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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　プリント層およびコア層を含むと共に、インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ
）と、少なくとも一種の他の高分子材料とのブレンドを含む、軸方向に延伸されたラベル
フェイスストックであって、
　前記少なくとも一種の他の高分子材料が、ホモポリマーポリプロピレン（ＨＰＰ）、ラ
ンダムコポリマーポリプロピレン（ＲＣＰ）、およびこれらの組み合わせから成る群より
選択され、
　前記コア層が、前記ＩＣＰのブレンドからなり、
　当該ラベルフェイスストックが一軸延伸されている、ことを特徴とするラベルフェイス
ストック。
【請求項２】
　前記ＩＣＰが、ＡＳＴＭ　Ｄ２５６によって判定して、ハイインパクト、ミディアムイ
ンパクトおよびローインパクトのうちの一つである、請求項１に記載のラベルフェイスス
トック。
【請求項３】
　前記ＩＣＰが、ゴム成分の抽出によって判定して、ハイインパクト、ミディアムインパ
クトおよびローインパクトのうちの一つである、請求項１に記載のラベルフェイスストッ
ク。
【請求項４】
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　前記ＩＣＰが、重合反応器に添加されるエチレン含量によって判定して、ハイインパク
ト、ミディアムインパクトおよびローインパクトのうちの一つである、請求項１に記載の
ラベルフェイスストック。
【請求項５】
　前記プリント層が、前記ＩＣＰを含む、請求項１～４のいずれか一項に記載のラベルフ
ェイスストック。
【請求項６】
　前記プリント層が、ポリエチレン、ポリプロピレン、他のポリオレフィン、（メタ）ア
クリレート、エチレン酢酸ビニルコポリマー、アイオノマー、およびこれらの組み合わせ
から成る群より選択される少なくとも一種のポリマーを含む、請求項１～５のいずれか一
項に記載のラベルフェイスストック。
【請求項７】
　前記プリント層が、成核剤、酸化防止剤、加工助剤、およびこれらの組み合わせから成
る群より選択される少なくとも一種の添加剤を含む、請求項１～６のいずれか一項に記載
のラベルフェイスストック。
【請求項８】
　当該ラベルフェイスストックの前記コア層が、ＩＣＰおよびＨＰＰからなる、請求項１
～７のいずれか一項に記載のラベルフェイスストック。
【請求項９】
　当該ラベルフェイスストックの前記コア層が、ＩＣＰおよびＲＣＰからなる、請求項１
～７のいずれか一項に記載のラベルフェイスストック。
【請求項１０】
　基材としての、請求項１～９のいずれか一項に記載の軸方向に延伸されたラベルフェイ
スストック、および、
　接着剤の層
を備えた、ラベル集合体。
【請求項１１】
　容器にラベルを貼り付ける方法であって、
　請求項１０に記載のラベル集合体を用意する工程、並びに、
　前記ラベル集合体の前記接着剤の層を前記容器と接触させる工程、
を備えてなる方法。
【請求項１２】
　前記接着剤が、感圧接着剤である、請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　前記ラベル組立体を加熱し、それによって前記軸方向に延伸された基材の収縮を誘発す
る工程、を更に備えてなる、請求項１１又は１２に記載の方法。
【請求項１４】
　前記プリント層が、前記ＩＣＰのブレンドからなる、請求項１～９のいずれか一項に記
載のラベルフェイスストック。
【請求項１５】
　前記プリント層が、ＩＣＰ、ＲＣＰ、及びこれらの組み合わせから成る群より選択され
る高分子材料を含んでなる、請求項１～９，１４のいずれか一項に記載のラベルフェイス
ストック。
【請求項１６】
　前記プリント層が、ホモポリマーポリプロピレン（ＨＰＰ）、メタロセン触媒直鎖状低
密度ポリエチレン（ｍＰＥ）、および直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）を含んで
なる、請求項１～９，１４，１５のいずれか一項に記載のラベルフェイスストック。
【請求項１７】
　前記プリント層が、直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）およびアルファ－オレフ
ィン類を含んでなる、請求項１～９，１４～１６のいずれか一項に記載のラベルフェイス
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ストック。
【請求項１８】
　当該ラベルフェイスストックが、前記コア層の下にある接着スキン層を更に含んでなる
、請求項１～９，１４～１７のいずれか一項に記載のラベルフェイスストック。
【請求項１９】
　前記接着スキン層は、
メタロセン触媒直鎖状低密度ポリエチレン（ｍＰＥ）、
