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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】優れた防滑性および耐ブロッキング性を有する
段ボール箱包装体を、印刷インキのワニスへのブリード
およびインキ取られを起こさず、防滑性印刷インキ印刷
工程と、防滑性ワニス塗布工程とがインラインで連続的
に製造できる段ボール箱包装体を提供する。
【解決手段】箱の天面相当部に滑り角度が２５°以上の
防滑性インキを、かつ箱の地面相当部に滑り角度が２５
°以上の防滑性印刷インキまたは滑り角度が４０°以上
の防滑性ワニスを塗布することを特徴とする段ボール箱
包装体。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
段ボール箱の天面相当部には、防滑性印刷インキのみが塗布され、
段ボール箱の地面相当部には、防滑性印刷インキおよび／または防滑性ワニスが塗布され
ている段ボール箱包装体であって、
防滑性印刷インキおよび防滑性ワニスの滑り角度が、下記（１）および（２）であること
を特徴とする段ボール箱包装体。
（１）防滑性印刷インキの、段ボール業界規格Ｔ０００５に準じてインキ／インキ面で測
定した滑り角度が、２５°以上である。
（２）防滑性ワニスの、段ボール業界規格Ｔ０００５に準じてワニス／ワニス面で測定し
た滑り角度が、４０°以上である。
【請求項２】
段ボール箱の地面相当部に防滑性ワニスが塗布されていることを特徴とする請求項１記載
の段ボール箱包装体。
【請求項３】
防滑性印刷インキが、スチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）を含むことを特徴とする請求
項１または２記載の段ボール箱包装体。
【請求項４】
防滑性ワニスが、アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）と、シリカ粉（Ｃ）および／またはコ
ロイダルシリカ（Ｄ）とを含むことを特徴とする請求項１～３いずれか記載の段ボール箱
包装体。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は段ボール箱包装体に関し、更に詳細には防滑性および耐ブロッキング性に優れ
た段ボール箱包装体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　段ボール箱包装体は、農産物、水産物、飲料品をはじめとする食料品、各種工業製品等
の梱包および輸送に使用されている。これらの段ボール箱包装体は、通常積み重ねて輸送
される。その際、段ボール箱の滑りによる荷崩れが発生し易く、非常に危険であり、大き
な問題となっている。さらに、図柄を印刷インキにより印刷すると、さらに滑りやすくな
ってしまう。そこで、輸送時や積み上げ保管時の荷崩れ防止策として、図柄を印刷した後
、段ボール箱の天面相当部と地面相当部に防滑性ワニスを塗工し、段ボール箱に防滑性を
付与する方法、つまり印刷インキおよび防滑性ワニスの二層構成がとられている。この方
式によれば、内容物が充填された段ボール箱をパレットに積み上げても、荷崩れなく簡便
に輸送できるため、ビールや缶コーヒー等の飲料業界での採用が増加している。
【０００３】
　例えば、特開２００２－５３１２６号公報では、地面相当部に活性エネルギー線硬化性
組成物を塗布することで、防滑性を付与している。また、特開２００２－３６３８８６号
公報および特開２００９－２９８４５８号公報では、天面相当部および地面相当部に防滑
性塗料（防滑性ワニス）を塗布することで、防滑性を付与している。
【０００４】
　段ボール箱包装体の製造においては、主に大ロットの場合に利用される、あらかじめラ
イナー紙に印刷を施した後、コルゲーター（貼合機）にて段ボールシートを製造するプレ
プリント方式と、主に小ロットの場合に利用される、先に段ボールシートを製造してから
印刷を施すシート方式とがある。近年は地域限定、季節限定等の商品が増え図柄が多様と
なり、小ロットでの製造が増える傾向にある。
【０００５】
　しかし、シート方式では、印刷インキでの図柄の印刷と、次の防滑性ワニスの塗布とを
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インラインで連続的に行うと、印刷機に乾燥装置がないため、印刷インキがワニスへブリ
ードしてしまう。そのため、図柄の印刷工程とは別に後加工として防滑性ワニス塗布工程
が必要となり、作業効率が悪い。また、印刷インキと防滑性ワニスを同時工程で行うにし
