料を１２時間抽出し、不溶解部分の割合を次式により表示し
たものである。
　ゲル分率（ｗｔ％）＝（抽出後の試料重量／抽出前の試料重量）×１００
　芯層及び表面層のゲル分率が上記要件を満たすことは、架橋フィルムとしての特徴であ
る優れた熱収縮特性とその熱収縮特性を十分に発揮させるための分子配向を生じせしめる
に足りる延伸製膜安定性、更には耐熱性や引裂強度、剛性等の機械的特性を確保する上で
重要である。芯層のゲル分率が１０ｗｔ％以上であると、高温における延伸製膜安定性が
向上するだけでなく、ドローダウン現象を防ぐ役割を担い、また熱収縮性フィルムとして
必要な分子配向の付与も容易となる。一方、表面層としてエチレン－酢酸ビニルを用いた
場合は架橋効率が高いため、自ずと高ゲル分率となるが、ゲル分率が２０ｗｔ％以上とす
ることによって優れた透明性及び光沢性をフィルムに付与することができる。又、芯層の
ゲル分率が３０ｗｔ％以下だと、上記樹脂構成では延伸時のフィルムのメルトテンション
が適度となるため、１６～４９倍の面積延伸倍率での高温延伸が容易となる。一方、表面
層のゲル分率が４０ｗｔ％以下であると、同様に延伸が容易となるだけでなく、安定した
ヒートシール性をフィルムに付与することができる。
【実施例】
【００１７】
　以下に実施例、比較例に基づき、詳細に説明する。
　実施例に使用した樹脂のリストを以下に記す。
　ＥＶＡ（エチレン－酢酸ビニル共重合体）－ａ：（酢酸ビニル含量＝１５ｗｔ％、ＭＦ
Ｒ＝２．３ｇ／１０分）
　ＥＶＡ（エチレン－酢酸ビニル共重合体）－ｂ：（酢酸ビニル含量＝１５ｗｔ％、ＭＦ
Ｒ＝２．５ｇ／１０分）
　ＥＶＡ（エチレン－酢酸ビニル共重合体）－ｃ：（酢酸ビニル含量＝１５ｗｔ％、ＭＦ
Ｒ＝１．０ｇ／１０分）
　ＬＤＰＥ（高圧法低密度ポリエチレン）：（密度＝０．９２０ｇ／ｃｍ３、ＭＦＲ＝０
．４ｇ／１０分）
　ＬＬＤＰＥ（線状低密度ポリエチレン）：（α－オレフィン：オクテン、密度＝０．９
２６ｇ／ｃｍ３、ＭＦＲ＝２．０ｇ／１０分）
【００１８】
　以下に本発明に使用される測定方法、評価方法をまとめて記す。
（１）ＭＦＲ
　温度１９０℃で、キャピラリ－レオメーターにより測定した。
（２）ＭＳ
　温度１９０℃で、キャピラリーレオメーターにより測定した。
（３）ゲル分率
　沸騰Ｐ－キシレン中で試料を１２時間抽出し、不溶解部分の割合を次式により表示した
もので、フィルムの架橋度の尺度として用いた。
　ゲル分率（ｗｔ%）＝（抽出後の試料重量／抽出前の試料重量）×１００
（４）収縮前のヘイズ、グロス
　ヘイズはＡＳＴＭ－Ｄ－１００３、グロスはＡＳＴＭ－Ｄ－２４５７に各々準じて測定
を行った。
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（５）収縮後のヘイズ、グロス
　熱風温度１２０℃、通過時間３秒の条件で熱風トンネルを通過させたフィルムを面積で
２０％収縮させたものを用いて、ヘイズはＡＳＴＭ－Ｄ－１００３、グロスはＡＳＴＭ－
Ｄ－２４５７に各々準じて測定を行った。
【００１９】
（６）引張弾性率
　ＡＳＴＭ－Ｄ－８８２－８１法にて測定した。
（７）ヒートシール温度範囲
　フィルムサンプルを３０ｃｍ×３０ｃｍの大きさに切り出す。中央化学社製ＰＳＰトレ
ー、商品名ＣＫ１８－１２Ｅ（１８０ｍｍ長×１２０ｍｍ幅×２５ｍｍ高）に２００ｇの
アルミ板を載せ、これを切り出したサンプルフィルムで、先ず長辺側から包み、次に短辺
側から包み込む。この場合、トレー底面ではフィルムが折り重なっている部分と重ならな
いで１枚の状態の部分が出来る。±１℃以内でコントロール出来る熱板を９０℃から５℃
刻みで設定しながら、前述のごとく包んだものをトレー底面側が熱板に接触する様に熱板
上に置く。接触時間を２秒とし、直ちにトレー底面側のフィルムのヒートシール状態を観
察する。折り重なった部分を剥がそうとすると、フィルムが破れてしまう程度までフィル