直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、
インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）、
ホモポリマーポリプロピレン（ＨＰＰ）、
アルファ－オレフィン類、
エチレン酢酸ビニル（ＥＶＡ）、および
これらの組み合わせからなる群から選択される少なくとも一種の高分子を含んでなる、請
求項１８に記載のラベルフェイスストック。
【請求項２０】
　前記接着スキン層は、ホモポリマーポリプロピレン（ＨＰＰ）、メタロセン触媒直鎖状
低密度ポリエチレン（ｍＰＥ）、および直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、を含
んでなる、請求項１８又は１９に記載のラベルフェイスストック。
【請求項２１】
　前記接着スキン層は、直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）およびアルファ－オレ
フィン類を含んでなる、請求項１８又は１９に記載のラベルフェイスストック。
【請求項２２】
　当該ラベルフェイスストックは、４５％よりも大きな透明度を有する、請求項１～９，
１４～２１のいずれか一項に記載のラベルフェイスストック。
【請求項２３】
　当該ラベルフェイスストックは、６０ｇ．ｕ．よりも大きな６０°光沢値を有する、請
求項１～９，１４～２２のいずれか一項に記載のラベルフェイスストック。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　［関連出願の相互参照］
　本出願は、２０１２年１月３１日に出願された米国特許仮出願第６１／５９２，６５９
号の利益を主張するものであり、この仮出願はその全体が本明細書に援用されている。
【０００２】
　［技術分野］
　本主題は、ポリプロピレン系フィルム、およびかかるフィルムから作成されるラベルに
関する。より詳細には、本主題は、インパクトプロピレンポリマーを含むポリプロピレン
系組成物に関し、ならびに、それらから作成されるフィルムおよびラベルであって、イン
ク印刷可能である、ダイカット可能である、および／または耐擦り傷性であるフィルムお
よびラベルに関する。
【背景技術】
【０００３】
　フェイスストック材料(facestock material)の層および感圧接着剤の層を設け、そして
次にその感圧接着剤の層を剥離ライナーまたはキャリアによって覆うことによるラベル用
の感圧接着ストックの製造および配給は、公知である。ライナーまたはキャリアは、輸送
および保管中の接着剤を保護し、ラベルをダイカットした後のおびただしい数の個々のラ
ベルの効率的取り扱いを可能にし、そして、それらの個々のラベルがラベル貼付ラインで
次々に分配される時点までにフェイスストック材料層から廃物を取り除く。典型的なダイ
カット法は、鋼ダイブレードを使用する。ダイカットから分配までの間、ライナーまたは
キャリアは、未切断のままであり、ならびにその上に担持されたおびただしい数の個々の
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ラベルの保管、運送および配置のために巻き取るまたは巻き出すことができる。
【０００４】
　多くのラベル用途において、フェイスストック材料は、紙にはない性質、例えば、透明
性、耐久性、強度、耐水性、耐摩擦性、光沢および他の性質を提供することができる高分
子材料のフィルムであることが望ましい。歴史的に、約３ミル（７５マイクロメートル）
より厚い厚みの高分子フェイスストック材料が、自動ラベル貼付装置での分配性を確実な
ものにするために使用されてきた。例えば、可塑化ポリ塩化ビニルフィルム約３．５から
４．０ミル（８７．５から１００マイクロメートル）厚がラベル用途で使用された。なぜ
なら、これらのフィルムは、望ましい可撓特性を呈示したからである。しかし、通常は硬
質のフィルムを可撓性フィルムに変換するためにＰＶＣフィルムにおいて使用される可塑
剤の移行は、これらのタイプのフィルムにとって、望ましい性質、例えば接着性および可
撓性、の喪失はもちろん、他の問題、例えばインク定着不足、発色（又は着色、color bu
ildup）および収縮、を生じさせる結果となる大問題と考えられた。結局、可塑剤の移行
は、フェイスストックおよび／またはラベルのしわ、亀裂および視覚的劣化を生じさせる
結果となる。また、材料費の節減を達成するためにフェイスストック材料の厚みを減らす
こと、すなわち「ダウンゲージ」が望ましい。フェイスストック厚のかかる低減は、剛性
を低下させる結果となること、および自動機械類を使用して信頼できる、かつ商業的に許
容され得る方法でラベルをダイカットおよび分配することができなくなる結果となること
が多かった。加えて、ポリ塩化ビニル以外のフェイスストックポリマーからラベルを作成
することには、環境上の理由がある。
【０００５】
　先行技術においてラベルの作成に有用と示唆されている高分子材料としては、約２．０