ても、同理由で印刷速度を下げなければならない。さらに、印刷インキのワニスへのブリ
ードを防ぐために乾燥の速い印刷インキを使用しても、印刷インキの上にワニスを塗布す
ることになるため、ワニスが基材へ浸み込むことが出来ず、印刷機に乾燥装置がないため
、ワニスの乾燥が遅くなり、ワニス取られが発生してしまう。つまり、印刷インキおよび
防滑性ワニスの二層構成であると、作業性の面での課題が解決できない。
【０００６】
そこで、防滑性ワニスを使用せずに、印刷インキ自体に防滑性を有する防滑性印刷インキ
が当業界で要望され、例えば特開平５－３０２０４８号公報、特開２０００－５６６８３
号公報のように検討が行われている。しかし、近年要求される物性は高くなってきており
、特開平５－３０２０４８号公報で実施されている防滑性印刷インキでは、滑り角度の温
度依存性、耐ブロッキング性等、物性が不十分である。
【０００７】
そこで、防滑性および耐ブロッキング性に優れた段ボール箱包装体を製造する際、印刷イ
ンキでの図柄印刷工程と、防滑性を付与するための防滑性ワニス塗布工程とをインライン
で連続的に行うことのできる方法が必要である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開２００２－５３１２６号公報
【特許文献２】特開２００２－３６３８８６号公報
【特許文献３】特開２００９－２９８４５８号公報
【特許文献４】特開平５－３０２０４８号公報
【特許文献５】特開２０００－５６６８３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明は、段ボール箱包装体に関し、詳細には、優れた防滑性および耐ブロッキング性
を有する段ボール箱包装体の提供を目的とする。更に、段ボール箱包装体製造の際、印刷
インキのワニスへのブリードおよびワニス取られを起こさずに、防滑性印刷インキ印刷工
程と、防滑性ワニス塗布工程とをインラインで連続的に行うことのできる方法の構築を目
的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明者らは、前記状況を鑑み鋭意検討を重ねた結果、段ボール箱包装体において、箱
の天面相当部に滑り角度が２５°以上の防滑性インキを、かつ箱の地面相当部に滑り角度
が２５°以上の防滑性印刷インキまたは滑り角度が４０°以上の防滑性ワニスを塗布する
ことで、防滑性印刷インキの防滑性ワニスへのブリード防止およびワニス取られ防止のた
め、現状の製造では、防滑性印刷インキの印刷工程と、防滑性ワニスの塗布工程とが別工
程であったところを、インラインで製造できる、優れた防滑性および耐ブロッキング性を
有する段ボール箱包装体を見出し、本発明に至った。
【００１１】
　すなわち本発明は、
段ボール箱の天面相当部には、防滑性印刷インキのみが塗布され、
段ボール箱の地面相当部には、防滑性印刷インキおよび／または防滑性ワニスが塗布され
ている段ボール箱包装体であって、
防滑性印刷インキおよび防滑性ワニスの滑り角度が、下記（１）および（２）であること
を特徴とする段ボール箱包装体に関する。
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（１）防滑性印刷インキの、段ボール業界規格Ｔ０００５に準じてインキ／インキ面で測
定した滑り角度が、２５°以上である。
（２）防滑性ワニスの、段ボール業界規格Ｔ０００５に準じてワニス／ワニス面で測定し
た滑り角度が、４０°以上である。
【００１２】
さらに、本発明は、
前記段ボール箱の地面相当部に防滑性ワニスが塗布されていることを特徴とする段ボール
箱包装体に関する。
【００１３】
さらに、本発明は、
前記防滑性印刷インキが、スチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）を含むことを特徴とする
段ボール箱包装体に関する。
【００１４】
さらに、本発明は、
前記防滑性印刷インキが、アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）と、シリカ粉（Ｃ）とを含む
ことを特徴とする段ボール箱包装体に関する。
【００１５】
さらに、本発明は、
前記防滑性ワニスが、アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）と、シリカ粉（Ｃ）および／また
はコロイダルシリカ（Ｄ）とを含むことを特徴とする段ボール箱包装体に関する。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によって、優れた防渇性および耐ブロッキング性を有する段ボール箱包装体の提
