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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　アルミニウム又はアルミニウム合金からなるとともに少なくとも一面が粗面化されてな
る基板と、前記粗面化された一面に形成された厚みが２１ｎｍ以上３００ｎｍ以下の範囲
の陽極酸化膜と、該陽極酸化膜上に積層された積層フィルムの熱可塑性樹脂層とからなり
、前記陽極酸化膜表面の算術平均粗さＲａが０．１μｍを越えて１μｍ以下の範囲である
とともに最大高さＲmaxが４μｍを超えて１２μｍ以下の範囲であり、かつ１００μｍ四
方の表面積が２００００μｍ２以上であることを特徴とするレトルト処理後密着性と耐食
性とに優れた熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板。
【請求項２】
　前記陽極酸化膜上にシラン系カップリング剤が０．１ｍｇ／ｍ２以上１００ｍｇ／ｍ２

以下の塗布量で塗布されていることを特徴とする請求項１記載のレトルト処理後密着性と
耐食性に優れた熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板。
【請求項３】
　前記陽極酸化膜表面の算術平均粗さＲａが０．１１μｍ以上０．５６μｍ以下の範囲で
あるとともに最大高さＲmaxが４．１μｍ以上１１．８μｍ以下の範囲であり、かつ１０
０μｍ四方の表面積が２４０００μｍ２以上、３５０００μｍ２以下であることを特徴と
する請求項１または２に記載のレトルト処理後密着性と耐食性とに優れた熱可塑性樹脂被
覆アルミニウム板。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
　本発明は、熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板及びその製造方法に関するものであり、特
に、耐食性、樹脂層の密着性および環境保全性に優れた熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板
に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　アルミニウム材料は軽量であるとともに成形性及び耐食性に優れる特性を有することか
ら、飲料缶、日用品、建材、筐体等として広<使用されている。これらの多<は実用に際し
、耐食性や滑り性の向上または装飾を目的として、クロメート処理等の表面処理が施され
るとともに樹脂被覆が施される。樹脂被覆の方法としては、従来から、樹脂を溶剤に溶解
または分散させてなる塗料をアルミニウム材料の表面に塗装し、焼き付けして樹脂層を硬
化する方法がある。近年では、環境保全や生産コストの観点から、樹脂フィルムをアルミ
ニウム材料にラミネートする方法へと移行しつつある。
【０００３】
　樹脂フィルムがラミネートされたアルミニウム材に対しては、用途に応じて曲げ加工、
絞り加工、しごき加工等の成形加工が施される。また、食品容器として用いられる場合は
、アルミニウム材に対して、腐食性の液が接する場合があり、さらに殺菌のためにレトル
ト処理が施されることもある。このようにアルミニウム材は様々な環境に曝されるので、
樹脂フィルムにはこれらの処理に耐えうる密着性及び耐食性が必要とされている。
【０００４】
　アルミニウム材の耐食性を高めるためには、従来から、アルミニウム材に対して様々な
表面処理が施されている。表面処理にはリン酸クロメート処理、Ｚｒ系処理等の化成処理
や、硫酸アルマイト等の陽極酸化処理や、無機系塗料や有機系塗料を塗装する塗装処理等
が挙げられている。
　また、アルミニウム材料と樹脂フィルムとの密着性を向上させるには、両者間の機械的
結合力または化学結合力を向上させる必要がある。機械的結合力を高める手段として例え