ミル（５０マイクロメートル）ほども薄い厚みの二軸延伸ポリプロピレン（「ＢＯＰＰ：
ｂｉａｘｉａｌｌｙ－ｏｒｉｅｎｔｅｄ　ｐｏｌｙｐｒｏｐｙｌｅｎｅ」）が挙げられる
。これらの材料は、比較的安価であり、良好に分配するために十分な剛性を有するので、
費用節減になる。しかし、これらの材料はまた、許容しがたい追従特性をもたらす、縦方
向（ＭＤ：ｍａｃｈｉｎｅ　ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ）および横方向（ＣＤ：ｃｒｏｓｓ　ｄ
ｉｒｅｃｔｉｏｎ）両方の比較的高い引張弾性率値を有する。二軸延伸フィルムをガラス
製ボトルなどの硬質基材に貼り付ける場合、その貼り付けは、完璧にうまくはいかない。
比較的剛性のラベルは、表面のくぼみを埋める傾向があり、およびボトル形成プロセスの
結果として生ずるモールドシームは、捕捉された気泡を再現する、貼り付けられたラベル
の望ましくない表面外観をもたらす。これは、ガラスボトル製造プロセス中にガラスボト
ル表面に直接付着されるセラミックインクなどの、先行ガラスボトルラベル貼付法に感圧
接着剤の使用が取って代わることを多少妨げる。消費者がその外観を美しくないと思うか
らである。かかるセラミックインク法は、リサイクルプロセスで割れたボトルのガラスを
汚す好ましくないインク成分のため、環境的に望ましくない。プラスチック製ボトルなど
の可撓性基材に対して比較的剛性の延伸ポリプロピレンフィルムを使用する試みもまた完
璧にはうまくいっていない。なぜなら、それらのラベルは、可撓性プラスチック容器に追
従するのに必要な可撓性を有さないからである。延伸ポリプロピレンフィルムはまた、Ｐ
ＶＣまたはポリエチレンフィルムより印刷が難しい。
【０００６】
　他の有用な材料としては、未延伸ポリエチレンおよびポリプロピレンフィルムが挙げら
れ、これらもまた比較的安価であり追従性がある。しかし、これらの両方のフィルムは、
ダイカットが難しく、低キャリパーでうまく分配しない。欧州では、未延伸の比較的厚い
ポリエチレンフェイスストックがラベルの作成に首尾よく使用されている。フェイススト
ックはダイカット可能であり、それらのラベルを高速自動分配装置で分配することができ
る。欧州におけるこの「標準」ポリエチレンフェイスストックの通常の厚みは、約４．０
ミル（１００マイクロメートル）である。費用を削減するためにポリエチレンフェイスス
トックのゲージを低下させる試みは、まだ有意な成功を収めていない。なぜなら、より薄
いポリプロピレンフェイスストックは、容易にダイカットできず、ダイがライナー上に傷
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、カットラベル上にストリンガー、および／またはラベル間にハンガーを残すからである
。ストリンガー（チッカー”ticker”とも呼ばれる）とは、ダイカット後のラベルとマト
リックス間にできる材料の細い糸のことである。したがって、そのラベルおよびマトリッ
クスは、材料の細い糸によってまだつながっている。ストリンガーは、ラベルがクリーン
カットされないときに発生し、それは、ラベルが廃棄ラベル材とともに除去される原因に
なり得る。ハンガーは、ＣＤラベル材の一部分がＣＤストリッピング中に破壊すると発生
する。加えて、より薄いフェイスストックは、剛性低下のため、ピールプレート（剥がし
プレート）上により高速で分配することが難しい。
【０００７】
　加えて、多くの以前から公知のポリプロピレンラベル、特に、エチレン酢酸ビニル（Ｅ
ＶＡ）とポリプロピレンのブレンドを含むものは、比較的多量のダストまたはポリマー残
留物を生じさせる傾向がある。これは望ましくない。なぜなら、その場合、関連装置の定
期的クリーニングが必要になるからである。かかるダストは、装置および材料とのこすれ
またはその他の接触に対してこれらの材料が呈示する比較的不良な耐性に起因すると考え
られる。
【０００８】
　ラベルは、情報を伝えることを意図したものであるので、フィルム状感圧接着ラベルの
印刷適性は、非常に重要である。印刷適性は、像の鮮明度および明るさによって、並びに
、インク定着度によって定義される。鮮明度は、印刷面の表面張力と密接に関係している
。インク定着度は、多くの場合、テープ試験（Ｆｉｎａｔ試験：ＦＴＭ２１）によって試
験される。一般に、ＰＶＣは、ＰＶＣでの使用が意図された様々なインクで印刷可能であ
る。ポリオレフィンフィルム用のインクは、（特に米国では）水性であり、または（特に
欧州では）ＵＶ乾燥用に設計されている。一般に、すべてのポリオレフィンフィルムは、
印刷機上コロナ処理後にＵＶインクで印刷することができ、主としてインク付着力に関し
てはポリエチレン（ＰＥ）のほうがポリプロピレン（ＰＰ）より良好である。水性インク
については、さらなるプライマーまたはトップコートが、良好なインク定着を達成するた
めに必要とされる。
【０００９】
　これらの懸念および問題に鑑みて、良好な印刷適性性質を呈示し、容易にダイカット可