供において、印刷インキのワニスへのブリードおよびワニス取られを起こさず、防滑性印
刷インキ印刷工程と、防滑性ワニス塗布工程とをインラインで連続的に行うことが可能と
なった。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】は本発明の一実施の形態を示す、段ボールライナー紙の天面相当部および地面相
当部の部位を示したものである。
【００１８】
【図２】は、天面相当部の断面図の一例を示したものである。
【００１９】
【図３】は、地面相当部の断面図の一例であり、さらに（３－１）は図柄がない場合、（
３－２－１）および（３－２－２）は図柄の印刷面積が少ない場合、（３－３）は図柄の
印刷面積が多い場合の一例を示したものである。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　以下、本発明の段ボール箱包装体について説明する。なお、本発明において、図柄とは
、デザインや画像から、ロット番号や注意書きなどの文字も含む。
【００２１】
本発明における滑り角度は、段ボール業界規格Ｔ０００５に規定されている傾斜法に従い
、測定したものである。
[段ボール業界規格Ｔ０００５]
この規格は、傾斜法（試料が滑り始めたときの角度を測定する方法）による段ボール及び
段ボール箱の滑り角度を測定する方法について規定されたものである。傾斜台に固定され
た試料と、一定の荷重（おもり）が加えられた試料とをそれぞれの測定面を向き合うよう
にセットした後、傾斜台を一定速度で傾け、試料が滑り始めた時の角度を測定する。装置
は、定められた速度で傾斜する傾斜板と、この傾斜板の上を滑るおもり及びストッパから
なる。おもりは、大きさが１２５×２００mmで、その質量は（２０００±５）gとする。
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傾斜台に固定された試料の大きさは１５０×２３０mmとし、おもりに取付けられる試料の
大きさを１２５×２００mmとする。試験速度は１．５°／秒とする。原則として試験は２
３±１℃、５０±２％ＲＨの環境下で行う。
【００２２】
　本発明の段ボール箱包装体は、積み重ねることのできる箱状の形状のもので、箱の天面
相当部に防滑性インキのみが（図２）、かつ箱の地面相当部に防滑性印刷インキおよび／
または防滑性ワニス（図３）が塗布されている。
【００２３】
一般に、箱の天面相当部や側面相当部は、眼に触れるため、図柄、特にデザインや画像を
印刷することが多く、印刷面積が多い。そのため、箱の天面相当部には、使用する印刷イ
ンキに良好な防渇性を付与することで、従来行っていた防滑性ワニスの塗布を省くことが
できる。つまり、従来、印刷インキおよび防滑性ワニスの二層構成であったところを、防
滑性印刷インキの一層構成とすることができ、これにより天面相当部の印刷インキのワニ
スへのブリードやワニス取られを防ぐことができ、作業面での課題を解決できる。
【００２４】
一方、箱の地面相当部は、デザインや画像を印刷することは少なく、印刷がある場合でも
面積が少ない。そのため、箱の地面相当部に図柄がない場合には、防滑性ワニスを塗布す
る（図３（３－１））。箱の地面相当部の図柄が注意書きやロット番号のみといった文字
だけの場合等、印刷面積が少ない場合には、図柄をワニス塗布ユニットと離したユニット
にて印刷した後、最終ユニットにて防滑性ワニスを塗布する（図３（３－２－１））。こ
の場合、印刷インキの印刷と防滑性ワニスの塗布の間に時間があり、印刷インキの印刷面
積も少ないため、印刷インキおよび防滑性ワニスの二層構成であっても、印刷インキのワ
ニスへのブリードおよびワニス取られを防止でき、作業面での問題点は回避できる。また
、図柄印刷部分以外に防滑性ワニスを塗布してもよい（図３（３－２－２））。この場合
は、防滑性ワニス塗布部分と、防滑性印刷インキ印刷部分が重ならないため、ブリードお
よびワニス取られは起こらない。なお、この際の印刷インキには、防滑性ワニスを塗布す
るため、防滑性を有さない印刷インキを用いても良い。更に、印刷面積が多い場合（印刷
面積が５０％以上）には、天面相当部と同様に、地面相当部にも防渇性印刷インキを使用
し、防滑性ワニスの塗布を省くことができる（図３（３－３））。
【００２５】
本発明の段ボール箱包装体の印刷、製造には、シート方式を利用する。シート方式は、段
ボールシートを枚葉状態で各ユニットにおいて印刷を行うものである。さらに詳細には以
下の方法をとることが出来る。