ばアンカー効果を利用した手段が考えられる。
【特許文献１】特開平１１－９１０３４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、上述のリン酸クロメート処理は、有害なＣｒを使用しているため環境面で問題
がある。また、リン酸クロメート処理により形成されるクロメート層は、樹脂フィルムと
の密着性が十分でないために、加工量が大きな成形加工やレトルト処理といった過酷な環
境では樹脂フィルムが剥離してしまうといった問題がある。また、リン酸クロメート処理
以外の他の化成処理では処理液の管理が煩雑であるといった問題がある。
【０００６】
　次に、陽極酸化処理により形成される硫酸アルマイトには微細な孔が設けられているた
め、この孔を利用したアンカー効果が期待されている。しかし、樹脂フィルムを構成する
樹脂の流動性が低いため、樹脂が孔に入り込めず期待したほどアンカー効果が得られない
といった問題がある。また、アンカー効果を得るためには比較的多くの微細孔を形成させ
る必要があるが、微細孔の数が増えると、アルミニウム材料に対するバリア性が低下して
、腐食性物質の侵入による耐食性の低下が起こるという問題がある。
【０００７】
　本発明は上記事情に鑑みてなされたものであり、樹脂層の密着性に優れるとともに耐食
性に優れた熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板を提供することを目的とする。また本発明は
、樹脂層の密着性に優れるとともに耐食性に優れ、かつ環境への負荷が低い熱可塑性樹脂
被覆アルミニウム板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】
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【０００８】
　上記の目的を達成するために、本発明は以下の構成を採用した。
　本発明のレトルト処理後密着性と耐食性とに優れた熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板は
、アルミニウム又はアルミニウム合金からなるとともに少なくとも一面が粗面化されてな
る基板と、前記粗面化された一面に形成された厚みが２１ｎｍ以上３００ｎｍ以下の範囲
の陽極酸化膜と、該陽極酸化膜上に積層された熱可塑性樹脂層とからなり、前記陽極酸化
膜表面の算術平均粗さＲａが０．１μｍを越えて１μｍ以下の範囲であるとともに最大高
さＲmaxが４μｍを超えて１２μｍ以下の範囲であり、かつ１００μｍ四方の表面積が２
００００μｍ２以上であることを特徴とする。
【０００９】
　上記構成によれば、予め粗面化させた基板の一面上に陽極酸化膜を形成させることによ
って、陽極酸化膜の表面粗さを上記の範囲に設定するので、陽極酸化膜と熱可塑性樹脂層
との間に強いアンカー効果を発現させることができ、熱可塑性樹脂層の密着性を高めるこ
とができる。
【００１０】
　また、本発明の熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板は、先に記載の熱可塑性樹脂被覆アル
ミニウム板であり、前記陽極酸化膜上にシラン系カップリング剤が０．１ｍｇ／ｍ２以上
１００ｍｇ／ｍ２以下の塗布量で塗布されていることを特徴とする。
【００１１】
　上記構成によれば、陽極酸化膜と熱可塑性樹脂層との間にシラン系カップリング剤を塗
布することによって、熱可塑性樹脂層の密着性をより高めることができる。
【００１２】
　また、熱可塑性樹脂層は、単層または二層以上の複層の樹脂フィルムからなることが好
ましい。
【００１３】
　次に、本発明は、前記陽極酸化膜表面の算術平均粗さＲａが０．１１μｍ以上０．５６
μｍ以下の範囲であるとともに最大高さＲmaxが４．１μｍ以上１１．８μｍ以下の範囲
であり、かつ１００μｍ四方の表面積が２４０００μｍ２以上、３５０００μｍ２以下で
