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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　フィルム層と接着層とから構成された容易に引裂き得るハロゲンを含まない巻付け用テ
ープにおいて、該フィルムは
　（ａ）式 Ｒ－ＣＨ＝ＣＨ2、
　但し式中Ｒは水素または炭素数１～１０のアルキル基である、
のα－オレフィン、
　（ｂ）炭素数３～８のα,β－エチレン型不飽和カルボン酸、および
　（ｃ）任意の成分としてのさらに他のモノエチレン型不飽和単量体
の共重合体であって、該共重合体の該カルボン酸基の水素原子の１０～９０％は中和した
結果金属イオンで置換されている共重合体を含んで成り、該フィルム層は吹き込みフィル
ム押出法で製造されたものであることを特徴とする巻付け用テープ。
【請求項２】
　該共重合体の金属イオンは1価ないし３価であって、周期律表のＩ、ＩＩ、ＩＩＩ、Ｉ
Ｖ－ＡおよびＶＩＩ族金属から成る群から選ばれる金属であることを特徴とする請求項１
記載の巻付け用テープ。
【請求項３】
　共重合体の割合は少なくとも１０重量％であることを特徴とする請求項１又は２に記載
された巻付け用テープ。
【請求項４】
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　長手方向の延伸比（フィルムの巻取り速度対ダイス型の中の熔融物の速度の比）は２～
２５であり、
　凍結線は１６０ｃｍより小さく、長手方向の延伸比を凍結線で割った値は０.１ｃｍ-1

より大きく、
　吹込み比は１～４の範囲にあり、
　および／またはダイス型の間隔は１～１.６ｍｍの範囲にあることを特徴とする請求項
１～３のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項５】
　Ｅｌｍｅｎｄｏｒｆ法で機械方向に測定した引張り強さは横方向の引張り強さの少なく
とも２倍であることを特徴とする請求項１～４のいずれか一つに記載された巻付け用テー
プ。
【請求項６】
　フィルム層の厚さは３０～１８０μｍであり、
　機械方向の伸び１％における力は０.６～４Ｎ／ｃｍであり、
　伸び１００％における力は５～２０Ｎ／ｃｍであり、
　破断時伸びは２００～１０００％であり、
　引張り強さは６～４０Ｎ／ｃｍであり、
　および／または絶縁破壊電圧は少なくとも５ｋＶ／１００μｍであることを特徴とする
請求項１～５のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項７】
　フィルム層と接着層との間には下塗り層があり、
　接着層の量は１０～４０ｇ／ｃｍ2であり、
　鋼に対する接合強度は１.５～３Ｎ／ｃｍであり、
　巻戻し力は３００ｍｍ／分の巻戻し速度で１.２～６.０Ｎ／ｃｍであり、
　および／または保持力は１５０分より大であることを特徴とする請求項１～６のいずれ
か一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項８】
　該巻付け用テープは、同時押出し法、熔融被覆法または分散物被覆法でつくられた溶媒
を含まない圧感性接着剤を含んで成り、該接着剤は焔またはコロナによる予備処理により
、または同時押出しまたは被覆の際に被覆された接着促進層によって担体の表面に結合さ
れていることを特徴とする請求項１～７のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項９】
　該圧感性接着剤はポリアクリレートをベースにしていることを特徴とする請求項１～８
のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項１０】
　該巻付け用テープは黒色であることを特徴とする請求項１～９のいずれか一つに記載さ
れた巻付け用テープ。
【請求項１１】
　該巻付け用テープは可塑剤を含まないか、または可塑剤の含量が非常に低くフォッギン
グ数が９０％より大きいことを特徴とする請求項１～１０のいずれか一つに記載された巻
付け用テープ。
【請求項１２】
　該フィルム層はカレンダー掛け加工によりつくられ、その場合該共重合体のメルトイン
デックスは５ｇ／１０分より低いか、および／または該フィルム層は押出し加工法により
つくられ、その場合該共重合体のメルトインデックスは０.２～１０ｇ／１０分の間にあ
ることを特徴とする請求項１～１１のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項１３】
　該共重合体を含むフィルム層は他の重合体と配合されていることを特徴とする請求項１
～１２のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項１４】
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　該共重合体を含むフィルム層は他のフィルム層と一緒に同時押出され、該他のフィルム
層は重合体であって、該重合体は１０ｇ／１０分より小さいメルトインデックスをもって
いることを特徴とする請求項１～１３のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項１５】
　該巻付け用テープの少なくとも一つの層は交叉結合させられていることを特徴とする請
求項１～１４のいずれか一つに記載された巻付け用テープ。
【請求項１６】
　請求項１～１５のいずれか一つに記載された巻付け用テープの製造法において、
　・　巻付け用のフィルムを巻いて素材にし、次いで巻戻し力を増加させるために熱処理
によるコンディショニングを行った後にこれを縦切りしてロールにし、この際このように
してつくられた該材料の巻戻し力はこのような手段をとらなかった場合に比べ、３００ｍ
ｍ／分の巻戻し速度において少なくとも５０％大きくなるようにするか、または
　・　巻戻し力を増加させる目的で該巻付け用フィルムに対し焔またはコロナにより処理
を行うかまたは極性をもった同時押出し層を取り付け、次いで加工してロールにし、この
際このようにしてつくられた該材料の巻戻し力はこのような手段をとらなかった場合に比
べ、３００ｍｍ／分の巻戻し速度において少なくとも５０％大きくなるようにするか、ま
たは
　・　粗い縦切りの縁をもっているため手で容易に引裂き得るようにする方法によって巻
付け用フィルムを縦切りし、このように縦切りした巻付け用フィルムの破断時伸びが鋭い
刃を用いて縦切りした場合に比べて少なくとも３０％低くなるようにし、
　・　該巻付け用フィルムを一定のナイフ前進速度を用いて自動縦切り機により縦切りし
、
　・　該巻付け用フィルムを内径が３０～４０ｍｍの芯の上に巻付けることを特徴とする
方法。
【請求項１７】
　排気用のパイプまたは電線またはケーブルを束ね、保護し、標識を付け、絶縁し、また