（１）段ボールシートを製造してから、段ボールシート印刷機を用い、天面相当部の印刷
および必要があれば地面相当部の印刷を施した後、最終ユニットにて防滑性ワニスを塗布
する。
（２）地面相当部用にプレプリント印刷において、原紙に防滑性ワニスを塗布し、コルゲ
ーターを用いて段ボールシートを製造、その後シート印刷機にて防滑性印刷インキを用い
て天面相当部および必要があれば地面相当部の印刷をする。なお、地面相当部に図柄があ
る場合には、プレプリント印刷機における防滑性ワニスの塗布を図柄印刷部分は避けて行
う。
【００２６】
本発明におけるプレプリント印刷は、段ボールシートを製造する前に、原紙に防滑ワニス
を塗布するもので、一般のフレキソ印刷機、グラビア印刷機、オフセット印刷機を利用す
ることができる。なお、この際の防滑性ワニスは、該防滑性ワニスが塗布された原紙がコ
ルゲーターにて熱圧着により貼合されるため、耐熱性が必要となる。
【００２７】
本発明における段ボール箱包装体は、一般の塗工紙、ライナー紙、板紙、コートボール紙
、軽量塗工紙等を加工して得られる段ボール箱包装体を利用できる。具体的には、缶ビー
ルや缶コーヒー等の飲料用から、ケーキやお菓子等の小さな箱、いわゆる積み重ねる箱状
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のものであれば、本発明を応用することができる。
【００２８】
本発明における段ボール箱の形状は、ＪＩＳ Ｚ－１５０７の規定によれば、コード番号
０２００から０７７１までの３９種類に分類されるが、本発明はその全てに適用できる。
具体的には、溝切り形（上位２桁が０２）、テレスコープ形（上位２桁が０３）、組立形
（上位２桁が０４）、差し込み形（上位２桁が０５）、ブリス型（上位２桁が０６）、糊
付け簡易組立形（上位２桁が０７）である。
【００２９】
本発明における防滑性印刷インキは、段ボール業界規格Ｔ０００５に準じてインキ／イン
キ面で測定した滑り角度が２５°以上であり、防滑性ワニスは段ボール業界規格Ｔ０００
５に準じてワニス／ワニス面で測定した滑り角度が４０°以上である。滑り角度は印刷イ
ンキおよびワニスの塗布量で変化し、通常の印刷インキは塗布量が少ないほど滑りにくい
が、防滑性印刷インキおよび防滑性ワニスの場合は塗布量が少ないと、滑りやすくなる。
そのため、塗布量は１．０～４．０ｇ／ｍ2（乾燥重量）の範囲が好ましい。
【００３０】
本発明における防滑性印刷インキは、スチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）を含むことが
好ましい。日本は地域や季節により温度や湿度の差が大きく、また特に段ボール箱包装体
を保管する倉庫では夏場は非常に暑く、冬場は非常に寒い。これらが防滑性、耐ブロッキ
ング性に著しい影響を与えるため、温度依存性の少ない防滑性印刷インキがより好ましい
。スチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）を添加することにより、１５～２５℃のいわゆる
常温領域での防滑性に加え、それ以外の低温や高温の環境下での防滑性も良好となり、防
滑性の温度依存がより小さくなる。スチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）は１種または２
種以上の組み合わせで用いることができ、カルボキシル変性のものがより好ましい。また
、スチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）のＴｇは－５０～０℃であることがより好ましい
。市販品としては、日本ゼオン社製Ｎｉｐｏｌ　ＬＸ４２１、ＪＳＲ社製ＰＣＬ／ＳＢラ
テックス０５３３、０５４５、０５４８、０５６８、０５６９Ｖ、０５７３等が挙げられ
る。また、防滑性印刷インキにおけるスチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）の配合量（固
形分換算）は、良好な防滑性、耐ブロッキング性を付与するため、１０～２０重量％の範
囲内であることが好ましい。
【００３１】
また、本発明における防滑性印刷インキは、アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）とシリカ粉
（Ｃ）とを含むことがさらに好ましい。アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）は、（メタ）ア
クリル酸エステル由来の構造を含むもので、例えばメチル、エチル、ヒドロキシエチル、