あることを特徴とする請求項１または２に記載のレトルト処理後密着性と耐食性とに優れ
た熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板に関する。
【００１４】
　上記構成によれば、予め粗面化させた基板の一面上に陽極酸化膜を形成することによっ
て、陽極酸化膜の表面粗さを上記の範囲に設定するので、陽極酸化膜と熱可塑性樹脂層と
の間に強いアンカー効果を発現させることができ、熱可塑性樹脂層の密着性を高めること
ができる。また、陽極酸化処理は、有害な処理液等を用いることがないため、環境への負
荷を低減することができる。
【００１５】
　上記の粗面化処理は、化学エッチング法、電解エッチング法、機械的粗面化法のいずれ
の方法でもよい。
　また、上記電解処理は、あらかじめ粗面化させた一面が溶解により平坦化されるのを防
止するために、膜溶解性の低い電解液を使用することが好ましい。形成される陽極酸化膜
の膜厚は２１ｎｍないし３００ｎｍの範囲にすることが望ましい。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、粗面化された一面に形成された厚みが２１ｎｍ以上３００ｎｍ以下の
範囲の陽極酸化膜と、該陽極酸化膜上に積層された積層フィルムの熱可塑性樹脂層とから
なり、前記陽極酸化膜表面の算術平均粗さＲａが０．１μｍを越えて１μｍ以下の範囲で
あるとともに最大高さＲmaxが４μｍを超えて１２μｍ以下の範囲であり、かつ１００μ
ｍ四方の表面積が２００００μｍ２以上であるので、積層フィルムの熱可塑性樹脂層のレ
トルト処理後密着性に優れるとともに耐食性に優れた熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板を
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提供することができる。　
【発明を実施するための最良の形態】
【００１７】
　以下、本発明の実施の形態を図面を参照して説明する。
　図１に示すように、本実施形態の熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板Ａは、少なくとも一
面が粗面化されてなる基板１と、粗面化された一面１ａに形成された陽極酸化膜２と、陽
極酸化膜２上に積層された熱可塑性樹脂層３（以後、単に樹脂層３と表記する場合がある
）とから概略構成されている。また、陽極酸化膜２の表面の算術平均粗さＲａが０．１μ
ｍを越えて１μｍ以下の範囲であるとともに最大高さＲmaxが４μｍを超えて１２μｍ以
下の範囲とされている。このように、本実施形態の熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板Ａは
、陽極酸化膜２の表面が粗面化されていることによって、陽極酸化膜２と熱可塑性樹脂層
３との間で強いアンカー効果が発現されるように構成されている。
【００１８】
　基板１は、アルミニウムまたはアルミニウム合金から構成されている。基板１の材質は
特に限定されるのもではないが、例えば、純アルミ系の１０００系合金、Ａｌ－Ｃｕ系、
Ａｌ－Ｃｕ－Ｍｇ系の２０００系合金、Ａｌ－Ｍｎ系の３０００系合金、Ａｌ－Ｓｉ系の
４０００系合金、Ａｌ－Ｍｇ系の５０００系合金、Ａｌ－Ｍｇ－Ｓｉ系の６０００系合金
、Ａｌ－Ｚｎ－Ｍｇ－Ｃｕ系、Ａｌ－Ｚｎ－Ｍｇ系の７０００系合金、Ａｌ－Ｆｅ－Ｍｎ
系の８０００系合金などが用いられ、成形用合金、構造用合金、電気用合金、ＡＣ１Ａ，
ＡＣ２Ａ，ＡＣ３Ａ，ＡＣ４Ｂなどの鋳造用合金が用いられる。また基板１の厚みは０．
１ｍｍないし１ｍｍの範囲がよい。
　また、これらの合金に溶体化処理、時効処理などの種々の調質処理を施したものも用い
られる。さらに、これらのアルミニウム合金を表面にクラディングしたクラッド材も使用
