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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　水蒸気バリア性及び酸素バリア性を有する基材層と、シーラント層と、前記基材層と前
記シーラント層との間に配された接着層と、を備え、
　前記基材層が、二軸延伸ポリプロピレンの層と、エチレン－ビニルアルコール重合体の
層、無機蒸着二軸延伸ナイロンの層又は無機蒸着二軸延伸ポリエチレンテレフタレートの
層とを含み、前記二軸延伸ポリプロピレンの層を表面に備え、
　前記基材層は、接着樹脂層を含まず、
　前記基材層の表面に備えられた層は、ＭＤ方向の配向度αが０．５～２．５であり、
　前記基材層の表面に備えられた層は、ＴＤ方向の配向度βが０．２～２．５であり、
　前記接着層の厚さは４．０μｍ以下であり、
　前記シーラント層の厚さは３５～６０μｍであり、
　前記基材層と前記シーラント層との接着強度は３Ｎ／１５ｍｍ以上であり、
　水蒸気透過度が０．７～３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）である、包装体用フィルム。
【請求項２】
　水蒸気バリア性及び酸素バリア性を有する基材層と、シーラント層と、前記基材層と前
記シーラント層との間に配された接着層と、を備え、
　前記基材層は、無機蒸着ナイロンの層又は二軸延伸ポリプロピレンの層を表面に備え、
　前記基材層は、接着樹脂層を含まず、
　前記基材層の表面に備えられた層は、ＭＤ方向の配向度αが０．５～２．５であり、
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　前記基材層の表面に備えられた層は、ＴＤ方向の配向度βが０．２～２．５であり、
　前記接着層の厚さは４．０μｍ以下であり、
　前記シーラント層の厚さは３５～６０μｍであり、
　前記基材層と前記シーラント層との接着強度は３Ｎ／１５ｍｍ以上であり、
　水蒸気透過度が０．７～３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）であり、
　輸液バッグの外装用である、包装体用フィルム。
【請求項３】
　前記基材層の表面に備えられた層は、前記配向度α／前記配向度βで表される比が、０
．５～２．０である、請求項１又は請求項２に記載の包装体用フィルム。
【請求項４】
　請求項１～３のいずれか一項に記載の包装体用フィルムが製袋された包装体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、包装体用フィルム及び包装体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、プラスチック製の輸液バッグに、ブドウ糖、アミノ酸、ビタミン、脂肪等を含有
する製剤を収容した容器入り製剤が使用される機会が増えている。前記製剤は、酸素ガス
によって変質されることがあるため、前記製剤を収容する輸液バッグには酸素ガスバリア
性が求められる。また、輸液バッグの酸素ガスバリア性が充分でない場合等には、輸液バ
ッグは、酸素ガスバリア性に優れる外装体に収容される。このように、輸液バッグ及びそ
の外装体（以下、これらをまとめて「輸液用包装体」ともいう）には、酸素ガスバリア性
が求められる。
　輸液用包装体は、使用されるまで輸送や保管等される。輸送や保管時に前記包装体が擦
られることによりピンホール等が生じたり、前記包装体を落下することにより亀裂等が生
じると、このピンホールや亀裂から、酸素ガスが侵入し内容物を変質したり、内容物が漏
洩したりする。そのため、輸液用包装体には、擦りに対してピンホール等が生じにくいこ
と（耐スクラッチ性）、落下等の衝撃に対して亀裂等が生じにくいこと（耐衝撃性）が求
められる。
　さらに、輸液用包装体には、内容物の種類や品質を容易に確認できる視認性が求められ
る。
　耐ピンホール性に優れる包装材料として、特許文献１には、少なくともエチレン－ビニ
ルアルコール共重合体フィルムと、これを挟み込む２層の二軸延伸ナイロンフィルムが積
層された複合フィルムからなる酸素遮断性の透明包装材料が開示されている。また、耐衝
撃性に優れる包装材料として、特許文献２には、重縮合触媒としてチタン系触媒を使用し
て製造したポリエステルからなる基材フィルムの一方の面に、酸化物蒸着膜、バリアコー
ト層、及びヒートシール性樹脂層を順に積層した、ガスバリア性蒸着フィルムが開示され
ている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平９－２６２９４３号公報