は密封するための、および自動車用のケーブルハーネスのための、並びに受像管の電磁コ
イルのための請求項１～１６のいずれか一つに記載された巻付け用テープの使用。
【請求項１８】
　（ａ）式 Ｒ－ＣＨ＝ＣＨ2、
　但し式中Ｒは水素または炭素数１～１０のアルキル基である、
のα－オレフィン、
　（ｂ）炭素数３～８のα,β－エチレン型不飽和カルボン酸、
　（ｃ）任意の成分としてのさらに他のモノエチレン型不飽和単量体
の共重合体であって、該共重合体の該カルボン酸基の１０～９０％は金属化合物で中和し
た結果金属イオンで置換されている共重合体を含んで成り、吹き込みフィルム押出法で製
造されたフィルムから構成されていることを特徴とする容易に引裂き得るハロゲンを含ま
ない巻付け用テープ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フィルムおよび接着剤の層から構成された、ハロゲンを含まない、引裂きの
容易な包装用または巻付け用のテープに関する。巻付け用テープは例えば空調設備の排気
ライン、電線またはケーブルに巻付けるのに使用され、自動車用のケーブルハーネスまた
は受像管の電磁コイルに使用するのに特に適している。これらの場合巻付け用テープは電
線を束ねたり、絶縁したり、標識を付けたり、密封したり、或いは保護する役目をする。
さらに本発明は本発明のフィルムを製造する方法を包含している。
【背景技術】
【０００２】
　ケーブルの巻付け用テープおよび絶縁用のテープは通常片側に圧感性の接着剤の被膜を
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もった可塑化されたＰＶＣフィルムから構成されている。現在これらの製品の欠点を除去
する要望が増大している。これらの欠点には可塑剤の蒸発およびハロゲン含量が高いこと
が含まれている。
【０００３】
　通常の絶縁テープおよびケーブル巻付け用テープの中の可塑剤は徐々に蒸発し、健康に
危害を及ぼす。普通使用されているＤＯＰは特に好ましくない。さらにその蒸気は自動車
のガラスの上に沈着し、視認性を（従ってかなりの程度で運転の安全性を）損なう。この
ことは当業界の専門家にはフォッギング（ｆｏｇｇｉｎｇ）として知られている（ＤＩＮ
　７５２０１）。例えば自動車のエンジン室の中、または絶縁テープの場合には電気装置
の中で、高温のためにさらに多量の蒸発が起こった場合には、それに伴って可塑剤が損失
することにより巻付け用のフィルムは脆化を起こす。
【０００４】
　可塑剤は添加物を含まないＰＶＣの耐火特性を損なうが、毒性の観点からすれば極めて
好ましくないアンチモン化合物を加えるか、または塩素または燐を含有する可塑剤を用い
ることによってその幾分かは補償される。
【０００５】
　プラスティックスの廃棄物、例えば自動車のリサイクルから生じる破砕機による廃棄物
の焼却に関する論争を背景として、現在ハロゲン含量を減少させ、従ってダイオキシンの
生成を減少させようとする傾向がある。従ってケーブルの絶縁の場合には壁の厚さが減少
し、巻付け用テープの場合にはＰＶＣフィルムの厚さが次第に減少している。巻付け用テ
ープに対しするＰＶＣフィルムの標準の厚さは８５～２００μｍである。８５μｍより薄
いとカレンダー掛け操作においてかなりの問題が生じ、その結果このようなＰＶＣ含量の
少ない製品は実質的に入手できない。
【０００６】
　普通使用されている巻付け用テープは毒性のある重金属、通常は鉛、まれではあるがカ
ドミウムまたはバリウムをベースにした安定剤を含んでいる。
【０００７】
　組になったリード線を束ねる分野に対する当業界の現状では、接着剤の被膜をもちまた
はもたない巻付け用のフィルムであって、かなりの量（３０～４０重量％）の可塑剤を混
入することによって可撓性をもたせたＰＶＣ担体材料から構成されたフィルムが使用され
ている。担体材料は通常片側にＳＢＲゴムをベースにした自己接着剤の塊が被覆されてい
る。これらの接着性をもったＰＶＣ巻付け用テープの大きな欠点は老化安定性が低く、可
塑剤が移動および蒸発し、ハロゲン含量が高く、火災時の煙の密度が高いことである。特
許文献１～４には、典型的な可塑化されたＰＶＣ接着テープが記載されている。可塑化さ
れたＰＶＣ材料において高い燃焼遅延性を得るためには、特許文献１に記載されているよ
うに通常高度の毒性をもった化合物である酸化アンチモンを使用する。
【０００８】
　可塑化されたＰＶＣの代わりに織物または不織布を使用する試みがある。しかしこのよ
うな試みで得られた製品は、比較的高価であり、取扱い（例えば手で引裂くことができる
こと、弾力性）および使用条件（例えば使用される流体に対する抵抗性、電気的性質）が
通常の製品と著しく異なり、また下記に説明するように特に重要なことには厚さに対する
寄与が大きいので、実際にはほとんど使用されていない。
【０００９】
　特許文献５～７には、布状（織物）のまたはウエッブ状（不織布）の担体材料を含んで
成る接着性巻付け用テープが記載されている。これらの材料は引張り強さが非常に高いこ
とが特徴である。しかし加工する場合にはこのことが欠点になり、ハサミまたはナイフを
使用せずに手で引裂くことはできない。皺のない巻付けを行い可撓性をもったケーブルハ
ーネスをつくることができるためには、引裂できる性能、伸長性および可撓性は接着性の
巻付け用テープに課せられた主要な要求である。
【００１０】
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　これに対し現代の自動車の構造においては、車内における多数の電気消費機器および情
報の転送の増加のために、ケーブルハーネスは次第に厚く且つかたくなっているが、その
一方でそれらを装着する空間が著しく制限されるようになり、従って組み立て（車体の内
部にケーブルを通す場合の通路）に多くの問題が生じるようになって来ている。そのため
薄いフィルムテープが有利である。さらに、効率の高い、価格的に効果的なケーブルハー
ネスを製造するためには、ケーブルの巻付け用テープは容易に且つ迅速に加工できる品質
をもつことが期待される。
【００１１】
　可塑化されたＰＶＣフィルムをベースにした巻付け用テープは電線を束ねてケーブルハ
ーネスにするために自動車の中で使用されている。技術的な発展における主要な因子は先
ず第一にこれらの巻付け用テープを使用した場合の電気絶縁性であり、もともと絶縁テー
プとして開発されたものであったが、この種のケーブルの組に対するテープは現在ではさ
らに他の機能、例えば個々のケーブルを多数束ねて永久的に固定し安定なケーブルのスト
ランドをつくり、機械的、熱的および化学的な損傷から個々のケーブルおよびケーブル・
ストランド全体を保護するような機能を満たすことが要求されるようになった。
【００１２】