プロピル、ヒドロキシプロピル、ブチル、イソブチル、ヘキシル、２－エチルヘキシル、
デシル、ラウリル等の直鎖または分岐のアルキル基（水酸基を有していても良い）を有す
る（メタ）アクリル酸エステルの他、スチレン、α－メチルスチレン等のスチレン系ビニ
ルモノマー、Ｎ－置換メチロール基等を含有するアクリル酸アミド誘導体、（メタ）アク
リル酸のアミノアルキルエステル、アクリルニトリル、塩化ビニル、酢酸ビニル、プロピ
オン酸ビニル、塩化ビニリデン等のビニルモノマーと、アクリル酸、メタクリル酸、マレ
イン酸等の酸基含有モノマーとを乳化重合することにより得られるものである。本発明に
おいてはアクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）は、１種または２種以上の組み合わせで用いる
ことができる。特に、防滑性印刷インキにおいては、（メタ）アクリル酸エステルとスチ
レンを主成分とするスチレン－アクリル共重合体エマルジョン（ｂ－１）であって、Ｔｇ
が６０～１１０℃以上の高いＴｇを持つものが好ましい。Ｔｇが６０℃以上であると、耐
ブロッキング性が良好となる。市販品では、ダウケミカル社製ＬＵＣＩＤＥＮＥ３６１、
ＬＵＣＩＤＥＮＥ３７０、ＢＡＳＦ社製ＪＯＮＣＲＹＬ６３１等が挙げられる。また、防
滑性印刷インキにおけるアクリル樹脂エマルジョン（Ａ）の配合量（固形分換算）は、高
い耐ブロッキング性を得る観点から１．５重量％以上、防滑性を維持する観点から５重量
％以下であることが好ましい。
【００３２】
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シリカ粉（Ｃ）良好な防滑性および耐ブロッキング性の付与の目的で添加されることが好
ましく、平均粒子径１～１０μｍのシリカ粉であることが望ましい。シリカ粉の粒子径が
１μｍ未満であると、防滑性および耐ブロッキング性への効果が低いので添加量を多くす
る必要がある。しかし、これにより流動性が低下し、作業性が低下する恐れがある。一方
、シリカ粉の粒子径が１０μｍを越えると、塗膜表面が荒れ耐摩擦性が低下し問題を生じ
る恐れがある。さらに、好ましい粒子径は２～５μｍである。これらは単独で、または複
数の異なる粒径のものを組み合わせて用いることが出来る。尚、本発明における平均粒子
径とは、コールターカウンター粒度分布測定器で測定した二次凝集粒子径であり、長径／
短径の比が１．５以下程度のほぼ球状に近いものが好ましい。市販品では、富士シリシア
化学社製サイリシア３２０、サイリシア３５０、水澤化学工業社製ミズカシルＰ－５２６
、ミズカシルＰ－７３等が挙げられる。また、防滑性印刷インキにおけるシリカ粉（Ｃ）
の配合量は、良好な防滑性および耐ブロッキング性を得る観点から１重量％以上、耐摩擦
性の低下を避ける観点から６重量％以下が好ましい。
【００３３】
　一方、本発明における防滑性ワニスは、アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）と、シリカ粉
（Ｃ）および／またはコロイダルシリカ（Ｄ）とを含むことが望ましい。防滑性ワニスは
、前述の通り、シート方式で塗布する場合と、プレプリント方式で塗布する場合とがある
。シート方式で塗布する場合には、アクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）と、シリカ粉（Ｃ）
とを含むことがより望ましい。一方、コルゲーターによる段ボール貼合時に高温度（１７
０～２３０℃）にて熱圧着加工が行われるプレプリント方式で塗布する場合には、コロイ
ダルシリカ系のアクリルエマルジョンが好適である。つまり、アクリル樹脂エマルジョン
（Ｂ）と、コロイダルシリカ（Ｄ）とを含むことがより望ましい。
【００３４】
本発明におけるシート方式の防滑性ワニスに使用するアクリル樹脂エマルジョン（Ｂ）は
前述の通り、（メタ）アクリル酸エステル由来の構造を含むもので、例えばメチル、エチ
ル、ヒドロキシエチル、プロピル、ヒドロキシプロピル、ブチル、イソブチル、ヘキシル
、２－エチルヘキシル、デシル、ラウリル等の直鎖または分岐のアルキル基（水酸基を有
していても良い）を有する（メタ）アクリル酸エステルの他、スチレン、α－メチルスチ
レン等のスチレン系ビニルモノマー、Ｎ－置換メチロール基等を含有するアクリル酸アミ
ド誘導体、（メタ）アクリル酸のアミノアルキルエステル、アクリルニトリル、塩化ビニ
ル、酢酸ビニル、プロピオン酸ビニル、塩化ビニリデン等のビニルモノマーと、アクリル
酸、メタクリル酸、マレイン酸等の酸基含有モノマーとを乳化重合することにより得られ