【特許文献２】特開２００９－１３２０６１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ところで、輸液バッグは病院等の医療現場において頻繁に使用される。そのため、輸液
用包装体には、使用性や安全性等の点から鋏やナイフ等を使用することなく、手で容易に
開封できることが求められる。さらに、開封時に、包装体が意図しない方向に引裂かれる
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と、内容物が飛散し衛生上好ましくない。そのため、開封時に意図した方向に開封できる
ことが求められる。即ち、輸液用包装体には、手で容易に開封でき、かつ、意図した方向
に開封できる、易開封性が求められる。
　しかしながら、特許文献１，２では、易開封性について考慮されていなかった。
　本発明は、上記事情に鑑みてなされたものであり、耐スクラッチ性、耐衝撃性、内容物
の透視性に優れ、かつ、易開封性に優れる包装体用フィルムを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者らは、鋭意検討した結果、以下の包装体用フィルムが、上記課題を解決できる
ことを見出した。
　すなわち本発明の包装体用フィルムは、以下の構成を有する。
［１］水蒸気バリア性及び酸素バリア性を有する基材層と、シーラント層と、前記基材層
と前記シーラント層との間に配された接着層と、を備え、前記基材層は、無機蒸着ナイロ
ンの層又は二軸延伸ポリプロピレンの層を表面に備え、前記接着層の厚さは４．０μｍ以
下であり、前記シーラント層の厚さは３０～８０μｍであり、前記基材層と前記シーラン
ト層との接着強度は３Ｎ／１５ｍｍ以上であり、水蒸気透過度が０．７～３．０ｇ／ｍ２

である、包装体用フィルム。
［２］前記基材層が、二軸延伸ポリプロピレンの層と、エチレン－ビニルアルコール重合
体の層、無機蒸着二軸延伸ナイロンの層又は無機蒸着二軸延伸ポリエチレンテレフタレー
トの層とを含み、前記二軸延伸ポリプロピレンの層を表面に備える、［１］に記載の包装
体用フィルム。
［３］輸液バッグの外装用である、［１］又は［２］に記載の包装体用フィルム。
［４］［１］～［３］のいずれかに記載の包装体用フィルムが製袋された包装体。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明の包装体用フィルムは、耐スクラッチ性、耐衝撃性、内容物の透視性に優れ、か
つ、易開封性に優れる。
【図面の簡単な説明】
【０００７】
【図１】本発明の第一の実施形態にかかる包装体用フィルムの断面図である。
【図２】本発明の第二の実施形態にかかる包装体用フィルムの断面図である。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　本発明の包装体用フィルムは、基材層と、シーラント層と、前記基材層と前記シーラン
ト層との間に配された接着層と、を備える。
　以下、本発明の包装体用フィルムについて、実施形態を挙げて説明する。
【０００９】
　（第一の実施形態）
　本発明の第一の実施形態にかかる包装体用フィルムについて、図面を参照して説明する
。
【００１０】
　［包装体用フィルム］
　図１の包装体用フィルム１は、基材層１０と、接着層３０と、シーラント層２０とがこ
の順で積層されたものである。即ち、包装体用フィルム１は、基材層１０と、シーラント
層２０と、前記基材層１０と前記シーラント層２０との間に配された接着層３０と、を備
える。
　包装体用フィルム１の厚さＴ１は、特に限定されないが、例えば、４０～２５０μｍが
好ましく、５０～２００μｍがより好ましく、６０～１５０μｍがさらに好ましい。上記
下限値未満では、包装体用フィルム１の強度が低下するおそれがあり、上記上限値超では
、包装体用フィルム１の柔軟性が低下して取り扱いが煩雑になるおそれがある。
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【００１１】
　包装体用フィルム１の水蒸気透過度は０．７～３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）である。水
蒸気透過度が０．７ｇ／（ｍ２・２４ｈ）未満であると、包装体用フィルム１を製袋して
包装体とした場合に、該包装体のヘッドスペースで結露が生じ、内容物の透視性が損なわ
れる。水蒸気透過度が３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）超であると、該包装体の外部からの水
分の侵入を充分に抑制できず、内容物の変質、劣化を抑制しにくくなる。
　包装体用フィルム１の水蒸気透過度は、０．７～３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）であり、