能であり、ダスト形成および不良な耐擦り傷性といった先行技術での問題点を回避する、
改善されたフィルム材料が必要とされている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　以前から公知のラベルおよびシステムに付随する困難（難点）および欠点を、本発明の
フィルム、ラベルおよび関連方法において対処するものである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　１つの態様において本発明の主題は、インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ：
ｉｍｐａｃｔ　ｃｏｐｏｌｙｍｅｒ　ｐｏｌｙｐｒｏｐｙｌｅｎｅ）と少なくとも１つの
他の高分子材料とのブレンドを含む、軸方向に延伸されたラベルフェイスストックを提供
する。
【００１２】
　もう１つの態様において本発明の主題は、基材と接着剤の層とを含むラベル集合体(lab
el assembly)を提供する。基材は、軸方向に延伸されており、インパクトコポリマーポリ
プロピレン（ＩＣＰ）と少なくとも１つの他の高分子材料とのブレンドを含む。
【００１３】
　さらにもう１つの態様において本発明の主題は、ラベル貼付方法を提供する。この方法
は、（ｉ）インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）と少なくとも１つの他の高分
子材料とのブレンドを含む、軸方向に延伸された基材および（ｉｉ）接着剤の層を含むラ
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ベル集合体を用意する工程を含む。この方法はまた、接着剤の層を、容器または対象とな
る他の表面に接触させる工程も含む。
【００１４】
　ある実施形態において、高分子材料は、ホモポリマーポリプロピレン（ＨＰＰ）、ラン
ダムコポリマーポリプロピレン（ＲＣＰ）、およびこれらの組み合わせから選択される。
【００１５】
　理解されるであろうが、本発明の主題は、他のおよび異なる実施形態が可能であり、そ
の幾つかの詳細は、様々な態様において変更が可能であり、これらすべてが本主題から逸
脱することなく可能である。したがって、本願の図面および説明は、例証的とみなすべき
であり、限定的とみなすべきではない。
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】図１は、評価した様々な試料についてのダイカット摩擦エネルギーのグラフであ
る。
【図２】図２は、評価した様々な試料についてのヘーズ（値）比較のグラフである。
【図３】図３は、評価した様々な試料についての透明度比較のグラフである。
【図４】図４は、評価した様々な試料についての光沢比較のグラフである。
【図５】図５は、評価した様々な試料についての剛性比較のグラフである。
【図６】図６は、評価した様々な試料についての弾性率比較のグラフである。
【図７】図７は、評価した様々な試料についての密度比較のグラフである。
【図８】図８は、評価した様々な試料について算出したダイカット抵抗（ｄｉｅ　ｃｕｔ
　ｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ）のグラフである。
【図９】図９は、評価した様々な試料について算出した追従性のグラフである。
【図１０】図１０は、評価した様々な試料について測定したヘーズ（値）のグラフである
。
【図１１】図１１は、評価した様々な試料について算出した、漸増する縦方向延伸のダイ
カッティングに対する効果のグラフである。
【図１２】図１２は、評価した様々な試料について算出した、漸増する縦方向延伸の追従
性に対する効果のグラフである。
【図１３】図１３は、評価した様々な試料について算出したダイカット抵抗のグラフであ
る。
【図１４】図１４は、評価した様々な試料について算出した追従性のグラフである。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）延伸フィルム組成物および構成品を説
明する。好ましくは、延伸フィルムは、一軸延伸または二軸延伸されている。一軸延伸さ
れたインパクトコポリマーポリプロピレンフィルム組成物の１つの用途は、接着ラベル構
成品における使用のためのものである。他の可能な使用としては、インモールドラベル貼
付、開封防止シール(tamper evident seal)、およびレトルト包装が挙げられるが、これ
らに限定されない。
【００１８】
　一定の実施形態では、インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）をホモポリマー
ポリプロピレン（ＨＰＰ）および／またはランダムコポリマーポリプロピレン（ＲＣＰ）
とブレンドする。ＩＰＣの追加は、ＨＰＰおよびＲＣＰを十分に延伸するために必要とさ