できる。また、予めプレス成形加工などを施した加工材のものであってもよく、未加工の
板材、押出材、鋳造品であってもよい。
【００１９】
　基板１の一面１ａは予め粗面化処理がされている。粗面化処理によって一面１ａの表面
積が増加することにより、樹脂層３の密着性を向上させることができる。
【００２０】
　次に陽極酸化膜２は、後述するように金属基材１の一面１ａを電解処理することによっ
て形成されるものであり、厚みが２１ｎｍ以上３００ｎｍ以下であり、表面２ａの算術平
均粗さＲａが０．１μｍを越えて１μｍ以下の範囲であるとともに最大高さＲmaxが４μ
ｍを超えて１２μｍ以下の範囲とされている。この表面２ａの表面粗さは、予め粗面化さ
れた一面１ａの表面粗さに由来するものである。電解処理によって一面１ａの表面が僅か
に溶解して平坦化されるものの、後述するように比較的溶解性の低い電解液を使用するた
め、表面の溶解が極力抑制され、粗面化後の一面１ａの表面粗さが陽極酸化膜２の表面粗
さにほとんどそのまま反映される。尚、粗面化された一面１ａは脆くなっているため、そ
のままにしておくと一面１ａの表面粗さが低下してしまう場合がある。このような不具合
も、比較的硬質な陽極酸化膜２を形成することによって防ぐことができる。また、陽極酸
化膜２を形成することによって、基板２の耐食性を高めることができる。
【００２１】
　算術平均粗さＲａおよび最大高さＲmaxは、陽極酸化膜２の表面積との相関があり、Ｒ
ａおよびＲmaxが増加するほど陽極酸化膜の表面積が増加する。これにより、熱可塑性樹
脂層３とのアンカー効果が強く現れ、樹脂層３の密着性が向上する。陽極酸化膜２の算術
平均粗さＲａが０．１μｍ以下であると、陽極酸化膜の表面積が低下してアンカー効果が
低減し、樹脂層３の密着性が低下するので好ましくない。また、算術平均粗さＲａが１μ
ｍを越えると、樹脂層３が陽極酸化膜２表面のうねりに追従できず、陽極酸化膜２と樹脂
層３との密着性が低下してしまうので好ましくない。
【００２２】
　また、最大高さＲmaxが４μｍ以下であると、陽極酸化膜の表面積が低下してアンカー
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効果が低減し、高温環境等の過酷な条件での樹脂層３の密着性が低下するので好ましくな
い。また最大高さＲmaxが１２μｍを越えると、樹脂層３が陽極酸化膜２表面のうねりに
追従できず、陽極酸化膜２と樹脂層３との密着性が低下してしまうので好ましくない。
　また陽極酸化膜の表面積は、１００μｍ四方当たり２００００μｍ２以上が好ましい。
２００００μｍ２未満では、樹脂との接着面積が不十分となり、十分な密着性が得られな
い。上限は現実的に４００００μｍ２である。
【００２３】
　陽極酸化膜２の厚みは、２１ｎｍ以上３００ｎｍ以下の範囲が好ましい。厚みが２１ｎ
ｍ未満であると、膜厚が不均一になりやすく、基板１に対する密着性、密着耐久性および
耐食性が低下するので好ましくない。また膜厚が３００ｎｍを越えると、金属基材１を所
定の形状に成形加工する際に膜自体にクラックが発生し、金属基材１に対する接着耐久性
および耐食性が低下するので好ましくない。また膜厚が３００ｎｍを越えると、陽極酸化
膜２の表面が平坦化されて樹脂層３の密着性が低下してしまうので好ましくない。陽極酸
化膜２の特に望ましい膜厚は４０ｎｍ以上２００ｎｍ以下の範囲である。
【００２４】
　陽極酸化膜２の空孔率は、特に限定されるものではない。すなわち、本発明における陽
極酸化膜２は、無孔質もしくは多孔質のいずれの膜でもよい。ただし実際には、一面１ａ
の表面粗さを陽極酸化膜２の表面粗さに反映させるべく溶解性の低い電解液を用いること
から、比較的無孔質な陽極酸化膜２が得られやすくなる傾向にある。また無孔質な陽極酸
化膜２であれば、空孔率が低減して腐食性物質の侵入を防ぎ、基板１の耐食性を高めるこ
とができる。以上の観点から陽極酸化膜２の空孔率は、好ましくは２０％以下の範囲がよ