１．０～２．７ｇ／（ｍ２・２４ｈ）が好ましい。
　なお、包装体のヘッドスペースで生じる結露を防止するためには、包装体用フィルムに
防曇剤を添加することが考えられる。しかしながら、この場合、内容物への防曇剤の移行
（ｍｉｇｒａｔｉｏｎ）が生じるおそれがある。本発明においては、包装体用フィルム１
の水蒸気透過度を特定範囲とすることで、包装体用フィルム１に防曇剤を添加することな
く、包装体のヘッドスペースで生じる結露を防止し、内容物の透視性を高められる。
　なお、本発明における水蒸気透過度は、ＪＩＳ　Ｋ７１２９（２００８）のモコン法に
より求められる値である。
【００１２】
　包装体用フィルム１の酸素透過度は、５ｃｍ３／（ｍ２・ａｔｍ・２４ｈ）［＝４．９
４ｃｍ３／（ｍ２・ＭＰａ・２４ｈ）］以下が好ましく、３ｃｍ３／（ｍ２・ａｔｍ・２
４ｈ）［＝２．９６ｃｍ３／（ｍ２・ＭＰａ・２４ｈ）］以下がより好ましく、１ｃｍ３

／（ｍ２・ａｔｍ・２４ｈ）［＝０．９８７ｃｍ３／（ｍ２・ＭＰａ・２４ｈ）］以下が
より好ましい。上記上限値以下であれば、内容物の変質、劣化を抑制しやすくなる。
　なお、本発明における酸素透過度は、ＪＩＳ　Ｋ７１２６－２のモコン法により求めら
れる値である。
【００１３】
　包装体用フィルム１の全光線透過率は６５％以上が好ましく、７５％以上がより好まし
く、８５％以上がさらに好ましい。全光線透過率が前記下限値以上であると、内容物の視
認性が高められる。なお、本発明において全光線透過率は、ＪＩＳ　Ｋ７１３６に準拠し
て測定される値を示す。
【００１４】
　＜基材層１０＞
　基材層１０は、水蒸気バリア性及び酸素バリア性を有する。
　基材層１０は、二軸延伸ポリプロピレンの層（ＯＰＰ層）１２と、酸素バリア層１４と
を備える。
　基材層１０の厚さＴ１０は、包装体用フィルム１の水蒸気透過度、酸素透過度、強度等
を勘案して決定され、例えば、５～１００μｍが好ましく、１０～５０μｍがより好まし
い。上記下限値未満では、包装体用フィルム１の強度が低下するおそれがあり、上記上限
値超では、包装体用フィルム１の柔軟性が損なわれ、取り扱いが煩雑になるおそれがある
。
【００１５】
　≪ＯＰＰ層１２≫
　ＯＰＰ層１２は、包装体用フィルム１の表面に位置する。二軸延伸ポリプロピレン（Ｏ
ＰＰ）は、落下強度等の耐衝撃性に優れる。さらに、ＯＰＰは、トライボロジー効果に優
れ、他の部材と摺動した際に、摩耗されにくく、摩擦熱の発生等が抑制される。包装体用
フィルム１は、表面にＯＰＰ層１２を備えることで、耐衝撃性、耐スクラッチ性が高めら
れる。
　また、ＯＰＰは、水蒸気バリア性を有している。包装体用フィルム１にＯＰＰ層１２が
備えられることで、包装体用フィルム１に水蒸気バリア性が付与される。
　ＯＰＰ層１２の厚さＴ１２は、耐スクラッチ性、耐衝撃性、包装体用フィルム１の水蒸
気透過度等を勘案して適宜設定されるが、例えば、１０～５０μｍが好ましく、１５～３
５μｍがより好ましい。
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【００１６】
　ＯＰＰ層１２には、帯電防止剤や滑剤等の公知の添加剤が添加されてもよい。これによ
り、ＯＰＰ層１２のトライボロジー効果がより高められる。
　また、ＯＰＰ層１２の水蒸気透過度は、０．７～３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）が好まし
く、１．０～３．０ｇ／（ｍ２・２４ｈ）が好ましく、１．５～２．７ｇ／（ｍ２・２４
ｈ）がより好ましい。ＯＰＰ層１２の水蒸気透過度が上記の好ましい範囲であると、包装
体用フィルム１の水蒸気透過度を本発明の範囲に調整しやすくなる。
【００１７】
　ＯＰＰ層１２は、ＭＤ方向（フィルムを製造する際の流れ方向）の配向度αが０．５～
２．５が好ましく、０．７～２．０がより好ましく、１．０～１．５がさらに好ましい。
前記下限値以上であれば、易開封性がより高められる。前記上限値以下であれば、耐衝撃
性がより高められる。
　ＯＰＰ層１２は、ＴＤ方向（ＭＤ方向に垂直な方向）の配向度βが０．２～２．５が好
ましく、０．５～２．０がより好ましく、０．７～１．５がより好ましい。前記下限値以
上であれば、易開封性がより高められる。前記上限値以下であれば、耐衝撃性がより高め
られる。
　配向度α／配向度βで表される比（以下、α／β比ということがある）は、０．５～２
．０が好ましく、０．５～１．５がより好ましい。
【００１８】
　配向度α及び配向度βは、赤外二色法によって測定された値から算出される。
　配向度は、光の電場が一定の方向にしか振動しない直線偏光と呼ばれる光を赤外分光光
度計に用い、透過法で測定される。
　測定方法としては、まず、偏光子の設置角度を０°（電場の向きは垂直方向）としてＢ