ム同士が融着していて、且つ１枚の状態のフィルムにメルトホールが発生していないもの
を合格とし、合格となる温度範囲（℃）を求めた。
【００２０】
（８）延伸開始温度
　市販の非接触式温度計にて測定した値を用いた。
（９）延伸倍率
　縦方向の延伸倍率については、延伸前後の速度比を倍率として用いた。横方向の延伸倍
率については、延伸前パリソンの巾と延伸後フィルムの巾との比を倍率として用いた。
（１０）自由収縮率
　ＡＳＴＭ－Ｄ－２７３２法にて測定した値の縦方向（ＭＤ）と横方向（ＴＤ）の平均値
として示す。
（１１）寸法変化量
　３００ｍｍ巾、１０００ｍ巻のフイルムロールを、４０℃のオーブンで３０日間の保管
テストを行い、巾寸法の減少分として表したものである。
【００２１】
（１２）延伸安定性
　４時間の延伸テストを行った結果、以下の基準で定義した。
　◎　平均バブル持続時間２４時間以上で、かつバブルのゆれのないもの。
　○　平均バブル持続時間２４時間以上だが、バブルのゆれのあるもの。
　△　平均バブル持続時間１時間以上２４時間未満のもの。
　×　平均バブル持続時間１０分以上１時間未満のもの。
　××　平均バブル持続時間１０分以上未満のもの。
（１３）安定走行性
　◎：安定して包装の行えたもの。
　○：やや包装の不安定なもの。
　△：包装形状にバラツキがあるもの。
　×：包装時に破れ、詰りなどが発生するもの。
【００２２】
（１４）底シール性
　◎：完全な密封シールが行えたもの。
　〇：部分的にしっかりシールされているもの。
　△：溶融し、穴・破れが発生したもの。
　×：シールされていないもの。
（１５）透明性
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　◎：光沢があり、ディスプレイ効果の高いもの。
　○：やや光沢に乏しいもの。
　△：フィルムが白化気味のもの。
　×：フィルムが白化し、内容物がくすんで見えるもの。
（１６）収縮性
　◎：張りが強く、均一な収縮が行えたもの。
　○：やや張りの弱いもの。
　△：小ジワが部分的に残るもの。
　×：包装物に緩み、ドッグイヤーがあるもの。
（１７）総合評価
　上記の（１２）～（１６）について、◎＝３点、○＝２点、△＝１点、×＝０点で採点
した結果を示す。
【００２３】
　以下、実施例、比較例及びそれらの製造方法を示し、本発明をより具体的に説明する。
　フィルムの延伸方法としては、ロール延伸法、テンター法、バブル法等特に制限はない
が、同時ニ軸延伸で製膜される方法が延伸性その他合理性より好ましい。
　まず、実施例及び比較例が示すような樹脂を用いて、２台の押出機を使用し、２種３層
の環状ダイスより両表面層、芯層からなる３層構成のチューブを溶融押出し、水冷リング
を用いて急冷却して未延伸チューブ（パリソン）を得た。チューブにはグリセリン脂肪酸
エステル系界面活性剤を主体（純度６５％以上）とした添加剤を添加したが、押出機のス
クリューの圧縮部手前に高圧ポンプにて注入する方法にて添加した。また、各層所定の比
率となるように、各押出量を設定し、断面観察にて層構成を確認した。得られた未延伸チ
ューブを電子線によって規定量の吸収線量が照射され、その後延伸部に送り、赤外加熱ヒ
ーターにて加熱し、空冷リングで冷却させながらエアーを注入してバブルを形成する、い
わゆるインフレーションバブル法により延伸される。また、この時の延伸温度は１３０～
１６０℃である。加熱ゾーンから延伸ゾーンでは縦方向に延伸されており、その延伸倍率
は、加熱入りのピンチローラーの速度とバブル巻取機の速度との速度比で調整した。この
後、デフレーター部で折りたたみダブルのフィルムとなり、巻取機にて巻き取ってフィル
ム原反を採取した。この時のフィルムの巾とパリソンの巾にて横方向の延伸倍率として調
整した。延伸倍率は表１に記載の通りであり、所定の厚みとなるよう押出量にて調整した
。スリッターにて、ダブルのフィルム原反よりシングルに剥ぎながらスリットを行い、実
施例１，２及び比較例１，２の多層フィルムを得た。