い。
【００２５】
　また、陽極酸化膜２には、その電解処理の過程で水分が含まれる場合があるが、陽極酸
化膜２における含水率は２５％以下であることが好ましい。含水率が２５％を越えると、
アルミニウム板Ａが受けた熱によって陽極酸化膜２に含まれる水分の放出量が多くなり、
これにより樹脂層３の接着性が大幅に低下する場合があるので好ましくない。より好まし
い含水率の範囲は１５％以下である。
【００２６】
　次に、熱可塑性樹脂層３は、ポリエステル系樹脂，ポリアミド系樹脂，共重合ポリエス
テル樹脂、エポキシ系樹脂，ポリオレフィン系樹脂，フッ素系樹脂等からなる有機樹脂膜
や有機樹脂フィルムを用いることができる。また、熱可塑性樹脂層３は、単層に限らず、
２層以上の積層膜でもよい。熱可塑性樹脂層３の材質は、アルミニウム板Ａの用途に応じ
て適宜変更すればよい。例えば、アルミニウム板Ａを食品容器に用いる場合は、バリア性
やフレーバー性の観点からポリエステル系樹脂が好ましい。
　また、樹脂層３としては、上記の樹脂を二軸延伸した樹脂フィルムがハンドリング性の
観点から好ましい。更に、樹脂フィルムは単層、二層以上の複層いずれも選択可能である
が、アルミニウム表面に接する側に融点の低い層を有する二層フィルムがより低温で密着
性を確保できることから好ましい。
　なお、熱可塑性樹脂層３の膜厚は、アルミニウム板Ａの用途にもよるが、耐食性、成形
加工性、生産コストの観点から、６μｍ以上５０μｍ以下の範囲が好ましい。
【００２７】
　また必要に応じて、陽極酸化膜２と熱可塑性樹脂層３との間にシラン系カップリング剤
を塗布させてもよい。シラン系カップリング剤は、陽極酸化膜２および熱可塑性樹脂層３
との間で化学結合を生成し、熱可塑性樹脂層３の密着性をより向上させる。シラン系カッ
プリング剤としては、アミノ系、エポキシ系、ビニル系、メタクリル系、メルカプト系な
どのものが好ましい。
　なお、陽極酸化膜２に対するシラン系カップリング剤の塗布量は、０．１ｍｇ／ｍ２以
上１００ｍｇ／ｍ２以下の範囲であることが好ましい。塗布量が０．１ｍｇ／ｍ２未満だ
とシラン系カップリング剤の塗布ムラが生じやすくなるので好ましくなく、塗布量が１０
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０ｍｇ／ｍ２を越えるとシラン系カップリング剤の層内剥離が生じやすくなり、樹脂層３
の密着性が低下するので好ましくない。塗布量のより好ましい範囲は１．０ｍｇ／ｍ２以
上５０ｍｇ／ｍ２以下の範囲である。
【００２８】
　次に、本実施形態の熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板Ａの製造方法について説明する。
　まず、上記のアルミニウムまたはアルミニウム合金からなる基板１を用意する。基板１
は、予め前処理を施しておくことが望ましい。この前処理の手段は特に限定されず、要は
基板１の一面１ａに付着した油脂分を除去し、素材表面の不均質な酸化物皮膜が除去でき
るものであればよい。例えば、弱アルカリ性の脱脂液による脱脂処理を施したのち、硝酸
水溶液中でデスマット処理を行う方法や脱脂処理後に酸洗浄を行う方法などが適宜選択し
て用いられる。
【００２９】
　次に、基板１の一面１ａに粗面化処理を施す。粗面化処理の具体的方法としては、化学
エッチング法、電解エッチング法、機械的粗面化法などを用いることができる。化学エッ
チング法は例えば、塩酸、硫酸、苛性ソーダ等の水溶液に基板の一面１ａを浸潰して化学
的にアルミニウム表面を溶解することにより粗面化する。また、電解エッチング法では例
えば、塩素イオンを含む溶液や塩酸及び硝酸等の水溶液中で、アルミニウム板に電流を付
与し電気化学的にアルミニウム表面を溶解することにより粗面化する。このときの電源は
直流、交流どちらでも良い。更に機械的粗面化法としては例えば、圧延ロールを粗面化す