ＫＧ（バックグラウンド）測定を行なった後、試料の延伸方向を縦方向に合わせ、吸光度
を測定する（このとき偏光方向と延伸軸の方向は平行になる。）。得られた値を吸光度「
Ａ//」とする。
　次に、試料の角度を９０°回転させ、試料の延伸軸と偏光方向を垂直にした状態で吸光
度を測定する。得られた値を吸光度「Ａ⊥」とする。
　試料の延伸軸に対して平行な偏光と垂直な偏光で得られた二つの吸光度Ａ//及びＡ⊥の
吸光度比を配向度とする。
　赤外二色法における測定波数は、測定対象の材質に応じて適宜選択される（『小林靖二
、「赤外二色法による分子配向」、高分子学会誌「高分子」、Ｖｏｌ．１５、Ｎｏ．１７
５、ｐ．８７７－８８３』参照）。
　また、配向度は、ＪＩＳ　Ｋ７１２７（１９９９）に準じて測定される引張弾性率から
簡易的に求められる。
【００１９】
　≪酸素バリア層１４≫
　包装体用フィルム１は、酸素バリア層１４を備える。酸素バリア層１４を構成する樹脂
としては、例えば、エチレン－ビニルアルコール重合体（ＥＶＯＨ）、無機蒸着二軸延伸
ナイロン（無機蒸着ＯＮＹ）、無機蒸着二軸延伸ポリエチレンテレフタレート（無機蒸着
二軸延伸ＰＥＴ）等が挙げられる。
　これらの樹脂は、１種単独で用いられてもよいし、２種以上が組み合わされて用いられ
てもよい。
　また、無機蒸着ＯＮＹや無機蒸着二軸延伸ＰＥＴ等の蒸着膜は、アクリルコートなどの
樹脂コートと組み合わせたものでも良い。
【００２０】
　酸素バリア層１４の厚さＴ１４は、材質や構成等を勘案して決定される。酸素バリア層
１４として無機蒸着フィルムを用いる場合、Ｔ１４は、例えば、６～２０μｍが好ましく
、９～１５μｍがより好ましい。また、酸素バリア層１４として樹脂製フィルムを用いる
場合、Ｔ１４は、例えば、１０～３０μｍが好ましく、１２～２０μｍがより好ましい。
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前記下限値未満では、酸素バリア性が低下するおそれがあり、上記上限値超では、包装体
用フィルム１の柔軟性が損なわれ、取り扱いが煩雑になるおそれがある。
　ＯＰＰ層１２と、酸素バリア層１４との間には、接着層が設けられてもよい。接着層が
設けられることで、ＯＰＰ層１２と酸素バリア層１４との一体性がより高められ、耐衝撃
性がより高められる。接着層としては、後述の接着層３０と同様の材料が用いられる。前
記接着層の厚さは、特に限定されないが、１～５μｍが好ましく、２～４μｍがより好ま
しい。
【００２１】
　＜シーラント層２０＞
　シーラント層２０は、包装体用フィルム１のシール性を高める役割を有する。
　シーラント層２０を構成する樹脂としては、例えば、低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）
、線状ＬＤＰＥ（ＬＬＤＰＥ）、中密度ポリエチレン（ＭＤＰＥ）、高密度ポリエチレン
（ＨＤＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）、エチレン－ブテン－１共重合体等のポリオレフ
ィン、ＥＶＯＨ、エチレン－酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）、エチレン－アクリル酸共重
合体（ＥＡＡ）、エチレン－メタクリル酸共重合体（ＥＭＡＡ）、エチレン－エチルアク
リレート共重合体（ＥＥＡ）、アイオノマー等が挙げられる。これらの樹脂は、１種単独
で用いられてもよいし、２種以上が組み合わされて用いられてもよい。
【００２２】
　シーラント層２０の厚さＴ２０は、３０～８０μｍである。Ｔ２０が３０μｍ未満であ
ると、耐衝撃性が充分に得られない。Ｔ２０が８０μｍ超であると、易開封性が損なわれ
る。Ｔ２０は、３０～７０μｍが好ましく、３５～６５μｍがより好ましく、４０～６０
μｍがさらに好ましい。
　シーラント層２０は、単層構造でもよいし、多層構造でもよい。
【００２３】
　＜接着層３０＞
　接着層３０は、基材層１０とシーラント層２０の間に配される。接着層３０は、基材層
１０と、シーラント層２０との接着性を高める役割を有する。
　接着層３０を構成する材料としては、従来公知の材料を用いることができ、例えば、ポ
リウレタン系、ポリエステル系、エポキシ系、ポリ酢酸ビニル系、酸変性ポリオレフィン
系等の接着剤、チタネート系、ポリウレタン系、ポリエチレンイミン系、ポリブタジエン
系等のアンカーコート剤が挙げられる。
　これらの材料は、１種単独で用いられてもよいし、２種以上が組み合わされて用いられ
てもよい。
【００２４】
　接着層３０の厚さＴ３０は４．０μｍ以下である。接着層３０と接するシーラント層２
０は、通常、柔軟性（伸縮性）を有する。接着層３０が厚すぎる（４．０μｍ超である）
と、包装体の開封時に接着層３０がシーラント層２０に追従し、シーラント層２０の直線