れる温度および伸び量を減少させる。これは、良好な剛性およびコンタクトクリア性を有
するフィルムを生じさせる。延伸温度を上昇させることで、縦方向延伸機（ＭＤＯ：Ｍａ
ｃｈｉｎ　Ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ　Ｏｒｉｅｎｔｅｒ）においてロールに付着することなく
ポリエチレン（ＰＥ）との共押出品を作ることが、今日達成可能である。ブレンドでのＩ
ＣＰの使用は、主としてＰＥに基づく外面スキン層を可能にする。さらに、本主題に従っ
て、低い百分率のアルファオレフィンコポリマーのＰＥへの添加は、そうでなければ延伸
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中に発生する自然な表面の「裂け目」の発生をなくすか、または少なくとも大幅に低減さ
せる。
【００１９】
　好ましい実施形態のフェイスストックおよびラベルは、１つ以上の他の成分、例えば、
ＨＰＰおよびＲＣＰなどとブレンドされた広範なＩＣＰを有する材料ブレンドを含むこと
ができる。一定の用途では、少なくとも１０％、さらに好ましくは少なくとも２５％、お
よびさらに好ましくは少なくとも５０％のＩＣＰを含有するブレンドを使用することが好
ましい。他の用途では、少なくとも５０％、さらに好ましくは少なくとも２５％、および
さらに好ましくは少なくとも１０％のＩＣＰを含有するブレンドを使用することが好まし
い。材料層中のＩＣＰの比率の選択的調整により、結果として得られる材料層のダイカッ
ト抵抗、追従性および／またはヘーズの容易な改質が可能になることは理解されるであろ
う。
【００２０】
　好ましい実施形態のインパクトコポリマーポリプロピレン一軸延伸フィルム組成物は、
一軸延伸されている不均一相プロピレンコポリマー（異相プロピレンコポリマー）を含む
。フィルムを１つ以上の接着剤層、プリント層および／または他のトップ層とともに共押
出しし、その共押出物をストレッチして一軸延伸をもたらすことができる。不均一相プロ
ピレンコポリマーは、良好なダイカッティングをもたらし、延伸は、良好な剛性をもたら
す。これらの特徴が、エチレン酢酸ビニル（ＥＶＡ）とポリプロピレンのブレンドを含む
現在使用されている材料で発生してきたダスティング（粉化）の問題を回避しながら得ら
れる。驚くべきことに、この不均一相プロピレンコポリマーは、良好なダイカット適性を
もたらす、たとえそれが、通常は靭性増加を伴う改善された耐衝撃性を有し、そしてその
靭性増加がダイカット適性の低下につながると予想され得るものである改善された耐衝撃
性を有するにもかかわらず、良好なダイカット適性をもたらす。
【００２１】
　不均一相ポリプロピレン（異相ポリプロピレン）は、「インパクトポリプロピレン」ま
たは「耐衝撃性改質ポリプロピレン」とも呼ばれ、更には「ポリプロピレンブロックコポ
リマー」と呼ばれることもある。不均一相プロピレンコポリマーは、ポリプロピレンの通
常は硬質の主鎖にゴム性を組み込んだものである。これらのコポリマーは、プロピレンと
エラストマー（例えば、エチレン－プロピレンゴム（ＥＰＲ）およびエチレン－プロピレ
ン－ジエンモノマーゴム（ＥＰＤＭゴム））との逐次共重合による反応において生産され
る。フェイスストック、フィラーおよび添加剤の選択の自由度、並びに、重合の順序およ
び条件に起因して、コポリマーを特定の用途に合わせることができる。コポリマーは、一
般に、約８から約２０％のエラストマーを含有するが、これは変動し得る。ポリプロピレ
ンマトリックスへの弾性ゴム状材料の追加は、得られる材料の弾力性を増加させ、それら
を低温で良好な耐衝撃性が必要とされる用途において有用なものにする。従来、不均一相
プロピレンコポリマーは、自動車製造において広範に使用されてきた。本明細書ではこれ
らの材料を総称して「インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）」と呼ぶ。
【００２２】
　不均一相プロピレンコポリマーは、ハイ（高）、ミディアム（中）、およびロー（低）
インパクトバージョンで利用可能（入手可能）である。一般に、耐衝撃性は、２３℃での
ノッチ付きアイゾット試験と呼ばれるＡＳＴＭ　Ｄ２５６よって測定され得る（注：ＡＳ
ＴＭ：米国材料試験協会）。この試験を使用して、「ハイインパクト」（高衝撃）は、破
壊なしと定義され、「ミディアムインパクト」（中衝撃）は、３～４ｆｔ・ｌｂ／ｉｎ（
１６０．１～２１３．４Ｊ／ｍ）で破壊と定義され、および「ローインパクト」（低衝撃
）は、１～２ｆｔ・ｌｂ／ｉｎ（５３．３５～１０６．７Ｊ／ｍ）の衝撃で破壊と定義さ
れる。不均一相プロピレンコポリマーのハイ、ミディアム、およびローインパクトを判定
するもう１つの方法は、ゴム成分、例えばＥＰＲ成分、の抽出による。これに基づき、「
ハイインパクト」は、１６％より高い抽出可能ＥＰＲ含量と定義され、「ミディアムイン
パクト」は、１２～１６％抽出可能ＥＰＲ含量であり、および「ローインパクト」は、８