るもので、１種または２種以上の組み合わせで用いることができるが、特に好ましいもの
は、Ｔｇが－２５～－４０℃の範囲のアクリル樹脂エマルジョン（ｂ－２）である。Ｔｇ
が－４０℃未満では粘着性が強くブロッキングしやすいので高温時に安定した防滑性が得
られない傾向があり、また、－２５℃を越えると低温時の安定した防滑性が得られない等
の問題を生ずる傾向がある。市販品では、ダウケミカル社製ＬＵＣＩＤＥＮＥ６０４、Ｌ
ＵＣＩＤＥＮＥ６０５が挙げられる。また、防滑性ワニスにおけるアクリル樹脂エマルジ
ョン（Ｂ）の配合量（固形分換算）は、高い防滑性を得る観点から４５重量％以上、高温
度下においても高い防滑性を維持する観点から５４重量％以下が好ましい。
【００３５】
本発明におけるシート方式の防滑性ワニスに好ましく使用するシリカ粉（Ｃ）は、防滑性
インキで述べた通りである。シリカ粉（Ｃ）の配合量は、良好な防滑性および耐ブロッキ
ング性を得る観点から１重量％以上、耐摩擦性の低下を避ける観点から５重量％以下が好
ましい。
【００３６】
さらに、本発明におけるコロイダルシリカ（Ｄ）とは、イオン交換法、酸分解法、解膠法
等を用い、水ガラスの脱ナトリウムにより製造される、一次粒子径が５～１００ｎｍのシ
リカの水性分散体である。コロイダルシリカは後添加すると、シリカ粉末が経時で沈降し
たり凝固したりするため、アクリルエマルジョン合成の際に添加し、コロイダルシリカア
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クリルエマルジョンとするのが良い。アクリルエマルジョンが塩基性領域にて安定化され
るため、経時安定性の観点から、塩基性領域にて安定化されているコロイダルシリカを用
いることが好ましい。市販品では、日産化学工業社製スノーテックスＳＴ－３０、スノー
テックスＳＴ－Ｎ、スノーテックスＳＴ－５０、スノーテックスＳＴ－Ｎ－４０、スノー
テックスＳＴ－Ｃ、スノーテックスＳＴ－ＣＭ、スノーテックスＳＴ－３０Ｌ、デュポン
社製ルドックスＡＭ、ルドックスＬＭ、ルドックスＴＭ等が挙げられる。コロイダルシリ
カアクリルエマルジョンを構成するアクリルとしては、（メタ）アクリル酸エステル由来
の構造を含むもので、例えばメチル、エチル、ヒドロキシエチル、プロピル、ヒドロキシ
プロピル、ブチル、イソブチル、ヘキシル、２－エチルヘキシル、デシル、ラウリル等の
直鎖または分岐のアルキル基（水酸基を有していても良い）を有する（メタ）アクリル酸
エステルが挙げられる。また、スチレン、α－メチルスチレン等のスチレン系ビニルモノ
マー、Ｎ－置換メチロール基等を含有するアクリル酸アミド誘導体、（メタ）アクリル酸
のアミノアルキルエステル、アクリルニトリル、塩化ビニル、酢酸ビニル、プロピオン酸
ビニル、塩化ビニリデン等のアクリル以外の重合性モノマーも含んでいても良いが、アク
リル酸アミドは、粒子の安定な吸着保護層として働くため、含有することが好ましい。さ
らに、安定性向上のため、エチレン性不飽和二重結合を有するアルキルアルコキシシラン
を含有することが好ましい。コロイダルシリカアクリルエマルジョン中の重合性モノマー
に対するコロイダルシリカの配合量（固形分換算）は、耐熱性および防滑性付与の観点か
ら２０重量％以上、経時安定性の観点から５０重量％以下が好ましい。
【００３７】
本発明における防滑性印刷インキおよび防滑性ワニスは、上記（Ａ）～（Ｄ）に加えて、
必要に応じて上記以外の樹脂バインダーと、水あるいは水可溶の有機溶剤と、必要に応じ
て各種添加剤と、防滑性印刷インキの場合には着色剤とを、公知の分散機、混合機、混練
機等により、分散、混合または混練することによって製造される。
【００３８】
上記以外の樹脂バインダーとしては、エチレン－酢酸ビニル共重合体エマルジョン、アル
カリ可溶型水溶性樹脂が好適に含まれる。エチレン－酢酸ビニル共重合体エマルジョンを
含むことで、高温度下における防滑性がより良好となる。また、アルカリ可溶型水溶性樹
脂は良好な耐摩擦性、耐ブロッキングおよび印刷適性の付与のため用いられることがより
好ましく、アルカリ可溶型水溶性樹脂には、アクリル重合体もしくはスチレン－アクリル
共重合体等のアクリル系樹脂、スチレン－マレイン酸共重合体等のマレイン酸系樹脂等が
含まれる。
【００３９】
本発明における防滑性印刷インキに使用する着色剤としては、一般に水性インキで使用可
能なフタロシアニン顔料、溶性アゾ顔料、不溶性アゾ顔料、ナフトール系顔料、酸化チタ
ン、カーボンブラック、炭酸カルシウム、沈降性硫酸バリウム、クレー等の有機顔料、無
機顔料及び体質顔料等の粉体、あるいは上記顔料を樹脂等で分散した分散体を用いること