カット性が妨げられ、開封方向が一定に定まらなくなる。
　Ｔ３０は３．５μｍ以下が好ましく、３．０μｍ以下がより好ましく、２．５μｍ以下
がさらに好ましい。
　また、Ｔ３０の下限は、基材層１０とシーラント層２０との接着状態が維持されれば特
に限定されないが、例えば０．００１μｍ以上が好ましく、０．０１μｍ以上がより好ま
しい。
【００２５】
　基材層１０とシーラント層２０との接着強度は３Ｎ／１５ｍｍ以上である。基材層１０
とシーラント層２０との接着強度が３Ｎ／１５ｍｍ未満であると、耐衝撃性が充分に得ら
れなくなる。さらに、包装体の開封方向の制御が難しくなり、直線カット性が損なわれる
。基材層１０とシーラント層２０との接着強度は、５Ｎ／１５ｍｍ以上が好ましく、７Ｎ
／１５ｍｍ以上がより好ましい。基材層１０とシーラント層２０との接着強度が前記下限
値以上であると、基材層１０の開封力伝播に追従してシーラント層２０が破断しやすくな
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るため、易開封性が高められやすくなる。
　なお、基材層１０とシーラント層２０との接着強度は、接着層３０を構成する接着剤の
種類や、主剤と硬化剤の配合比を調節すること等により容易に調整できる。
【００２６】
　［包装体用フィルム１の製造方法］
　包装体用フィルム１は、従来公知の製造方法に準じて製造される。
　包装体用フィルム１の製造方法としては、例えば以下の製造方法Ａが挙げられる。
【００２７】
　＜製造方法Ａ＞
　製造方法Ａは、基材層１０を得る工程（基材層製造工程）と、シーラント層２０を得る
工程（シーラント層製造工程）と、基材層１０とシーラント層２０との間に接着層３０を
配し、基材層１０とシーラント層２０とを積層する工程（積層工程）とを備える。
【００２８】
　基材層製造工程で基材層１０を得る方法は、基材層１０の材質や構成等に応じて、イン
フレーション法、Ｔダイ法、共押出法等、従来公知の方法から選択される。
【００２９】
　シーラント層製造工程でシーラント層２０を得る方法は、シーラント層２０の材質や構
成等に応じて、従来公知の方法から選択される。
　シーラント層２０を得る方法としては、例えば、Ｔダイ共押出機、インフレーション共
押出機等を用いた共押出法等、従来公知の方法から選択される。
【００３０】
　積層工程で基材層１０とシーラント層２０とを積層する方法としては、例えば、基材層
１０の一方の表面に接着剤を塗布し乾燥した後、シーラント層２０を圧着する方法が挙げ
られる。
【００３１】
　［包装体］
　本実施形態の包装体は、本実施形態の包装体用フィルム１が用いられたものである。包
装体としては、例えば、包装体用フィルム１のシーラント層２０同士をヒートシールして
製袋された袋が挙げられる。包装体の形態としては、例えば、合掌貼り袋、三方シール袋
、四方シール袋、ガゼット袋、スタンド袋等が挙げられる。
　また、包装体が三方シール袋、四方シール袋等の場合、側辺に沿って設けられたシール
の隅部の内側には、Ｒシール加工が施されることが好ましい。包装体にＲシール加工が施
されると、耐衝撃性、耐スクラッチ性がより高められる。
【００３２】
　本実施形態の包装体を輸液バッグとして用いる場合、包装体には、ブドウ糖、アミノ酸
、ビタミン、脂肪等を含有する製剤が充填され容器入り製剤とされる。この容器入り製剤
が医療現場等で使用される際には、前記輸液バッグを引裂いて内容物を他の容器に充填等
してもよいし、前記バッグを引裂かずに内容物を使用してもよい。前記バッグを引裂かず
に内容物を使用する場合には、予め輸液バッグに注出口等の内容物の取出機構を設けてお
くことが好ましい。
　本実施形態の包装体を輸液バッグの外装体として用いる場合、医療現場等において輸液
バッグを使用する際に外装体が引裂かれて輸液バッグが使用される。
【００３３】
　以上説明したとおり、本実施形態の包装体用フィルム１は、耐スクラッチ性、耐衝撃性
、内容物の透視性に優れ、かつ、易開封性に優れる。このため、本実施形態の包装体用フ
ィルム１は、食品や薬品等の包装体用フィルムとして好適であり、輸液用包装体用フィル
ムとしてより好適である。なかでも、輸液バッグの外装体用フィルムとして好適である。
　本実施形態の包装体用フィルムから製袋された包装体は、耐スクラッチ性、耐衝撃性、
内容物の透視性に優れ、かつ、易開封性に優れる。このため、本実施形態の包装体用フィ
ルムから製袋された包装体は、食品や薬品等の包装体として好適であり、輸液用包装体と
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してより好適である。なかでも、輸液バッグの外装体として好適である。
【００３４】
　（第二の実施形態）