(8) JP 6247642 B2 2017.12.13

10

20

30

40

50

～１２％抽出可能ＥＰＲ含量である。最後に、ハイ、ミディアム、およびローインパクト
として分類するためにＤｏｗ（ダウ）により用いられているもう１つの方法は、重合反応
器に添加されるエチレン含量に依存する。この定義により、「ハイインパクト」は、１５
～２０％エチレンであり、「ミディアムインパクト」は、９～１５％エチレンであり、お
よび「ローインパクト」は、５～９％エチレンである。耐衝撃性改質の重要性は、結果と
して生ずる引張性能にある。２つ以上の樹脂の現在使用されているブレンドを、単一のイ
ンパクトポリプロピレン樹脂で代用することができる。その恩恵としては、費用削減、ダ
イカット適性改善、およびダイカット中のダスト生成低減が挙げられる。ダストの蓄積は
、結果としてクリーニングのためのライン停止につながる。
【００２３】
　フィルム組成物を形成する際にＩＣＰを単独で使用してもよく、または他のポリマー、
例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、他のポリオレフィン、（メタ）アクリレート、
エチレン酢酸ビニルコポリマー、アイオノマー、ならびに様々な他のポリマーおよびコポ
リマーと併用してもよいと考えられる。多彩なポリエチレン、例えば、低密度ポリエチレ
ン、直鎖状低密度ポリエチレン、およびメタロセン触媒直鎖状低密度ポリエチレンを使用
することができる。多彩なポリプロピレン、例えば、ホモポリマーポリプロピレン、およ
びランダムコポリマーポリプロピレンを使用することができる。エチレンとプロピレンの
コポリマー、例えば、アルファ－オレフィンエチレン／プロピレンコポリマーを使用する
ことができることも考えられる。様々なアイオノマー、例えば、亜鉛アイオノマーを使用
することができる。本主題がこれらの特定の材料または材料の組み合わせのいずれにも決
して制限されないことは、理解されるであろう。それどころか、多彩な他の材料を用いる
ことができると考えられる。
【００２４】
　これらの組成物中に存在し得る他の添加剤としては、成核剤、酸化防止剤、および加工
助剤が挙げられる。剛性を加えるために使用する成核剤は、ソルビトールタイプまたは有
機ホスファイトであり得、約２，０００ｐｐｍ以下存在する。酸化防止剤は、各々約８０
０から約１，５００ｐｐｍ存在するフェノール類とホスフェートの組み合わせであっても
よい。加工助剤は、約３００から約７００ｐｐｍ存在するステアリン酸カルシウムであっ
てもよく、より少ない量のほうが好ましい。同様に、本発明主題が他の添加剤および薬剤
の使用を含むことは、理解されるであろう。
【００２５】
　好ましくは、ＩＣＰを含むフィルムは、比較的薄く、約３ミル（７５マイクロメートル
）未満の厚みを有する。しかし、本発明主題が、約３ミル（７５マイクロメートル）より
厚い厚みを有するフィルムを含むことは、理解されるであろう。
【００２６】
　好ましい実施形態のフィルムおよびラベル集合体は、収縮特性を呈示する。好ましくは
、フィルム（単数または複数）は、軸方向に延伸されたフィルムであり、および最も好ま
しくは一軸延伸または二軸延伸されている。本明細書に記載する好ましい実施形態の多く
において、延伸フィルムは、一軸延伸されている。収縮フィルムの延伸および／または形
成方法は、次の特許のうちの１つ以上に記載されており、これらの特許のすべてが本出願
の譲受人によって所有されている：米国特許第７，７００，１８９号、同第６，９１９，
１１３号、同第６，８０８，８２２号、同第６，７１６，５０１号、同第６，４３６，４
９６号、同第５，７４７，１９２号、同第５，２４２，６５０号、および同第５，１９０
，６０９号。延伸フィルムの形成についてのさらなる詳細は、次の特許のうちの１つ以上
に提供されている：米国特許第４，０２０，１４１号、同第４，０５９，６６７号、同第
４，１２４，６７７号、同第４，３９９，１８１号、同第４，４３０，３７７号、同第４
，５５１，３８０号、同第４，７２４，１８５号、同第４，７９７，２３５号、同第４，
９５７，７９０号、同第５，０８９，３５２号、同第５，２５４，３９３号、および同第
５，２９２，５６１号。
【００２７】
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　好ましい実施形態のフィルムおよびラベル集合体はまた、接着剤の１つ以上の層を含む
ことがある。接着剤は、好ましくは、感圧接着剤である。そして、好ましいフィルムおよ
びラベル集合体もまた、１つ以上のライナーまたはライナー集合体も含むことがある。好
ましくはライナーまたはライナー集合体は、シリコーン材料を含む。
【００２８】
　本発明主題は、好ましいフィルムおよびラベル集合体にかかわる様々な方法も含む。例
えば、容器、物品、デバイス、または対象となる表面へのラベル貼付方法が考えられる。
方法は、インパクトコポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）と接着剤の層とを含む軸方向に
延伸された基材を含むラベル集合体を用意する工程を含む。この方法は、接着剤と容器ま
たは対象となるアイテムとを接触させて、それにより基材を容器または対象となるアイテ
ムに接着するまたは固定する工程も含む。好ましくは、接着剤は、感圧接着剤である。し
かし、本発明主題は、他のタイプの接着剤の使用を含む。例えば、本明細書に記載する様
々な実施形態をほぼあらゆるタイプのアクリル系エマルジョン接着剤と併用することがで
きる。好ましい実施形態の方法は、１つ以上の加熱操作も場合により含む。延伸フィルム
への熱の印加は、結果としてその（それらの）フィルムの収縮を生じさせることになる。
容器または対象となるアイテムへのラベル基材の貼り付け前に熱を印加してもよく、貼り
付け中に印加してもよく、または貼り付け後に印加してもよい。紫外線（ＵＶ）インク、
ＵＶフレキソインク、溶剤系インク、および水性インクを使用して、１つ以上の任意選択
の印刷操作を用いてもよい。
【００２９】
　縦方向での材料の選択的延伸による、ポリマー層のおよび特にＩＣＰを含むそのような
ポリマー層の、ダイカット抵抗および／または追従性の選択的調整法も提供する。例えば
、特定の縦方向延伸度を用いることによりフィルムのダイカッティング抵抗（ｄｉｅ　ｃ
ｕｔｔｉｎｇ　ｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ）を低下させることができる。加えて、特定の縦方
向延伸度を用いることによりフィルムの追従性を低減させることができる。
【実施例】
【００３０】
　Examples（事例）
　一連の試験を行って、幾つかの好ましい実施形態に係るフィルム集合体の様々な性質お
よび特性を評価した。具体的には、「チッカー(ticker)」強度（すなわち、ダイカット摩
擦エネルギー）、ヘーズ(haze)、透明度、光沢、剛性または曲げ耐性、弾性率、および密
度に関する特性を評価した。
【００３１】
　表１Ａおよび１Ｂは、試料Ａ～Ｅ（サンプルＡ～Ｅ）と呼ぶ様々なフィルム構成品を要
約するものであり、各試料が外側「プリント」層、内側「コア」層、および接着剤層を含
んだ。すべての試料において、内側コア層は、それらの試料の重量および厚みの大部分を
構成した。これらの試料は、コア層中に、そして場合によってはプリント層中および接着
剤層中に、様々な量のＩＣＰを含んだ。同様の構造を有する対照試料（対照サンプル）は
、ＩＣＰのないコア層を含んだ。
【００３２】
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【表１Ａ】