ができる。
【００４０】
また、本発明における防滑性印刷インキおよび防滑性ワニスには、水あるいは水可溶の有
機溶剤を使用することができる。有機溶剤としては、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等のアルコール類、エチレングリ
コール、プロピレングリコール等のグリコール類、メチルセロソルブ、エチルセロソルブ
、ブチルセロソルブ、プロピレングリコール、プロピ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
、 ジエチレングリコールモノブチルエーテル等のグリコールエーテル類、グリセリン等
が挙げられる。水と有機溶剤の重量比率は１００／０～９０／１０が好ましい。また、消
防法の観点から１００／０～９５／５がさらに好ましい。
【００４１】
さらに、本発明における防滑性印刷インキおよび防滑性ワニスには、各種物性の性能を阻
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害しない範囲で、各種添加剤を添加することができる。各種添加剤としては、ポリエチレ
ンワックス、顔料分散剤、レベリング剤、転移向上剤、消泡剤、再溶解性向上剤、防腐剤
等が挙げられる。特にポリエチレンワックスは、耐摩擦性向上のため、添加することが好
ましい。ポリエチレンワックスの粒径は１μｍ以下がより好ましく、市販品としては三井
化学社製ケミパールＷ４０１、ケミパールＷ４００５、ケミパールＷＦ６４０、ケミパー
ルＷ７００、ケミパールＷ９００等が挙げられる。
【実施例】
【００４２】
以下、実施例および比較例により本発明を説明するが、本発明はこれに限定されるもので
はない。なお、表中の数字は重量部を表す。
【００４３】
［製造例１～６］防滑性印刷インキの製造
表１の配合に従い、顔料、アルカリ可溶型水溶性樹脂、必要に応じて水をサンドミルにて
練肉した後、他の樹脂および添加剤を混合、粘度が離合社製ザーンカップ＃４で２０秒と
なるように水で調整し、防滑性印刷インキ　ＮＳインキ１～ＮＳインキ６とした。ただし
、表１中の重量部は固形部を示す。
ＬＩＯＮＯＬＢＬＵＥ－ＦＧ７３３０：トーヨーカラー社製・フタロシアニン系藍顔料
ＪＳＲ０５４８：ＪＳＲ社製・スチレン－ブタジエン共重合体　Ｔｇ－４９℃
ＪＳＲ０５６８：ＪＳＲ社製・スチレン－ブタジエン共重合体　Ｔｇ－２３℃
ＪＳＲ０５６９Ｖ：ＪＳＲ社製・スチレン－ブタジエン共重合体　Ｔｇ－４℃
ジョンクリル７４Ｊ：ＢＡＳＦ社製・スチレン－アクリルエマルジョン　Ｔｇ２８℃
ＬＵＣＩＤＥＮＥ３６１：ダウケミカル社製・スチレン－アクリルエマルジョン　Ｔｇ７
５℃
ＬＵＣＩＤＥＮＥ３７０：ダウケミカル社製・スチレン－アクリルエマルジョン　Ｔｇ１
００℃
ミズカシルＰ－５２６：水澤化学工業社製・シリカ粉　粒径３μｍ
スミカフレックス４００ＨＱ：住化ケムテックス社製・エチレン－酢酸ビニル共重合体エ
マルジョン
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Ｔｇ０℃
ジョンクリル６３Ｊ：ＢＡＳＦ社製・アルカリ可溶型水溶性樹脂　Ｔｇ７３℃　酸価２１
３
ケミパールＷ９００：三井化学社製・ポリエチレンワックス　粒径０．６μｍ
ＤＯＷＣＯＲＮＩＮＧ　６５　ＡＤＤＩＴＩＶＥ：東レ社製・シリコーン消泡剤
【００４４】
［製造例７～１０］シート方式用防滑性ワニスの製造
表２の配合に従い、樹脂等を混合、粘度が離合社製ザーンカップ＃４で２５秒となるよう
に水で調整し、シート方式用防滑性ワニス　ＮＳワニスＳ１～ＮＳワニスＳ４とした。た
だし、表２中の重量部は固形部を示す。
ＬＵＣＩＤＥＮＥ６０４：ダウケミカル社製・スチレン－アクリルエマルジョン　Ｔｇ－
２０℃
ＬＵＣＩＤＥＮＥ６０５：ダウケミカル社製・スチレン－アクリルエマルジョン　Ｔｇ－
４０℃
【００４５】
［製造例１１］プレプリント方式用防滑性ワニスの製造
４つ口フラスコに、表３に示す組成の活性剤、コロイダルシリカおよび水を入れ、窒素ガ
スで置換したのち６０℃に加熱し、重合性モノマーを混合して滴下ロートから２時間かけ
て滴下した。この間、反応温度は６０～７５℃に保った。重合性モノマーの滴下を終了後
、７５℃で２時間熟成し、プレプリント方式用防滑性ワニス　ＮＳワニスＰ１を得た。な
お、重合開始剤としては、ＮＳワニスＰ１　１００部に対して、有機過酸化物（ｔ－ブチ
ルハイドロパーオキサイド）０．０８部と、還元剤（ロンガリット）０．０７部とを組み
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合わせて用いた。ただし、表３中のコロイダルシリカ量は固形部である。