　本発明の第二の実施形態にかかる包装体用フィルム１００について、図面を参照して説
明する。
　［包装体用フィルム］
　図２の包装体用フィルム１００は、基材層１１０と、接着層１３０と、シーラント層１
２０とがこの順で積層されたものである。即ち、包装体用フィルム１００は、基材層１１
０と、シーラント層１２０と、前記基材層１１０と前記シーラント層１２０との間に配さ
れた接着層１３０と、を備える。
　本実施形態において、第一の実施形態と異なる点は、基材層１１０が単層構造であり、
シーラント層１２０が二層構造とされている点である。
【００３５】
　包装体用フィルム１００の厚さＴ１００は、包装体用フィルム１の厚さＴ１と同様であ
る。
　包装体用フィルム１００の水蒸気透過度は、包装体用フィルム１の水蒸気透過度と同様
である。
　包装体用フィルム１００の酸素透過度は、包装体用フィルム１の酸素透過度と同様であ
る。
　包装体用フィルム１００の全光線透過率は、包装体用フィルム１の全光線透過率と同様
である。
【００３６】
　＜基材層１１０＞
　基材層１１０は、無機蒸着ナイロンの層（無機蒸着ＮＹ層）で構成される。無機蒸着ナ
イロン（無機蒸着ＮＹ）は、落下強度等の耐衝撃性に優れる。さらに、無機蒸着ＮＹは、
トライボロジー効果に優れ、他の部材と摺動した際に、摩耗されにくく、摩擦熱の発生等
が抑制される。包装体用フィルム１００は、表面に無機蒸着ＮＹ層を備えることで、耐衝
撃性、耐スクラッチ性が高められる。
　また、無機蒸着ＮＹは、水蒸気バリア性及び酸素バリア性を有している。包装体用フィ
ルム１００に無機蒸着ＮＹ層が備えられることで、包装体用フィルム１００に水蒸気バリ
ア性及び酸素バリア性が付与される。
　無機蒸着ＮＹとしては、アルミナが蒸着されたアルミナ蒸着ナイロン、シリカが蒸着さ
れたシリカ蒸着ナイロン等が挙げられる。また、無機蒸着ＮＹとしては、無機蒸着二軸延
伸ナイロン（無機蒸着ＯＮＹ）が好ましい。無機蒸着ＯＮＹは、トライボロジー効果によ
り優れており、耐スクラッチ性等がより高められる。また、蒸着膜はアクリルコートなど
の樹脂コートと組み合わされてもよい。
　基材層１１０の厚さＴ１１０は、耐スクラッチ性、耐衝撃性、包装体用フィルム１００
の水蒸気透過度及び酸素透過度等を勘案して適宜設定されるが、例えば、８～３０μｍが
好ましく、１０～２０μｍがより好ましい。
【００３７】
　基材層１１０の配向度αは、ＯＰＰ層１２の配向度αと同様である。
　基材層１１０の配向度βは、ＯＰＰ層１２の配向度βと同様である。
　基材層１１０のα／β比は、ＯＰＰ層１２のα／β比と同様である。
【００３８】
　＜シーラント層１２０＞
　シーラント層１２０は、第１のシーラント層１２２と第２のシーラント層１２４の二層
からなること以外は、シーラント層２０と同様である。
　第１のシーラント層１２２を構成する樹脂としては、ＬＬＤＰＥが好ましい。第２のシ
ーラント層１２４を構成する樹脂としては、ＬＤＰＥが好ましい。
【００３９】
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　シーラント層１２０の厚さＴ１２０は、シーラント層２０の厚さＴ２０と同様である。
　また、第１のシーラント層１２２の厚さＴ１２２は、２０～６０μｍが好ましく、３０
～５０μｍがより好ましい。第２のシーラント層１２４の厚さＴ１２４は、５～３０μｍ
が好ましく、１０～２０μｍがより好ましい。
【００４０】
　＜接着層１３０＞
　接着層１３０は、基材層１１０とシーラント層１２０の間に配される。接着層１３０は
、基材層１１０と、シーラント層１２０との接着性を高める役割を有する。
　接着層１３０を構成する材料としては、接着層３０と同様の材料が挙げられる。接着層
１３０を構成する材料としては、アンカーコート剤が好ましい。
　接着層１３０の厚さＴ１３０は、接着層３０の厚さＴ３０と同様である。
　基材層１１０とシーラント層１２０との接着強度は、基材層１０とシーラント層２０と
の接着強度と同様である。
【００４１】
　［包装体用フィルム１００の製造方法］
　包装体用フィルム１００は、上記製造方法Ａと同様に製造できるほか、例えば以下の製
造方法Ｂ（サンドイッチラミネート法）により製造される。
　＜製造方法Ｂ＞
　製造方法Ｂ（サンドイッチラミネート法）は、基材層１１０を得る工程（基材層製造工
程）と、第１のシーラント層１２２を得る工程（第１のシーラント層製造工程）と、基材
層１１０の一方の面上に接着層１３０を形成する工程（接着層形成工程）と、接着層１３
０上に第２のシーラント層１２４を形成する溶融樹脂を供給して第２のシーラント層１２
４を形成し、基材層１１０、接着層１３０、第２のシーラント層１２４及び第１のシーラ
ント層１２２とを積層する工程（積層工程）とを備える。
【００４２】