 
【００３３】
【表１Ｂ】

 
【００３４】
　表２は、試料Ａ～Ｅの各々を要約および説明するものである。
【００３５】



(11) JP 6247642 B2 2017.12.13

10

20

30

40

50

【表２】

 
【００３６】
　表３は、表１Ａ、表１Ｂ及び表２の試料に使用されている様々な材料の一覧表である。
これらは、試験において使用した材料の一般名である。
【００３７】

【表３】

 
【００３８】
　図１は、対照試料Ｄと比較した、試料ＢおよびＥ（ＨＰＰ／ＩＣＰコア）、試料Ｃ（Ｐ
Ｅ－スキン＋ＲＣＰ／ＩＣＰコア）、ならびに試料Ａ（ＩＣＰスキン／コア）についての
ダイカット摩擦エネルギー定量を図示するものである。一般に、ダイカット摩擦エネルギ
ーは、低いことが望まれる。したがって、試料ＡおよびＣは、対照試料ならびに試料Ｂお
よびＥと比較して改善されたダイカット性を呈示した。試料ＢおよびＥは、対照試料より
高いダイカット摩擦エネルギーを呈示した。
【００３９】
　図２は、試料の自然フィルムヘーズ(Haze)測定値を図示するものである。理解されるで
あろうが、ヘーズは、接着剤およびオーバーワニスを塗布すると一般に減少する。試料Ｂ
、ＥおよびＣは、対照試料より少ないヘーズを呈示したが、試料Ａは、対照より大きいヘ
ーズを呈示した。
【００４０】
　図３は、様々な試料の透明度を図示するものである。試料Ａ，Ｂ、ＣおよびＥすべてが
、対照試料と比較して改善された透明度を呈示した。
【００４１】
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　図４は、様々な試料の６０°光沢値を図示するものである。試料Ａ，Ｂ、ＣおよびＥす
べてが、対照試料と比較して高い光沢値を呈示した。典型的に、光沢値が高いほうが、ト
ップコートおよび金属インク塗布に望ましい。
【００４２】
　図５は、試料および対照についての縦方向（ＭＤ）および横方向（ＣＤ）での剛性また
は曲げ耐性を図示するものである。すべての試料が、縦方向でも横方向でも対照試料と比
較して大きい剛性を呈示した。典型的に、剛性が高いほうが分配操作には好ましい。
【００４３】
　図６は、縦方向（ＭＤ）および横方向（ＣＤ）両方での試料の様々な弾性率値を対照試
料と比較して図示するものである。了解されているであろうが、弾性率は、耐変形性の尺
度である。試料Ａ、Ｂ、ＣおよびＥすべてが、縦方向では対照試料と比較して大きい弾性
率を呈示した。そして、すべての試料は、横方向では対照試料と比較して大きいまたは実
質的に同じ弾性率値を呈示した。典型的に、高い弾性率のほうが印刷には好ましい。そし
て典型的に、低い弾性率値は、ボトルなどの非平面状基材への良好な追従性を示す。
【００４４】
　図７は、対照と比較した試料の密度を図示するものである。すべての試料が、その対照
より大きい密度を呈示した。
【００４５】
　前に述べた結果およびデータは、驚くべきことに次のことを示している、即ち、基材へ
の、例えば、プリント層および／またはコア層の一方または両方へのＩＣＰの組み込みが
、透明性、改善されたダイカッティングに重大な影響を及ぼさないこと、そして、より結
晶性の高いポリマーを延伸するために必要とされるエネルギー（すなわち、温度および応
力）の最小量を抑制するように見えること、である。より結晶性の高いポリマーの例とし
ては、ホモポリマーポリプロピレン（ＨＰＰ）およびランダムコポリマーポリプロピレン
（ＲＣＰ）が挙げられる。重大な欠点のない延伸ＰＥ表面の提供は、当該技術分野におけ
る有意な前進となると考えられる。
【００４６】
　別の一連の試験を行って、ランダムコポリマーポリプロピレン（ＲＣＰ）とインパクト
コポリマーポリプロピレン（ＩＣＰ）の単一および多成分ブレンドから形成したフィルム
試料（フィルムサンプル）を評価した。具体的には、１００％ＲＣＰ、７５％ＲＣＰと２
５％ＩＣＰのブレンド、５０％ＲＣＰと５０％ＩＣＰのブレンド、２５％ＲＣＰと７５％
ＩＣＰのブレンド、および１００％ＩＣＰから試料を調製した。それらの試料を、Ｃｈａ
ｒｔｅｒ　Ｆｉｌｍｓ　ｏｆ　Ｓｕｐｅｒｉｏｒ，Ｗｉｓｃｏｎｓｉｎから入手できるＰ
Ｅ８５、及び、ＥｘｘｓｏｎＭｏｂｉｌｅ　Ｃｈｅｍｉｃａｌから入手できるＴＣ－ＢＯ
ＰＰの市販材料の対照と比較した。表４は、それらの様々な試料の各々を要約および説明
するものである。
【００４７】
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【表４】