【００２４】
　［実施例１］
　ＥＶＡ－ａを表面層樹脂として、またＬＬＤＰＥ：７５ｗｔ％、ＬＤＰＥ：２５ｗｔ％
の混合物を芯層用樹脂として用意し、本文記載の製法によりフィルムを得た。この際、原
反の厚み構成は表面層／芯層／表面層＝１５／７０／１５で合計４３０μｍであった。電
離性放射線の吸収線量は７．６Ｍｒａｄであり、延伸開始温度１４０℃で縦方向６．５倍
、横方向６．４倍の延伸を行い、約１０μｍのフィルムを得た。
【００２５】
　［実施例２］
　ＥＶＡ－ｂを表面層樹脂として、またＬＬＤＰＥ：７５ｗｔ％、ＬＤＰＥ：２５ｗｔ％
の混合物を芯層用樹脂として用意し、本文記載の製法によりフィルムを得た。この際、原
反の厚み構成は表面層／芯層／表面層＝１５／７０／１５で合計４３０μｍであった。電
離性放射線の吸収線量は８．３Ｍｒａｄであり、延伸開始温度１４０℃で縦方向６．５倍
、横方向６．４倍の延伸を行い、約１０μｍのフィルムを得た。
【００２６】
　［比較例１］
　ＥＶＡ－ｃを表面層樹脂として、またＬＬＤＰＥ：７５ｗｔ％、ＬＤＰＥ：２５ｗｔ％
の混合物を芯層用樹脂として用意し、本文記載の製法によりフィルムを得た。この際、原
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反の厚み構成は表面層／芯層／表面層＝１５／７０／１５で合計４３０μｍであった。電
離性放射線の吸収線量は６．１Ｍｒａｄであり、延伸開始温度１４０℃で縦方向６．５倍
、横方向６．４倍の延伸を行い、約１０μｍのフィルムを得た。
【００２７】
　［比較例２］
　ＥＶＡ－ｃを表面層樹脂として、またＬＬＤＰＥ：７５ｗｔ％、ＬＤＰＥ：２５ｗｔ％
の混合物を芯層用樹脂として用意し、本文記載の製法によりフィルムを得た。この際、原
反の厚み構成は表面層／芯層／表面層＝１０／８０／１０で合計４３０μｍであった。電
離性放射線の吸収線量は６．１Ｍｒａｄであり、延伸開始温度１４０℃で縦方向６．５倍
、横方向６．４倍の延伸を行い、約１０μｍのフィルムを得た。
　各フィルムの物性及び延伸安定性を表１に併せて記した。実施例１，２は、通常低下し
がちな収縮後の透明性であるヘイズ値が２．０％以下と優れており、包装作業の安定度に
寄与する弾性率も２００ＭＰａ以上と高く、ヒートシール温度範囲も１００～１６０℃と
広く、さらに本条件下での延伸安定性も優れたものであった。
【００２８】
　また、実施例１，２及び比較例１，２の各サンプルについて、自動包装機による包装テ
ストを行った結果も表１に併せて記した。包装テストは、市販の底シール型であり、オー
バーラップシュリンク型の包装機である直線型ストレッチシュリンク包装機（大森機械社
製、商品名ＳＴＮ－Ｎ２）にて、中央化学社製ＰＳＰトレー、商品名ＣＫ２５－１２Ｅ（
２４８ｍｍ長×１２０ｍｍ幅×２５ｍｍ高）を用い、内容物は角がある約２００ｇの直方
体の樹脂の塊として行った。
　本発明である実施例１，２は、自動包装機械による包装の安定性、底ヒートシールによ
る完全な密封性に優れ、また、仕上がりの包装物のフィルムの張り、外観、透明性も優れ
ており、総合評価２３点という素晴らしいものであった。
　一方、比較例１，２は、包装時の底ヒートシール温度範囲が狭く、また、仕上がりの透
明性に劣るものであった。
　つまり、本発明の樹脂構成は総合的に卓越したものである。
【００２９】
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【表１】

　
【産業上の利用可能性】
【００３０】
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　本発明のフィルムは、透明性、底ヒートシール性、寸法安定性及び生産性に優れており
、収縮包装に対して極めて高い適性を有するものである。
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