　特許文献８には、ベロアまたは発泡体および不織布から構成され、両面接着テープによ
り、或いはホットメルト接着剤を使用して接着的に接合される積層化された担体が記載さ
れている。
【００１３】
　特許文献９には、互いに積層化されたスパンボンド加工ウエッブ、ＰＥＴの編物、およ
び発泡体またはフェルトの細片から成る三重の保護用の鞘であって、接着片に触ると閉じ
ることができる留め具システムが少なくとも部分的に且つ非常に複雑な方法で取り付けら
れている保護用の鞘が記載されている。
【００１４】
　特許文献１０には、厚さ１０～４５μｍのポリエチレンの被膜を有し、またさらに剥離
被膜を有する穴のあいた綿の不織布が記載されている。
【００１５】
　特許文献１１には、ステッチボンド加工されたウエッブから構成されたテープ状の織物
担体を有する接着テープが記載されている。このウエッブは互いに平行に走る多数の縫い
込まれたステッチからつくられている。ここで提案されているウエッブは５０～２００ｇ
／ｍ２の坪量に対し厚さが１５０～４００μｍと言われている。
【００１６】
　特許文献１２には、担体の反対側に被覆されたステッチボンド加工ウエッブをベースに
した接着テープが記載されている。特許文献１３は接着テープに対する担体としてのウエ
ッブの使用に基づくものであり、該ウエッブは交叉して配置された繊維のウエッブであっ
て、該ウエッブの繊維からループをつくることにより強化された、即ち当業界の専門家に
はＭａｌｉｆｌｅｅｃｅの名で知られているウエッブである。特許文献１４には、ケーブ
ルを束ねるための接着テープであるが、ＫｕｎｉｔまたはＭｕｌｔｉｋｎｉｔとして知れ
れるものをベースにした接着テープが記載されている。この三つの特許文献はすべてその
実施例から推量して坪量が約１００ｇ／ｍ２のウエッブを使用している。
【００１７】
　特許文献１５には、ケーブルハーネスを束ねるための厚さが約４００～６００μｍの不
織布材料の担体をもった接着テープが記載されており、該テープは片側に接着剤が被覆さ
れている。
【００１８】
　特許文献１６には、不織布材料からつくられ、少なくとも片側に接着剤が被覆され、該
不織布のウエッブの厚さが１００～３０００μｍ、特に５００～１０００μｍであるテー
プ状の担体を有する接着テープが記載されている。
【００１９】
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　この種の厚さをもったウエッブは通常のＰＶＣテープに比べて幾分厚く可撓性の少ない
ケーブルハーネスをつくるが、積極的な防音効果をもっている。しかしこの効果はケーブ
ルハーネスの或る分野においてだけでしか利点にはならない。しかしこのウエッブは伸長
性に欠け、実質的に弾力性を示さない。このことは次のような事実のために重要なことで
ある。即ちケーブルハーネスの分岐した部分は、これを十分に引張った状態で巻付け装着
した場合、分岐部分がだらりと垂れ下がらず、またプラグを留めたり取り付けたりする前
において適切な場所に容易に配置できるようでなければならないからである。
【００２０】
　織物の接着テープの他の欠点は、接着層だけが絶縁性をもっているために絶縁破壊電圧
が約１ｋＶの低い値であることである。これとは対照的に、フィルムをベースにしたテー
プは絶縁破壊電圧が約５ｋＶ以上であり、良好な電圧抵抗性をもっている。
【００２１】
　熱可塑性ポリエステルを含んで成る巻付け用のフィルムおよびケーブルの絶縁体が試行
的にケーブルハーネスの製造に用いられたことがある。これらはその可撓性、加工特性、
老化安定性、またはケーブル材料との相容性においてかなりの欠点をもっている。しかし
ポリエステルの最大の欠点は加水分解にかなり敏感であることであり、そのため安全面か
ら自動車に使用することは除外されている。特許文献１７～２０には、ハロゲンを含まな
いポリエステルの担体フィルムの使用が記載されている。特許文献２１には、臭素化され
た燃焼遅延剤を含んで成るポリエステルの担体を具備した燃焼遅延性の巻付け用フィルム
が記載されている。
【００２２】
　またこの特許文献にはポリオレフィンを含んで成る巻付け用テープが記載されている。
これらはハロゲン化された燃焼遅延剤または非常に多量の充填材のいずれかを含み、その
ため可撓性は低く、伸長すると白化し、引張り強さは非常に低い。
【００２３】
　特許文献２２には、フィルムがエチレン共重合体の基質材料から構成されている接着性
の巻付け用テープが記載されている。この担体フィルムはハロゲン化された燃焼遅延剤で
あるデカブロモジフェニルオキシドを含んでいる。しかしこのフィルムは９５℃よりも低
い温度でさえ軟化する。
【００２４】
　特許文献２３には、担体フィルムが低密度ポリエチレンとエチレン／酢酸ビニルまたは
エチレン／アクリレート共重合体との重合体配合物から構成されたハロゲンを含まない接
着性の巻付け用テープが記載されている。使用されている燃焼遅延剤は２０～５０重量％
の水酸化ナトリウムまたはポリ燐酸アンモニウムである。この担体材料のかなり大きな欠
点はやはり軟化温度が１００℃よりも低いことである。これに対処するためにシラン交叉
結合剤を使用することが記載されている。それに加えて該発明の問題点は可撓性が低く、
伸長により白化し、引張り強さが非常に低いことである。
【００２５】
　下記に引用する充填材を含む接着性の絶縁テープの場合にも同様な問題が起こる。
【００２６】
　特許文献２４および２５には、燃焼遅延剤としてのエチレンジアミンジフォスフェート
と組み合わされたＥＰＤＭとＥＶＡとの配合物を含んで成る担体フィルムが記載されてい
る。ポリ燐酸アンモニウムと同様に、この燃焼遅延剤は加水分解に極めて敏感である。さ
らにＥＶＡと組み合わせた場合老化すると脆化が起こる。ここに記載された絶縁テープは
ケーブルハーネスの巻付け用テープとしては厚すぎ、また可撓性が非常になさ過ぎる。
【００２７】
　特許文献２６には、ケーブルの絶縁材およびフィルム材料としての用途に対するＬＬＤ
ＰＥとＥＶＡとの重合体配合物が記載されている。ここに記載された燃焼遅延剤は特定の
表面積をもった水酸化マグネシウムと赤燐との組み合わせを含んで成っている。
【００２８】
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　特許文献２７には非常に類似した組み合わせが記載されている。この場合ＬＬＤＰＥは
ＰＰ重合体によって置き換えられている。しかし欠点はそれによって得られる低い可撓性
である。ＥＶＡまたはＥＥＡと配合するためにフィルムは十分な可撓性をもつと主張され
ている。しかし文献によれば当業界の専門家にとって、燃焼遅延性を改善するためにこれ
らの重合体をポリプロピレンと配合することは周知である。ここに記載された製品はフィ
ルムの厚さが０．２ｍｍであり、この厚さだけでも充填されたポリオレフィンフィルムの