 
【００４８】
　図８は、ＲＣＰとの縦方向（ＭＤ）延伸ＩＣＰブレンドについて計算したダイカット性
能を図示するものである。したがって、図８のデータで実証されるように、ＲＣＰ材料の
ダイカット抵抗を、ＲＣＰとＩＣＰのブレンド中のＩＣＰの組み込み量によって低下させ
ることができる。
【００４９】
　図９は、ＲＣＰとの縦方向延伸ＩＣＰブレンドについて計算した追従性を図示するもの
である。追従性抵抗（ｃｏｎｆｏｒｍａｂｉｌｉｔｙ　ｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ）を低下さ
せることが典型的に好ましい。図９から明らかであるように、ＲＣＰ材料の追従性抵抗を
、それらの材料中のＩＣＰの組み込み量によって低下させることができる。
【００５０】
　図１０は、ＲＣＰとの縦方向延伸ＩＣＰブレンドについて測定したヘーズ(Haze)を図示
するものである。典型的に、低いヘーズ率を有するフィルムを提供することが望ましい。
図１０に示すように、約５０％までといった比較的大きな比率のＩＣＰを、ＲＣＰとＩＣ
Ｐのブレンドにおいて、得られるブレンドのヘーズを大きく増加させることなく使用する
ことができる。
【００５１】
　図１１は、計算した、漸増する縦方向延伸のダイカッティングに対する効果を図示する
ものである。多くの用途にとって、ダイカット抵抗は、比較的低いほうが好ましい。その
ため、約４．５０Ｘから約５．２５Ｘの縦方向の延伸は、対応する試料、但し５．２５Ｘ
以上の延伸または４．５０Ｘ以下の延伸のものである対応試料、と比較して、低減された
ダイカット抵抗をもたらすことを見てとることができる。
【００５２】
　図１２は、計算した、漸増する縦方向延伸の追従性に対する効果を図示するものである
。典型的に、追従性抵抗は比較的低いほうが望ましい。図１２から明らかであるように、
約５．００Ｘ未満の延伸時に追従性を得ることができる。
【００５３】
　図１３は、ＲＣＰとブレンドした種々の縦方向延伸ＩＣＰグレードについて計算したダ
イカッティング抵抗を図示するものである。これらの様々なＩＣＰ材料は、すべて、次の
呼称で入手できる市販ＩＣＰ樹脂であった：（ｉ）ＴＯＴＡＬ　５７５９、（ｉｉ）Ｌｙ
ｏｎｄｅｌｌＢａｓｅｌｌ　ＳＧ７０２、（ｉｉｉ）ＣｈｅｖｒｏｎＰｈｉｌｌｉｐｓ　
ＡＧＮ－１２０、（ｉｖ）Ｆｌｉｎｔ　Ｈｉｌｌｓ　ＡＰ　７３１０－ＨＳ、（ｖ）Ｆｌ
ｉｎｔ　Ｈｉｌｌｓ　ＡＰ　７７１０－ＨＳ、および（ｖｉ）ＬｙｏｎｄｅｌｌＢａｓｅ
ｌｌ　Ｐｒｏｆａｘ　８５２３。各ＩＣＰグレードを２５％のＲＣＰとブレンドした。
【００５４】
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　図１４は、ＲＣＰとブレンドした種々の縦方向ＩＣＰグレードについて計算した追従性
を図示するものである。図１３に関連して記載したのと同じ市販ＩＣＰグレードを２５％
ＲＣＰとブレンドした。
【００５５】
　図１３と１４を比較すると、ダイカット抵抗を改善、即ち低下させるためのＩＣＰとＲ
ＣＰのブレンドと、追従性抵抗を改善、即ち低減させるためのＩＣＰとＲＣＰのブレンド
とが、お互いに概ね反対である（反対の相関関係にある）ことは明らかである。
【００５６】
　多くの他の恩恵が、疑いなく、この技術の将来の応用および開発から明らかになるだろ
う。
【００５７】
　本明細書において特に言及したすべての特許、出願および報文は、それら全体が参照に
より本明細書に援用されている。
【００５８】
　上述のように、本発明主題は、以前のフィルムおよび／またはラベルに付随する多くの
問題を解決する。しかし、本発明主題の本質を説明するために本明細書に記載し、例証し
た詳細、材料、および成分の配置に関して、当業者が、添付の特許請求の範囲において表
現するとおりの本発明主題の原理および範囲を逸脱することなく様々な変更を施すことが
できることは、理解されるであろう。

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図９】 【図１０】
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【図１３】 【図１４】
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