　基材層製造工程で基材層１１０を得る方法は、包装体用フィルム１の基材層製造工程で
基材層１０を得る方法と同様である。
【００４３】
　第１のシーラント層製造工程で第１のシーラント層１２２を得る方法は、包装体用フィ
ルム１のシーラント層製造工程でシーラント層２０を得る方法と同様である。
【００４４】
　接着層形成工程では、基材層１１０の一方の表面にアンカーコート剤を塗布し乾燥して
接着層１３０を形成する。
【００４５】
　積層工程では、基材層１１０の一方の面に設けられた接着層１３０上に、第２のシーラ
ント層１２４を形成する溶融樹脂を供給する。次いで、前記溶融樹脂上に、別の巻出し機
等から第１のシーラント層１２２を送り、基材層１１０と第１のシーラント層１２２とを
圧着し冷却することで、第２のシーラント層１２４を形成する。これにより、基材層１１
０と、接着層１３０と、第２のシーラント層１２４と、第１のシーラント層１２２とが積
層される。
【００４６】
　［包装体］
　本実施形態の包装体は、本実施形態の包装体用フィルム１００が用いられること以外は
、実施形態１の包装体と同様である。
【００４７】
　本実施形態の包装体用フィルムによれば、第一の実施形態の包装体用フィルム１と同様
の効果が得られる。さらに、本実施形態の包装体用フィルム１００は、酸素バリア層が省
略されるため製造コストが抑制される。また、製造工程が簡略化される。
【００４８】
　（その他の実施形態）
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　上記第一の実施形態の包装体用フィルム１においては、基材層１０が、ＯＰＰ層１２と
酸素バリア層１４の二層構造とされたが、これに限定されない。例えばＯＰＰ層１２と酸
素バリア層１４との間又は酸素バリア層１４と接着層３０との間等に、水蒸気バリア層等
の層が設けられてもよい。前記水蒸気バリア層を構成する材料としては、例えばＯＰＰ、
無機蒸着ＮＹ、無機蒸着ＰＥＴ等が挙げられる。
　また、上記第二の実施形態の包装体用フィルム１００においては、基材層１１０が、無
機蒸着ＮＹ層からなる単層とされたが、これに限定されない。無機蒸着ＮＹ層と接着層１
３０との間に、酸素バリア層や水蒸気バリア層等の層が１層以上設けられてもよい。
【実施例】
【００４９】
　以下、実施例を示して本発明を説明するが、本発明は以下の実施例に限定されるもので
はない。
　本実施例において使用した材料は下記のとおりである。
【００５０】
　（使用材料）
　＜基材層＞
　・ＯＰＰ：パイレンフィルム－ＯＴ（商品名）、東洋紡株式会社製。
　・アルミナ蒸着ＮＹ：エコシアールＶＮ（商品名）、東洋紡株式会社製。
　≪酸素バリア層≫
　・ＥＶＯＨ：エバール（商品名）、クラレ株式会社製。
　・アルミナ蒸着ＰＥＴ：エコシアールＶＥ（商品名）、東洋紡株式会社製。
　＜シーラント層＞
　・ＬＬＤＰＥ：リックス（商品名）、東洋紡株式会社製。
　・ＬＤＰＥ：ポリスターＬＤ（商品名）、スタープラスチック工業株式会社製。
　＜基材層（比較成分）＞
　・ＰＥＴ：ルミラー（商品名）、東レフィルム加工株式会社製。
　・ＣＰＰ（無延伸ポリプロピレン）：トレファン３９３１（商品名）、東レフィルム加
工株式会社製。
【００５１】
　（実施例１～６、比較例１～７）
　表１に示す表面層、酸素バリア層及びシーラント層を積層して実施例１，３，４，６及
び比較例１～７の構成に従った包装体用フィルムを製造した。
　また、実施例２，５の包装体用フィルムは上述の製造方法Ｂ（サンドイッチラミネート
法）により製造した。実施例２，５の包装体用フィルムのシーラント層におけるＬＤＰＥ
が第２のシーラント層に相当し、ＬＬＤＰＥが第１のシーラント層に相当する。
　但し、実施例２は、参考例である。
【００５２】
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【表１】

【００５３】
　（評価方法）
　各例で得られた包装体用フィルムを用い、２００ｍｍ×２３０ｍｍの平袋を作製した。
この平袋に３５０ｇの水を入れ、開口部をヒートシールによって封止したものを評価用サ
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ンプルとした。
　この評価用サンプルについて、耐スクラッチ性、耐衝撃性、内容物の視認性、易開封性
（開封力、直線カット性）を以下のように評価した。評価結果を表２に示す。
【００５４】
　［耐スクラッチ性の評価］
　評価用サンプルの耐スクラッチ性を振動試験により評価した。振動試験は、ＪＩＳ　Ｚ
０２００－８．４．３に準拠して行われた。試験条件は以下のとおりとした。
　振動数：１Ｇ／１０Ｈｚ。
　振動方向及び振動時間：Ｘ、Ｙ、Ｚ方向に各３０分。