場合可撓性がなくなる。何故なら可撓性は厚さの３乗に比例するからである。当業界の専
門家には公知のように、使用されるポリプロピレンのメルトインデックスが極端に低い場
合、ここに記載されている押出し工程は一つの製造装置の上では実質的に実施不可能であ
り、実際に使用するのに適した薄いフィルムの場合、およびここに記載されたような多量
の充填剤と組み合わせた場合には全く不可能である。
【００２９】
　特許文献２８には、接着テープのための耐油性および耐熱性をもったフィルムが記載さ
れている。この場合両方の層はＥＶＡまたはＥＥＡ、過酸化物交叉結合剤、シラン交叉結
合剤、シラノールの縮合のための触媒、および燃焼遅延剤の混合物から構成され、これら
の層の一つにはさらにポリプロピレンが含まれている。このフィルムは、充填されたポリ
プロピレンフィルムの低い可撓性の問題、および老化安定性に課せられた厳しい要求の問
題のいずれをも解決していない。
【００３０】
　特許文献２９には、ポリオレフィン、燃焼遅延剤、ＨＡＬＳ光安定剤、およびＥＶＡに
対する酸除去剤としてのハイドロタルサイトを含んで成る担体が記載されている。このフ
ィルムはその目的とする高い可撓性も高度の老化安定性ももっていない。
【００３１】
　試みられた両方の解決法は、赤燐と水酸化マグネシウムとの公知の相乗的な燃焼遅延効
果に基づいている。しかし元素状の燐の使用にはかなり大きい欠点と危険性が潜んでいる
。加工工程において不快な臭いと高い毒性ををもったフォスフィンが放出される。さらに
他の欠点は、火災の際に非常に濃密な白煙が発生することである。さらにまた褐色または
黒色の製品しか製造できないが、色で標識を付ける場合には広い範囲の色をもった巻付け
用のフィルムが使用される。
【００３２】
　従来法の特定の特許は、上記のような欠点にも拘わらず、例えば手で引裂き得る性質、
可撓性、熱安定性、ポリオレフィンのケーブルの絶縁体との相容性、伸長による白化を避
け得る性質、または十分な巻戻し力（ｕｎｗｉｎｄ　ｆｏｒｃｅ、ロールから引きほどく
力）のようなその他の要求を達成するフィルムを得ることはできない。さらに、フィルム
製造操作における加工性およびフォッギング数には疑問が残っている。ポリ燐酸アンモニ
ウムのような塩または水酸化マグネシウムまたは水酸化アルミニウムのような水酸化物は
一定の伝導度をもち、従って約３ｋｖ／１００μｍ程度の絶縁破壊電圧を与える。ポリオ
レフィンフィルムの手で引裂き得る性質を改善するためには、燃焼遅延剤の他に、例えば
白亜またはタルクのような充填剤を使用することができるが、この場合も引張り強さおよ
び絶縁破壊電圧がかなり減少する。
【００３３】
　圧感性接着剤の他の用途に対して無機性の基を含む共重合体が挙げられる。このような
用途は巻付け用テープには関係なく、またこのような共重合体が可撓性をもち容易に引裂
き得る製品を得る目的で使用されることはないが、ここに提示しておく。
【００３４】
　特許文献３０には、吹き込み成形され次いで二軸配向された多相フィルムが記載されて
いる。このフィルムは無機重合体を含んで成っていることが好ましい。このものは特に高
い引張り強さ、低い摩擦係数、および透明性をもっていることを特徴としている。
【００３５】
　特許文献３１には、引張り強さの大きいポリエチレンのフィルムおよび引張り強さの大
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きい接着テープ（引裂いて開く細片）が記載されている。その特定の一具体化例において
はポリエチレンは無機性のエチレン共重合体である。
【００３６】
　特許文献３２には、エチレン重合体、好ましくはフィルムの引張り強さを増加させる目
的で無機的に変性されたエチレン重合体を混合した配向したポリプロピレン・フィルムを
含んで成る接着テープが記載されている。
【００３７】
　特許文献３３には、プロピレンとメチルペンテンとの共重合体のフィルムを含んで成り
、イオン的に変性されたポリオレフィンの層がホットメルト接着剤に対して接着促進剤と
しての役割を果たす接着テープが記載されている。
【００３８】
　特許文献３４には、かたい箔またはフィルム（アルミニウム金属でメッキされたポリエ
ステルまたはポリイミド）、軟らかい層（例えばポリウレタンまたはポリエチレンで、後
者の場合には無機基を有するＥＶＡまたはエチレン共重合体を含む）、および接着剤の層
を含んで成る接着テープが記載されている。該発明の特別な特徴は電磁遮蔽性（ＥＭＩ）
および電圧抵抗が特に高いことである。かたい箔またはフィルムの低い可撓性はエンボッ
シングによって改善されている。該発明の問題点は引裂きが容易でないことである。
【００３９】
　特許文献３５には、重合体混合物を含んで成るフィルムをもった接着テープが記載され
ている。その一成分は標準的な市販の熱可塑性重合体の１種であり、他の成分は熱可塑性
のエラストマー（例えばポリアミド、ポリウレタン、またはポリオレフィン、これらのエ
ラストマーはまた無機基を含んでいることができる）から成っている。引裂き可能性は原
料によって賦与されないが、次いで特殊なエンボッシングを行うことによりフィルムを一
軸配向させることによって達成される。
【００４０】
　特許文献３６には、充填剤を含んだメルトインデックスが高いイオノマーのポリオレフ
ィンの外側の層をもち、その上に装飾的なダイカット（ｄｉｅｃｕｔ）を可逆的に固定す
ることができる自己接着性の壁紙が記載されている。
【００４１】
　包装を目的としたフィルムの接着テープがいくつか存在するが、これらは巻付け用テー
プとして使用するのには適していない。ポリエステルの担体または配向したポリプロピレ
ンの担体の場合には、可撓性が非常に低い。未配向のポリエチレンまたはポリプロピレン
の担体（注型または吹き込み操作によって得られた）は十分な可撓性をもっているが、当
業界の専門家ではなくても家庭用の小袋または携帯用の袋から知られているように、手で
引裂くことはできないか、および／またはきれいに引裂くことはできない（破断時伸びが
大きい）。
【００４２】
　従って、容易に引裂き得る性質、可撓性、耐摩耗性、高い絶縁破壊電圧抵抗、伸長によ
る白化がないこと、および高品質のＰＶＣ巻付け用テープの他の機械的利点をもち、織物
の巻付け用テープのようにハロゲンを含まず、また優れた熱的な老化耐性をもち、さらに
巻付け用テープを工業的に生産できる要求を満たし、或る用途に対しては高いフォッギン
グ数をもつ利点が組み合わされた巻付け用テープを提供するための解決法を与えることが
目的として残されている。
【特許文献１】
ＪＰ　１０　００１　５８３　Ａ１号。
【特許文献２】
ＪＰ　０５　２５０　９４７　Ａ１号。
【特許文献３】
ＪＰ　２０００　１９８　８９５　Ａ１号。
【特許文献４】
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ＪＰ　２０００　２００　５１５　Ａ１号。