スノーテックスＳＴ－ＣＭ：日産化学工業社製・コロイダルシリカ　平均粒径２０～２５
ｎｍ
エマルゲンＡ－６０：花王社製・非イオン性活性剤
アクワロンＨＳ－１０：第一工業製薬社製・反応性活性剤
【００４６】
［インキ／インキ面またはワニス／ワニス面の滑り角度測定］
製造例１～９で得られたＮＳインキ１～ＮＳインキ５および普通インキは、粘度が離合社
製ザーンカップ＃４で１５秒となるように水で調整、ＮＳワニスＳ１～ＮＳワニスＳ３、
ＮＳワニスＰ１および普通ワニスは、粘度が離合社製ザーンカップ＃４で２０秒となるよ
うに水で調整し、各々ミヤバーにて段ボールライナー紙の表面にベタ状に塗布量２ｇ／ｍ
2（乾燥重量）となるように塗工した。傾斜式滑り角測定器（日本ＴＭＣ社製）を用い、
インキ／インキ面またはワニス／ワニス面の滑り角度を測定した。測定は段ボール業界規
格Ｔ０００５に従い、繰り返し５回行い、平均値をとった。測定環境は２３℃、５０％Ｒ
Ｈ。表４に結果を示す。
普通インキ：東洋インキ社製「アクワコンテＮＥＯ」
普通ワニス：東洋インキ社製「ＬＯＸ撥水ＯＰワニスＳＫ」
段ボールライナー紙：特種東海製紙社製「ＫＢＮライナー」
【００４７】
［実施例１］
段ボールライナー紙の表面にベタ状に塗布量２ｇ／ｍ2（乾燥重量）となるように、それ
ぞれ天面相当部にＮＳインキ１を、地面相当部にＮＳワニスＳ３をミヤバー＃４にて塗工
し、段ボール１を得た。
【００４８】
［実施例２～１０］
実施例１と同様の方法で、表５に示したＮＳインキおよびＮＳワニスをミヤバー＃４にて
塗工し、段ボール２～１１を得た。
【００４９】
［比較例１～３］
実施例１と同様の方法で、表５に示した普通インキ、ＮＳインキ、普通ワニスおよびＮＳ
ワニスをミヤバー＃４にて塗工し、段ボール１２～１４を得た。
【００５０】
［比較例４］
段ボールライナー紙の表面の天面相当部にベタ状に普通インキをミヤバー＃４にて塗布し
た直後、インラインを想定し、ＮＳワニスＳ３をベタ状に塗布量２ｇ／ｍ2（乾燥重量）
となるようにミヤバー＃４にて塗布した。また、地面相当部にはＮＳワニスＳ３を塗布し
、段ボール１５を得た。
【００５１】
［指触乾燥性］
シート方式での段ボールシートへの印刷を想定し、インラインで塗工できるかどうかの検
討のため、上記段ボール１～１４の作製後、３秒後、６秒後、９秒後、１２秒後に指触し
、何秒後に乾燥しているかを評価した。
◎：６秒後以下で乾燥している
△：６～９秒後で乾燥している（これ以上を実用水準とする）
×：９～１２秒後で乾燥している、または１２秒後でも乾燥していない
【００５２】
［防滑性］
傾斜式滑り角測定器（日本ＴＭＣ社製）を用い、天面相当部／地面相当部面の滑り角度を
測定した。測定は段ボール業界規格Ｔ０００５に従い、繰り返し５回行い、平均値をとっ
た。測定環境は常温（２３℃、５０％ＲＨ）、低温（５℃、３０％ＲＨ）、高温（４０℃
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◎：滑り角度が４５°以上
○：滑り角度が４０°～４５°
△：滑り角度が３５°～４０°（これ以上を実用水準とする）
△×：滑り角度が３０°～３５°
×：滑り角度が３０°以下
【００５３】
［耐ブロッキング性］
天面相当部／地面相当部面を重ね合わせ、４０℃、８０％ＲＨの環境下で１ｋｇ／ｃｍ2

の荷重を掛け、２４時間放置したのち剥離し、塗膜面の状態を目視で観察した。なお、比
較例１～３については、滑り角度が、実用水準に満たないため、耐ブロッキング性の評価
は実施していない。
◎：抵抗なく剥離し、紙剥けおよびインキ取られは認められない
○：指で押すと剥離し、紙剥けおよびインキ取られは認められない
△：剥離時にやや抵抗があるが、紙剥けおよびインキ取られは認められない
△×：剥離時に抵抗があり、一部紙剥けおよびインキ取られが認められる
×：剥離時に抵抗があり、全面紙剥けする
【００５４】
評価結果を表５にまとめる。実施例１～１１の段ボール箱包装体は比較例１～３に比べて
、防滑性が良好であり、防滑性印刷インキにスチレン－ブタジエン共重合体（Ａ）を含有
する場合には、防滑性がさらに良好であった。
【００５５】
【表１】

【００５６】
【表２】

【００５７】
【表３】

【００５８】
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【表４】

【００５９】
【表５】

　

【図１】

【図２】

【図３】
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