る方法やショットブラスト法が挙げられる。特に、電解エッチング法は化学エッチング法
や機械的粗面化法に比べて、均一かつ微細な粗面化処理が可能であり、また処理の制御も
容易であることから最も好ましい。
【００３０】
　次に、粗面化処理した一面１ａに対して電解浴中で電解処理を施すことにより陽極酸化
膜２を形成する。電解浴には、生成する陽極酸化膜が溶解しにくい水溶液が好ましく、例
えばホウ酸、ホウ酸塩、炭酸塩、酒石酸塩、ケイ酸塩、クエン酸塩、マロン酸塩、アジピ
ン酸塩などの群から選ばれる１種または２種以上を溶解した水溶液が用いられる。これら
の電解質のなかでもホウ酸、アジピン酸塩、フタル酸塩が酸化膜の性状、コストなどの点
で好ましい。電解浴中の電解質濃度は１質量％からその電解質の飽和濃度の範囲で選ばれ
る。たとえばホウ酸の場合は１％ないし２０％の範囲がよい。電解質濃度が高すぎると皮
膜溶解性が増して多孔質膜になるおそれがあり、アニオン含有率及び含水率も高くなるお
それがある。電解浴の浴温は４０～６０℃の範囲で十分であり、浴温を６０℃以上の高温
とする必要はない。また、電解浴のｐＨはｐＨ４ないし１０の範囲が好ましい。ｐＨが高
すぎると多孔質化しやすくなるので好ましくない。また、電解質として硫酸、シュウ酸、
リン酸等の皮膜溶解性が高いものを用いると、径が１０ｎｍないし３０ｎｍ程度の孔が生
成し、流動性の低い熱可塑性樹脂がこの孔には入り込めず、その結果、樹脂層３の接着面
積が低下して密着性の低下に繋がるので好ましくない。さらに粗面化された一面１ａが化
学的に溶解して平滑化されてしまうので好ましくない。
【００３１】
　この電解浴中で、基板１は、連続あるいは断続であっても陽極となるように電源に接続
されて電解される。陰極には不溶性の導電材料が用いられる。電解電流は、直流電流が用
いられ、直流電解では直流密度０．３～１０Ａ／ｄｍ２程度、電解時間数秒～２０秒程度
で電解が行われる。電流密度が低いと、長時間の電解が必要になってコスト高となり、更
に皮膜が溶解しやすくなって多孔質化のおそれがある。印加電圧は、直流電流では、電圧
１Ｖに対して形成される酸化膜厚さが約１４Åとなる関係があることから約１５～２１０
Ｖ、好ましくは約３～１５０Ｖの範囲とされる。この電解によって基板１の一面１ａに厚
さ２０～３００ｎｍ、好ましくは４０～２００ｎｍの均一な陽極酸化膜２が形成される。
【００３２】
　このようにして得られた陽極酸化膜２はほぼ無孔質であり、その空孔率は最大でも２０
％以下となる。また、陽極酸化膜の含水量は２５ｗｔ％以下の値を示す。また陽極酸化膜
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２の表面粗さは、算術平均粗さＲａが０．１μｍを越えて１μｍ以下の範囲となり、最大
高さＲmaxが４μｍを超えて１２μｍ以下の範囲となる。
【００３３】
　以上の陽極酸化処理は、未加工の状態のアルミニウムまたはアルミニウム合金に対して
行うこともでき、またプレス加工などの成形加工を施した後のものに対しても行うことが
できる。
【００３４】
　次に、形成した陽極酸化膜２上に熱可塑性樹脂層３を積層する。熱可塑性樹脂層３の積
層は、例えば、陽極酸化膜の形成後の基板１を所定の温度に加熱した後、熱可塑性樹脂フ
ィルムを加圧ロールにより圧着することにより行う。更に、圧着後の熱可塑性樹脂層３に
対して熱処理を行うことが好ましい。この熱処理により、熱可塑性樹脂層３を一時的に軟
化させて陽極酸化膜の表面に定着させることができ、樹脂層３の密着性をより向上させる
ことができる。熱処理温度は、樹脂層が適度に軟化する温度範囲が好ましく、具体的には
１８０℃ないし２６０℃の範囲が好ましい。熱処理温度が１８０℃未満だと樹脂層３の定
着が十分でなく樹脂層３の密着性が低下するので好ましくない。また、熱処理温度が２６
０℃を越えると、樹脂層３が溶融してしまうので好ましくない。また熱処理時間は数秒な