【特許文献５】
ＤＥ　２００　２２　２７２　Ｕ１号。
【特許文献６】
ＥＰ　１　１２３　９５８　Ａ１号。
【特許文献７】
ＷＯ　９９／６１５４１　Ａ１号。
【特許文献８】
ＤＥ　１９９　１０　７３０　Ａ１号。
【特許文献９】
ＥＰ　０　８８６　３５７　Ａ２号。
【特許文献１０】
ＥＰ　１　０００　９９２　Ａ１号。
【特許文献１１】
ＤＥ－Ｕ　９４　０１　０３７号。
【特許文献１２】
ＤＥ　４４　４２　０９２　Ｃ１号。
【特許文献１３】
ＤＥ　４４　４２　０９３　Ｃ１号。
【特許文献１４】
ＤＥ　４４　４２　５０７　Ｃ１号。
【特許文献１５】
ＤＥ　１９５　２３　４９４　Ｃ１号。
【特許文献１６】
ＤＥ　１９９　２３　３９９　Ａ１号。
【特許文献１７】
ＤＥ　１００　０２　１８０　Ａ１号。
【特許文献１８】
ＪＰ　１０　１４９　７２５　Ａ１号。
【特許文献１９】
ＪＰ　０９　２０８　９０６　Ａ１号。
【特許文献２０】
ＪＰ　０５　０１７　７２７　Ａ１号。
【特許文献２１】
ＪＰ　０７　１５０　１２６　Ａ１号。
【特許文献２２】
ＷＯ　００／７１６３４　Ａ１号。
【特許文献２３】
ＷＯ　９７／０５２０６　Ａ１号。
【特許文献２４】
ＷＯ　９９／３５２０２　Ａ１号。
【特許文献２５】
ＵＳ　５，４９８，４７６　Ａ１号。
【特許文献２６】
ＥＰ　０　９５３　５９９　Ａ１号。
【特許文献２７】
ＥＰ　１　０９７　９７６　Ａ１号。
【特許文献２８】
ＪＰ　２００１　０４９　２０８　Ａ１号。
【特許文献２９】
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ＪＰ　０９　３１０　０４８　Ａ１号。
【特許文献３０】
ＵＳ　６，０４５，８８２　Ａ号。
【特許文献３１】
ＷＯ　０１／００４８０　Ａ１号。
【特許文献３２】
ＪＰ　４８　０７２　２３８　Ａ号。
【特許文献３３】
ＪＰ　５６　１０９　２７４　Ａ１号。
【特許文献３４】
ＷＯ　０１／８５４４４　Ａ１号。
【特許文献３５】
ＷＯ　０１／４４３９８　Ａ１号。
【特許文献３６】
ＷＯ　９２／２０５３４　Ａ１号。
【発明の開示】
【００４３】
　本発明の目的は、可撓性をもったハロゲンを含まない、容易に引裂き得る巻付け用テー
プであって、特に電線およびケーブルに対し、標識を付け、保護し、絶縁、密封を行い、
あるいはこれを束ねるために特に確実に且つ迅速に巻付けることができ、従来法の欠点を
全くもたないか或いは少なくとも公知の程度ほどにはもたない巻付け用テープを提供する
ことである。自動車の中において電子機器が複雑さを増し、また電気消費機器の数が増加
したことに応じ、リード線のセットも次第に複雑になってきている．ケーブルハーネスの
断面積が増加すると，誘導加熱が次第に大きくなり、他方熱の消費は減少する。その結果
、使用する材料の熱安定性の要求が大きくなる．接着性の巻付け用テープに対し標準的に
使用されているＰＶＣ材料はここでその限界に達する。従って本発明の他の目的はＰＶＣ
の熱安定性に合致するばかりではなくこれを越える担体フィルム材料を見出だすことであ
る。
【００４４】
　この本発明の目的は、特許請求の範囲の主要請求項に規定された巻付け用テープによっ
て達成される．従属請求項は本発明の巻付け用テープの有利な発展、その用途、並びに該
巻付け用テープの製造法に関する。
【００４５】
　従って本発明によれば、フィルムと接着層とから構成された容易に引裂き得るハロゲン
を含まない巻付け用テープが提供される。該フィルムは
　（ａ）式Ｒ－ＣＨ＝ＣＨ２、
　但し式中Ｒは水素または炭素数１～１０のアルキル基、
のα－オレフィン、
　（ｂ）炭素数３～８のα，β－エチレン型不飽和カルボン酸、および
　（ｃ）随時存在するさらに他のモノエチレン型不飽和単量体
の共重合体であって、該共重合体の該カルボン酸基の水素原子の１０～９０％は中和した
結果金属イオンで置換されている共重合体を含んで成っている。
【００４６】
　本発明の巻付け用テープの厚さは３０～１８０μｍ、好ましくは５０～１５０μｍ、特
に５５～１００μｍの範囲にある。表面はテクスチャー加工されていても滑らかであって
もよい。好ましくは表面は僅かに艶消しされている。これは、十分に大きな粒径の充填剤
を使用するか、またはローラ（例えばカレンダー掛け装置のエンボッシング用ローラ、ま
たは押出しの際に用いる艶消し用のチルロール（ｃｈｉｌｌ　ｒｏｌｌ）またはエンボッ
シング用ローラ）によって達成することができる。
【００４７】
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　巻付け用テープは好ましくは圧感性の接着層で被覆されている。特定の一具体化例にお
いては、接着剤をつけずにフィルムを巻き取ることができるが、この場合には巻き取り操
作の終りにおいて接着テープを用い巻付け用テープを固定しなければならない。
【００４８】
　極めて驚くべきことには、高品質の材料としてのＰＶＣと比較して、熱による老化安定
性は悪くなく、むしろ同等であるかそれよりも良い場合もある。
【００４９】
　本発明の巻付け用テープは揮発性の可塑剤、例えばＤＯＰまたはＴＯＴＭを実質的に含
んでいず、従って優れた耐火災性能および低い放出性（可塑剤の蒸発、フォッギング）を
もっている。
【００５０】
　当業界の専門家に予測できず且つ驚くべきことには、この種の巻付け用テープはフィル
ムおよびまた接着層からつくることができ、このフィルムは
　（ａ）式Ｒ－ＣＨ＝ＣＨ２、
　但し式中Ｒは水素または炭素数１～１０のアルキル基、
のα－オレフィン、
　（ｂ）炭素数３～８のα，β－エチレン型不飽和カルボン酸、および
　（ｃ）随時存在するさらに他のモノエチレン型不飽和単量体
の共重合体であって、該共重合体の該カルボン酸基の水素原子の１０～９０％は中和した
結果金属イオンで置換されている共重合体を含んで成っている。
【００５１】
　交叉結合をしている結果、本発明の巻付け用テープは事実上熔融できない。このことは
、電子ビームまたはγ線のようなイオン化用放射線または過酸化物を用いた結果可能にな
る。さらに他の可能な方法は、大気（湿気）に露出すると交叉結合するシラン基で随時使
用される同時押出し層の共重合体または重合体を変性する方法である。
【００５２】
　本発明の巻付け用テープのＭＤ（機械方向）の機械的性質は下記の範囲内に入っている
ことが好適である。
【００５３】
　・　伸び１％における力：０．６～４Ｎ／ｃｍ、さらに好ましくは１～３Ｎ／ｃｍ。
　・　伸び１００％における力：５～２０Ｎ／ｃｍ、さらに好ましくは８～１２Ｎ／
　　　ｃｍ。
　・　破断時伸び：２００～１０００％、さらに好ましくは３００～４００％。
　・　引張り強さ：６～４０Ｎ／ｃｍ、さらに好ましくは８～１５Ｎ／ｃｍ。
これらのデータを決定する目的に対しては、鋭い刃を用いて適当な大きさに上記フィルム