　振動試験後に、内容物の漏洩がなかったものを「◎」、内容物の漏洩があったものを「
×」と評価した。
【００５５】
　［耐衝撃性の評価］
　評価用サンプルの耐衝撃性を落下試験により評価した。落下試験は、ＪＩＳ　Ｚ０２０
０－８．５．５．２に準拠して行われた。試験条件は以下のとおりとした。
　コンクリート面に対して、８０ｃｍの高さから水平に配置した評価用サンプルを落下さ
せる。この操作を３回繰り返す。次いでコンクリート面に対して、８０ｃｍの高さから垂
直に配置した評価用サンプルを落下させる。この操作を３回繰り返す。
　落下試験後に、内容物の漏洩がなかったものを「◎」、内容物の漏洩があったものを「
×」と評価した。
【００５６】
　［内容物の視認性の評価］
　評価用サンプルの内容物の視認性を以下のように評価した。
　評価用サンプルを、温度４０℃、湿度７５％ＲＨの環境で２４時間保管した。保管後の
評価用サンプルの全光線透過率を測定し、以下の評価基準に基づいて評価した。全光線透
過率は、ＪＩＳ　Ｋ７１３６に準拠して測定された値である。なお、全光線透過率の値が
高いほど、内容物の視認性に優れると評価できる。
　≪内容物の透視性の評価基準≫
　◎：全光線透過率が８５％以上。
　○：全光線透過率が６５％以上８５％未満。
　△：全光線透過率が５０％以上６５％未満。
　×：全光線透過率が５０％未満。
【００５７】
　［易開封性の評価］
　＜開封力の評価＞
　評価用サンプルの開封力を引裂強さ試験により評価した。引裂き強さ試験をＪＩＳ　Ｚ
７１２８－１に準拠して行い、以下の評価基準に基づいて開封力を評価した。
　≪開封力の評価基準≫
　◎：引裂き荷重が小さく（３Ｎ以下）、かつ、引裂き中の荷重が安定している。
　○：引裂き荷重が小さいが（３Ｎ以下）、引裂き中に荷重の変動が生じる。
　△：引裂き荷重が大きいが（３Ｎ超）、引裂き中の荷重が安定している。
　×：引裂き荷重が大きく（３Ｎ超）、かつ、引裂き中に荷重の変動が生じる。
【００５８】
　＜直線カット性の評価＞
　評価用サンプルを上記＜開封力の評価＞と同様の条件で引裂いた際に、引裂き始めの切
り口の位置と、引裂き伝播１００ｍｍ到達時の切り口の位置との差（底面からの高さの差
）を測定し、以下の評価基準に基づいて直線カット性を評価した。この差が小さいほど、
直線カット性に優れると評価できる。
　≪直線カット性の評価≫
　◎：引裂き始めと、引裂き伝播１００ｍｍ到達時の切り口の位置の差が２０ｍｍ以内。
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　×：引裂き始めと、引裂き伝播１００ｍｍ到達時の切り口の位置の差が２０ｍｍ超。
【００５９】
　［総合評価］
　上記耐スクラッチ性、耐衝撃性、内容物の視認性、易開封性の評価において、「△」又
は「×」がないものを総合評価「◎」とし、「△」又は「×」が１つ以上あるものを総合
評価「×」とした。
【００６０】
【表２】

【００６１】
　表２に示すように、本発明を適用した実施例１～６の包装体用フィルムを用いた包装体
は、耐スクラッチ性、耐衝撃性、内容物の視認性、易開封性に優れることが確認できた。
　一方、表面にＰＥＴフィルムを備えた包装体用フィルム（比較例１）を用いた場合、耐
スクラッチ性が充分に得られなかった。水蒸気透過度が本発明の範囲未満である包装体用
フィルム（比較例２）を用いた場合、内容物の視認性が充分に得られなかった。シーラン
ト層の厚さが本発明の範囲超の包装体用フィルム（比較例３）を用いた場合、易開封性（
開封力及び直線カット性）が充分に得られなかった。シーラント層の厚さが本発明の範囲
未満である包装体用フィルム（比較例４）を用いた場合、耐衝撃性が充分に得られなかっ
た。接着層の厚さが本発明の範囲を超える包装体用フィルム（比較例５）を用いた場合、
易開封性（直線カット性）が充分に得られなかった。表面にＣＰＰフィルムを備えた包装
体用フィルム（比較例６）を用いた場合、耐スクラッチ性、耐衝撃性、易開封性（開封力
及び直線カット性）が充分に得られなかった。基材層とシーラント層の接着強度が本発明
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の範囲未満の包装体用フィルム（比較例７）を用いた場合、耐衝撃性、易開封性（開封力
及び直線カット性）が充分に得られなかった。
　以上の結果から、本発明を適用することで、耐スクラッチ性、耐衝撃性、内容物の視認
性に優れ、かつ、易開封性に優れる包装体用フィルムが得られることが確認できた。
【符号の説明】
【００６２】
１、１００　　包装体用フィルム
１０、１１０　基材層
２０、１２０　シーラント層
３０、１３０　接着層

【図１】

【図２】
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