いし１０分間の範囲が好ましい。
　このようにして、基板１と陽極酸化膜２と樹脂層３からなる熱可塑性樹脂被覆アルミニ
ウム板Ａが得られる。
【００３５】
　なお、耐熱性塗膜３を形成する前に、陽極酸化膜２上にシラン系カップリング剤を塗布
してもよい。シラン系カップリング剤の塗布は、シラン系カップリング剤を適当な溶媒で
希釈させた塗料を用意し、この塗料をバーコーターなどを用いて陽極酸化膜２に塗布する
。バーコーター等で塗布した後、溶媒を加熱等により除去することで、シラン系カップリ
ング剤が塗布される。シラン系カップリング剤の塗布量は、塗料の希釈濃度、バーコータ
ー等による塗料の塗布量で調整すればよい。また、塗布方法として他に、スプレー法、ロ
ールコート法等を用いてもよい。
【実施例】
【００３６】
　以下、実施例により本発明を更に詳細に説明する。
　まず、金属基材として、０．３ｍｍまで圧延したＪＩＳ５０５２のアルミニウム合金の
板材を準備した。次に、板材の一面に対して粗面化処理を施した。粗面化処理は、化学エ
ッチング、電解エッチング、機械的粗面化処理の３通りの方法を用いた。化学エッチング
は苛性ソーダ水溶液に板材を所定時間浸潰することにより処理した。電解エッチングは硝
酸水溶液中で交流を流して処理した。また、機械的粗面化ではアルミナショットブラスト
により処理した。
　次に、ｐＨ７、液温５０℃、濃度５％のホウ酸塩水溶液中または５％ケイ酸塩水溶液中
で、上記板材を陽極とし、カーボンを陰極として、１．５Ａ／ｄｍ２で電解処理を行い、
陽極酸化膜を形成した。陽極酸化膜の膜厚は電圧で調整し、電解時間は５秒とした。
【００３７】
　次に、熱可塑性樹脂層として、二層ポリエステルフィルムと単層ポリエステルフィルム
を用意した。二層ポリエステルフィルムは、エチレンテレフタレートとイソフタレートと
を共重合させた二軸延伸フィルムであり、陽極酸化膜と接する側の接着層（融点２３０℃
）と、陽極酸化膜に接しない側の配向層（融点２６０℃）の二層構造からなるものである
。フィルム厚さは配向層が１１μｍ、接着層が１μｍである。また、単層ポリエステルフ
ィルムは、融点２５０℃の二軸延伸フィルムでフィルム厚さが１０μｍのものである。
　熱可塑性樹脂層の積層は、陽極酸化膜の形成後の板材をヒートロールにより１２０℃に
加熱した後、樹脂フィルムを加圧ロールにより線圧１８ｋｇ／ｃｍ２で圧着することによ
り行なった。次いで、積層後の板材を高周波誘導加熱装置により２００℃ないし２５０℃
で５秒間加熱することにより、フィルムを軟化させて陽極酸化膜に定着させた。このよう
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にして、実施例および比較例の熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板を製造した。
【００３８】
　なお、一部の試料については、熱可塑性樹脂層の積層前に、陽極酸化膜上にシラン系カ
ップリング剤を塗布した。具体的には、アミノ系シランカップリング剤の０．１～５％水
溶液を調製し、この水溶液を陽極酸化膜上にロールコート法で塗布し、１００℃で１分間
の熱処理を行なうことにより、シラン系カップリング剤を塗布した。
【００３９】
　表１に、実施例および試験例と比較例に対して行なった粗面化条件および電解処理条件
の詳細を示す。また、表２には、陽極酸化膜の表面粗さ、表面積および膜厚、シラン系カ
ップリング剤の塗布量、密着性ならびに耐食性の評価結果を示す。
　なお、表２の試験例１１については、熱可塑性樹脂層として単層ポリエステルフィルム
を用いた。試験例１１以外は積層ポリエステルフィルムを用いた。また、比較例６につい
ては電解処理を省略し、その代わりにクロメート処理を行なった。Ｃｒの付着量は１５ｍ
ｇ／ｍ２とした。
【００４０】
　また、表２における算術平均粗さＲａおよび最大高さＲmaxについてはＪＩＳ規格（Ｂ