を切断する。
【００５４】
　伸び１％における力はフィルムの剛性の目安であり、伸び１００％における力は、大き
い巻付け張力を用いたために鋭い変形をさせて巻付けた際の適合性の目安である。しかし
伸び１００％における力は低すぎてはいけない。何故ならそうでない場合引張り強さが不
適切になるからである。
【００５５】
　絶縁破壊電圧は少なくとも５ｋＶ／１００μｍである。
【００５６】
　巻付け用テープはカレンダー掛け装置の上、あるいは押出し法、例えばフィルム吹き込
み法または注型法によってつくられる。これらの方法は例えばＵｌｌｍａｎｎ’ｓ　Ｅｎ
ｃｙｃｌｏｐｅｄｉａ　ｏｆ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ　Ｃｈｅｍｉｓｔｒｙ，第６版，Ｗ
ｉｌｅｙ－ＶＣＨ　２００２に記載されている。
【００５７】
　カレンダー掛け加工に対する共重合体の好適なメルトインデックスは５ｇ／１０分より



(12) JP 4693418 B2 2011.6.1

10

20

30

40

50

、好ましくは１ｇ／１０分より、特に０．７ｇ／１０分より小さい。押出し法に対しては
好適なメルトインデックスは２．１６ｋｇ、１９０℃において０．２～１０ｇ／１０分、
特に０．４～５ｇ／１０分の範囲である。
【００５８】
　担体フィルムは横方向において特に容易に引裂けなければならないから、吹き込みフィ
ルム押出し法が特に好適である。吹き込みフィルム押出し法の好適な一具体化例において
は、長手機械方向における引張り強さが横方向の引張り強さの少なくとも２倍、好ましく
は少なくとも４倍になるようにプロセスパラメータを設定する。この場合引張り強さはＥ
ｌｍｅｎｄｏｒｆ法により決定される。
【００５９】
　好適なプロセスパラメータは次のとおりである；
　・　長手方向の延伸比（フィルム巻き取り速度対ダイス型の中の熔融物の速度）：２～
　　　２５、好ましくは５～１０。
　・　凍結線：１６０ｃｍより小。
　・　長手方向の延伸比を凍結線で割った値は０．１ｃｍ－１より、好ましくは０．２ｃ
　　　ｍ－１より大きい。
　・　吹き込み比（ｂｌｏｗ－ｕｐ　ｒａｔｉｏ）は１～４、好ましくは１．８～２．５
　　　の範囲にある。
　・　ダイス型の間隙は１～１．６ｍｍの範囲にある。
【００６０】
　本発明に使用されるこの種の共重合体の製造法は例えば米国特許第３，２６４，２７２
　Ａ１号明細書に記載されている。「共重合体」と言う言葉はそれがまた２種またはそれ
以上の異なったα－オレフィンまたは不飽和カルボン酸を含むことができるものと理解す
べきである。不飽和のα－オレフィンは好ましくはエチレン、プロピレン、またはブト－
１－エン、さらに好ましくはエチレンである。不飽和カルボン酸はモノカルボン酸または
ジカルボン酸、例えばメタクリル酸またはマレイン酸であることができる。金属イオンは
好ましくは１価ないし３価の金属、例えば周期律表のＩ、ＩＩ、ＩＩＩ、ＩＶ－Ａおよび
ＶＩＩ族から選ばれる金属、さらに好ましくはアルカリ金属、特にナトリウムである。
【００６１】
　本発明の共重合体の他に、巻付け用テープのフィルム層は他の重合体を含むことができ
、この場合本発明の共重合体の割合は少なくとも１０重量％、さらに好ましくは少なくと
も５０重量％である。２枚またはそれ以上のフィルム層の場合、少なくとも一つはこの割
合を含むことが好ましい。
【００６２】
　さらに他の好適具体化例においては、随時使用される配合物成分は本発明の共重合体に
比べ１９０℃におけるメルトインデックスが実質的に高くてはならず、好ましくは低いメ
ルトインデックスをもっていなければならない。適切な配合物成分は例えば軟質のエチレ
ン共重合体、例えばＬＤＰＥ、ＬＬＤＰＥ、ＭＤＰＥ、ＨＤＰＥ、メタロセン－ＰＥ、Ｅ
ＰＭまたはＥＰＤＭであり、好ましくはその密度は０．８６～０．９６ｇ／ｃｍ３である
。ランダムまたはブロック構造をもつポリブト－１－エンまたは軟らかいポリブテンまた
はポリプロピレンも適しているが、結晶融点が１４５℃より低いことが好ましい。エチレ
ンをベースにした重合体が好適である。
【００６３】
　窒素または酸素を含む重合体を配合することにより、オレフィン含有重合体の燃焼性を
減少させることができる。本発明の巻付け用テープについてもこのことは正しい。このよ
うな例はカルボニル基を含む単量体を含有したエチレン共重合体、例えばエチレン－アク
リレート（例えばＥＭＡ、ＥＢＡ、ＥＥＡ、ＥＡＡ）またはエチレン－酢酸ビニル共重合
体である。ポリエチレン－ビニルアルコールおよびオレフィンを含まない含窒素または含
酸素重合体も燃焼性を減少させるのに適していると言われている。その例は十分に低い軟
化点をもった（共重合体の加工温度に適合した）ポリアミドおよびポリエステル、ポリ酢
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酸ビニル、ポリビニルブチラール、酢酸ビニル－ビニルアルコール共重合体、およびポリ
（メタ）アクリレートの形のものである。ポリ酢酸ビニルおよび軟質ポリ（メタ）アクリ
レートが好適であり、これらは交叉結合していることもできる。これらはまた芯－鞘構造
をもったもの、例えば炭素数２～８のアルコールのポリアクリレートの芯と、ポリメタク
リル酸メチルの鞘をもったものであることができる。特に、ＰＶＣを変性してつくられる
アクリレートの衝撃変性剤は特に適していることが分かった。何故ならば、少量でもこれ
らは耐火災性能に著しい改善を与えるが、その一方で巻付け用テープの可撓性を実質的に
損なわず、また極性をもっているにもかかわらず熔融物のカレンダー・ロールまたはチル
ロールに対する粘着性を増加させないからである。好適な一具体化例においては、酸素ま
たは窒素の割合は重合体の全重量に関して０．５～５重量％である。
【００６４】
　特殊な一具体化例においては、巻付け用テープは二つまたはそれ以上のフィルム層をも
っており、適当な同時押出し層は配合成分として上記に記載された重合体、特に窒素また
は酸素を含む重合体およびエチレンをベースにした重合体である。このような同時押出し
層の中で割合が最大の重合体はメルトインデックス（２．１６ｋｇ、１９０℃）が１０ｇ
／１０分より、好ましくは６ｇ／１０分より小さくなければならない。
【００６５】
　本発明の配合成分として、あるいは同時押出し層の主要成分としては、エチレン－酢酸
ビニルおよびエチレン－アクリレート共重合体が好適である。
【００６６】
　巻付け用テープは、必須ではないが、好ましくは燃焼遅延剤を含んで成っている。絶縁
された電線、ケーブルまたは金属製の排気用パイプの周りに巻付ける場合、金属によって
熱が吸収されるから、このアセンブリーは一般に自己消火性をもっている。電線またはケ
ーブルの場合、およびもっと要求が厳しい場合、燃焼遅延性をもった絶縁体が使用され、
耐火災性能は本発明の巻付け用テープによってほとんどまたは全く損なわれることはない
。担体フィルムに窒素または酸素を含む重合体が使用されている場合、あるいは巻付け用
テープが少なくとも一つのフィルム層または圧感性接着剤の層の中に燃焼遅延剤を含んで
いる場合は特にそうである。これに対してはハロゲンを含まない材料だけが適しており、
それには例えば充填剤、例えばアルミニウムまたはマグネシウムのポリ燐酸塩、炭酸塩お
よび水酸化物、硼酸塩、錫酸塩、窒素をベースにした燃焼遅延剤、例えばメラミンシアヌ
レート、ジシアンジアミド、赤燐、または立体障害をもったアミン、例えばＨＡ（Ｌ）Ｓ
の種類がある。
【００６７】
　フィルムの場合に通常使用される他の添加物、例えば充填剤、含量、老化防止剤、造核
剤、衝撃変性剤、または潤滑剤等を製品に対して使用することができる。これらの添加物
は例えばＨ．Ｓａｅｃｈｔｌｉｎｇ編、”Ｋｕｎｓｔｓｔｏｆｆ　Ｔａｓｃｈｅｎｂｕｃ
ｈ”，Ｈａｎｓｅｒ　Ｖｅｒｌａｇ、第２８版、またはＨ．Ｚｗｅｉｆｅｌ編、”Ｐｌａ
ｓｔｉｃ　Ａｄｄｉｔｉｖｅｓ　Ｈａｎｄｂｏｏｋ”、Ｈａｎｓｅｒ－Ｖｅｒｌａｇ、第
５版に記載されている。下記の説明においては理解が困難な化学名を避けるためにＣＡＳ
の登録番号（Ｒｅｇ．　Ｎｏ．）を用いた。
【００６８】
　本発明の主な目的は、ハロゲンおよび揮発性の可塑剤を存在させないことである。上記
のように、熱的な要求が増大しているから、通常のＰＶＣ巻付け用テープまたは試験され
るべきＰＶＣを含まない巻付け用テープに関しさらに高い抵抗性を達成しなければならな
い。従って下記においてはこの点を参照して本発明を詳細に説明する。
【００６９】
　本発明の巻付け用テープは３０００時間後における熱安定性が少なくとも８５℃、好ま
しくは少なくとも１０５℃である。このことはこのような貯蔵を行った後に破断時伸びが
少なくとも１００％であることを意味する。優れた一具体化例においては、下記の酸化防
止剤を使用しまた十分に高い温度で熔融する同時押出し層を用いることにより、３０００
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時間後に脆化または熔融を起こすことなく１２５℃の熱安定性を達成することができる。
ＤＯＰをベースにした通常のＰＶＣ巻付け用テープの熱安定性は８５℃（乗客室）である
が、重合体の可塑剤をベースにした高性能の製品では１０５℃（エンジン室）が達成され
る。
【００７０】
　さらに、巻付け用テープはポリオレフィンをベースにしたケーブルのシート地と相容性
をもっていなければならない。換言すれば、ケーブル／巻付け用テープのアセンブリーを
貯蔵した後に、巻付け用テープおよびケーブルの絶縁体がいずれも脆化してはいけない。
１種またはそれ以上の適切な酸化防止剤を選択することにより１０５℃における、好まし
くは１２５℃における相容性（２０００時間、特に３０００時間）を得ることができる。
しかし、酸化に対する抵抗性に対して決定的なものは老化安定性であり、これは特に二次
酸化防止剤、例えばチオエステルまたはフォスファイトにより達成することができる。
【００７１】
　巻付け用テープと他のケーブルハーネス部材、例えばプラグおよび溝付き管（ｆｌｕｔ
ｅｄ　ｔｕｂｅ）との間の相容性も望ましく、特に使用する添加物に関しては上記の方式
を適用することによって達成することができる。挙げることができる悪い例は、不適切な
ポリプロピレンの巻付け用テープと銅で安定化させたポリアミドの溝付き管との組み合わ
せである。この場合溝付き管および巻付け用テープの両方が１０５℃で３０００時間に到
達する前に脆化を起こす。
【００７２】
　高い老化安定性および他のケーブルハーネスの部材との相容性を得るために特別の役割
を果たすのは、正しい老化防止剤の使用である。この点に関しては安定剤の全量を考慮す
ることも必要である。何故ならばこのような巻付け用テープを製造するための以前の実験
においては、他のフィルム製造の場合通常行われているように、老化防止剤は全く、或い
は０．３ｐｈｒより低い量しか使用されなかった。好適な具体化例においては、本発明の
巻付け用テープは０．３ｐｈｒより、特に１ｐｈｒより多くの酸化防止剤（随時使用され
る金属失活剤を含まない）を含んでいる。好適な一具体化例においては、二次酸化防止剤
の割合は０．３ｐｈｒより多い。ＰＶＣ製品に対する安定剤はポリオレフィンに対してそ
のまま用いることはできない。二次酸化防止剤は過酸化物を分解し、従ってジエン・エラ
ストマーの場合には老化防止剤のパッケージの一部として使用される。驚くべきことには
、一次的な酸化防止剤（例えば立体障害をもったフェノールまたはＣ－ラジカル除去剤、
例えばＣＡＳ　１８１３１４－４８－７）と二次酸化防止剤（例えば硫黄化合物、フォス
ファイトまたは立体障害をもったアミン）との組み合わせは、ポリプロピレンのようなジ
エンを含まないポリオレフィンの場合においても上記目的を達成できることが見出だされ
た。該組み合わせにおいて両方の機能を一つの分子の中に一緒に組み込むこともできる。
特に好適なものは、一次酸化防止剤としての好ましくは分子量が５００ｇ／モルより（特
に７００ｇ／モルより）大きい立体障害をもったフェノールと、二次酸化防止剤としての
フォスファイト（特に分子量が６００ｇ／モルより大きい）との組み合わせである。フォ
スファイトまたは一次および二次またはそれ以上高次の老化防止剤の組み合わせは現在ま
でポリオレフィンを含んで成る巻付け用テープには使用されていない。低揮発性のフェノ
ール性一次酸化防止剤と、それぞれ硫黄化合物の種類（好ましくは分子量が４００ｇ／モ
ルより大きいもの）およびフォスファイトの種類から選ばれる１種の二次酸化防止剤との
組み合わせが適しており、この場合フェノール、含硫黄およびフォスファイト官能基は３
種の異なった分子の中に存在する必要はなく、その代わりに一つの分子の中に二つ以上の
官能基を一緒に含ませることができる。
【００７３】
　例：
　・　フェノール官能基：
ＣＡＳ　６６８３－１９－８、２０８２－７９－３、１７０９－７０－２、３６４４３－
６８－２、１７０９－７０－２、３４１３７－０９－２、２７６７６－６２－６、４０６
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０１－７６－１、３１８５１－０３－３、９９１－８４－４
　・　硫黄含有官能基：
ＣＡＳ　６９３－３６－７、１２３－２８－４、１６５４５－５４－３、２５００－８８
－１
　・　フォスファイト官能基：
ＣＡＳ　３１５７０－０４－４、２６７４１－５３－７、８０６９３－００－１、１４０
２２１－１４－３、１１９３４５－０１－６、３８０６－３４－６、８０４１０－３３－
９、１４６５０－６０－８、１６１７１７－３２－４
　・　フェノールおよび硫黄含有官能基：