０６０１－１９９４）で規定された方法に準じて測定した。
　また、表２における膜厚は、陽極酸化膜をミクロトームで切断し、その断面を観察して
膜厚を求めた。
　また陽極酸化膜の表面積は、レーザー顕微鏡（KEYENCE　VK-8500）により、５００倍の
視野で任意の１０箇所の表面積を測定することにより求めた。
【００４１】
　また、密着性（７０℃温水）の評価は、アルミニウム板に対して１／４インチ鋼球を５
０ｃｍの高さから落下させるデュポン衝撃試験を実施して樹脂層側を凸形状とし、７０℃
の温水に３０分間浸積させた後、樹脂層に粘着テープを貼り付けてから剥がしたときの樹
脂層の剥離の程度で評価した。樹脂層が剥離しなかったものを○、一部が剥離したものを
△、テープを貼った部分がほとんど剥がれたものを×とした。
　更に、密着性（レトルト処理）の評価は、上記と同様にしてデュポン衝撃試験を実施し
て樹脂層側を凸形状とし、１２５℃のレトルト処理を３０分間実施した後、樹脂層に粘着
テープを貼り付けてから剥がしたときの樹脂層の剥離の程度で評価した。樹脂層が剥離し
なかったものを○、一部が剥離したものを△、テープを貼った部分がほとんど剥がれたも
のを×とした。
【００４２】
　また、耐食性は、上記と同様にしてデュポン衝撃試験を実施し、試験後のアルミニウム
板に対して５０℃の５％食塩水中に７日間浸積した後、衝撃試験の実施部分の腐食状態を
観察することにより評価した。樹脂層の外観に変化がなかったものを○、一部が腐食した
ものを△、全面が腐食したものを×とした。
【００４３】
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【表１】

【００４４】
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【表２】

【００４５】
　表２に示すように、実施例１ないし実施例１２のアルミニウム板は、密着性、耐食性の
いずれについても、比較例と比べて良好な結果が得られた。
　一方、比較例１については、陽極酸化膜の表面粗さが小さかったため、特にレトルト処
理後の密着性が著しく低下し、耐食性も低下した。
　また比較例２については、陽極酸化膜の最大高さＲmaxが高すぎたため、陽極酸化膜の
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表面形状に樹脂層が追従できず、レトルト処理後の密着性が著しく低下した。
　比較例３については、陽極酸化膜の膜厚が厚すぎたため、陽極酸化膜にクラックが発生
して食塩水が陽極酸化膜内に入り込み、耐食性が低下した。なお、樹脂層の密着性は良好
であった。
　比較例４については、陽極酸化膜の膜厚が薄すぎたため、陽極酸化膜の膜厚が不均一に
なり、陽極酸化膜の薄い部分から食塩水が入り込んで耐食性が低下した。なお、樹脂層の
密着性は良好であった。
【００４６】
　比較例５については、実施例９に対してシラン系カップリング剤の塗布量が過剰であっ
たため、実施例９に対して密着性がやや低下した。
　比較例６については、陽極酸化膜に代えてクロメート膜を形成させたため、レトルト処
理後の密着性が大幅に低下した。
　比較例７は、陽極酸化膜の表面積が小さいため、レトルト処理後の密着性が大幅に低下
した。
【産業上の利用可能性】
【００４７】
　本発明の熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板は、建材、各種電子機器等の筐体、飲料缶・
食缶等に好適に用いられる。
【図面の簡単な説明】
【００４８】
【図１】本発明の実施形態である熱可塑性樹脂被覆アルミニウム板の断面模式図。
【符号の説明】
【００４９】
　１…基板、２…陽極酸化膜、３…熱可塑性樹脂層、Ａ…熱可塑性樹脂被覆アルミニウム
板
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