ＣＡＳ　４１４８４－３５－９、９０－６６－４、１１０５５３－２７－０、９６－９６
－５、４１４８４
　・　フェノール性およびアミン官能基：　ＣＡＳ　９９１－８４－４、６３３８４３－
８９－０
　・　アミン官能基：
ＣＡＳ　５２８２９－０７－９、４１１５５６－２６－７、１２９７５７－６７－１　、
７１８７８－１９－８、６５４４７－７７－０
　ＣＡＳ　６６８３－１９－８　（例えばＩｒｇａｎｏｘ　１０１０）と、チオエステル
のＣＡＳ　６９３－３６－７（Ｉｒｇａｎｏｘ　ＰＳ　８０２）または１２３－２８－４
（Ｉｒｇａｎｏｘ　ＰＳ　８００）との組み合わせ、およびＣＡＳ　３１５７０－０４－
４（Ｉｒｇａｆｏｓ　１６８）との組み合わせは特に好適である。さらに二次酸化防止剤
の割合が一次酸化防止剤の割合よりも多い組み合わせも好適である。これに加えて、老化
を触媒的に促進する恐れのある痕跡の重金属を錯化させるために金属失活剤を加えること
ができる。適切な除去剤はＣＡＳ　３２６８７－７８－８、７０３３１－９４－１、６６
２９－１０－３、エチレンジアミンテトラ酢酸、Ｎ，Ｎ’－ジサリチリデン－１，２－ジ
アミノプロピレンまたは市販品の例えば３－（Ｎ－サリチロール）アミノ－１，２，４－
トリアゾール（Ｐａｌｍａｒｏｌｅ　ＡＤＫ　ＳＴＡＢ　ＣＤＡ－１）、Ｎ．Ｎ’－ビス
－［３－（３’，５’－ジ－ｔ－ブチル－４’－ヒドロキシフェニル）プロピオニル］ヒ
ドラジッド（Ｐａｌｍａｒｏｌｅ　ＭＤＡ．Ｐ．１０）または２，２’－オキシアミド－
ビス［エチル　３（ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］（Ｐａｌｍ
ａｒｏｌｅ　ＭＤＡ．Ｐ．１１　）である。
【００７４】
　上記の老化防止剤は本発明の巻付け用テープに対しては特に重要である。何故ならば、
フェノール性酸化防止剤は単独で或いは硫黄含有共安定剤と組み合わせた場合、一般に当
業界の要求に合致する製品を得ることはできないからである。ロール上において大気中の
酸素の侵入が比較的長時間持続することが避けられないカレンダー掛け操作の場合、フォ
スファイト安定剤を同時に使用することは製品の一部に対して十分な熱的老化安定性を得
るために避けることができないことが分かっている。押出し操作の場合でも、フォスファ
イトを加えることは製品に対する老化試験においてなお有利な結果を示す。フォスファイ
ト安定剤に対しては、少なくとも０．１ｐｈｒ、好ましくは少なくとも０．３ｐｈｒの量
が好適である。特に充填剤を使用する場合、例えば鉄、マンガン、クロムまたは銅のよう
な移動可能な金属不純物のために老化の問題が起こる可能性があり、これは老化防止剤の
正しい組み合わせおよび量、並びに金属失活剤についての上記の知識によってのみ避ける
ことができる。
【００７５】
　本発明の巻付け用テープは好ましくは顔料、特に黒色の顔料を含んでいる。着色はフィ
ルム層またはフィルム層の一つ、或いは接着層または他の任意の層の中で行うことができ
る。巻付け用テープの中に有機性の顔料または染料を使用することができ、カーボンブラ
ックを使用することが好ましい。カーボンブラックの割合は少なくとも５ｐｈｒである。
カーボンブラックとしては、すべての種類、例えばガスブラック、アセチレンブラック、
ファーナスブラック、およびランプブラックを使用することができるが、フィルムの着色
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には普通ファーナスブラックが使用されているにも拘わらず、ランプブラックが好適であ
る。老化が最適に行われるためは、ｐＨが６～８の範囲のカーボンブラックが好適である
。
【００７６】
　巻付け用テープにはその片側に圧感性接着被膜が備えられている。接着層の量はそれぞ
れの場合１０～４０ｇ／ｍ２、好ましくは１８～２８ｇ／ｍ２である（即ち必要に応じ水
または溶媒を除去した後の量；この数値はまたμｍ単位の厚さにほぼ対応している）。接
着被膜の場合、厚さおよび厚さに依存した機械的性質に対するここに挙げられた数値は、
接着層または接着層と関連した有利な他の層を考慮することなく、排他的に巻付け用テー
プの共重合体含有層を参照するものとする。被膜は全区域を覆う必要はなく、部分的な被
覆を行うことができる。挙げることができる例はそれぞれの側方の縁において圧感性の接
着性細片を有する巻付け用テープである。この細片を切り取ってほぼ矩形のシートをつく
ることができ、これを接着細片によってケーブルの束に接着し、次いで他の接着細片を巻
付け用テープの裏側に接合することができるようになるまで巻き取る。この種のホース状
の外皮は包装のスリーブの形に似ており、巻付けた結果ケーブルハーネスの可撓性を実質
的に減少させることはない。
【００７７】
　適当な接着剤はすべての通常の種類、特にゴムをベースにしたものを含んでいる。この
種のゴムは例えばイソブチレン、１－ブテン、酢酸ビニル、エチレン、アクリルエステル
、ブタジエンまたはイソプレンの単独重合体または共重合体であることができる。特に好
適なものはそれ自身がアクリルエステル、酢酸ビニルまたはイソプレンをベースにした重
合体に基づくものである。
【００７８】
　性質を最適化するためには、使用される自己接着剤を１種またはそれ以上の添加物、例
えば粘着剤（樹脂）、可塑剤、充填剤、燃焼遅延剤、顔料、紫外線吸収剤、光安定剤、老
化防止剤、光反応開始剤、交叉結合剤、または交叉結合促進剤と配合することができる。
粘着剤は、その幾つかだけを挙げれば、例えば炭化水素樹脂（例えば不飽和のＣ５または
Ｃ９単量体をベースにした重合体）、テルペン－フェノール樹脂、例えばα－またはβ－
ピネンのような原料からつくられたポリテルペン樹脂、芳香族樹脂、例えばクマロン－イ
ンデン樹脂、またはスチレンまたはα－メチルスチレンをベースにした樹脂、例えばロジ
ンおよびその誘導体、不均化、二量化、またはエステル化されたロジン、例えばグリコー
ル、グリセリン、またはペンタエリスリトールとの反応生成物、さらにまた他の樹脂（例
えばＵｌｌｍａｎｎｓ　Ｅｎｚｙｌｏｐａｄｉｅ　ｄｅｒ　ｔｅｃｈｎｉｓｃｈｅｎ　Ｃ
ｈｅｍｉｅ，１２巻、５２５～５５５頁（第４版）、Ｗｅｉｎｈｅｉｍに引用されたもの
）である。容易に酸化し得る二重結合をもたない樹脂、例えばテルペン－フェノール樹脂
、芳香族樹脂が好適であり、特に好ましくは水素化によりつくられた樹脂、例えば水素化
された芳香族樹脂、水素化されたポリシクロペンタジエン樹脂、水素化されたロジン誘導
体、または水素化されたテルペン樹脂が好適である。
【００７９】
　適当な充填剤および顔料の例にはカーボンブラック、二酸化チタン、炭酸カルシウム、
炭酸亜鉛、酸化亜鉛、珪酸塩またはシリカが含まれる。適当な混合可能な可塑剤は例えば
脂肪族、脂環式、および芳香族の鉱油、フタル酸のジエステルまたはポリエステル、トリ
メリチン酸またはアジピン酸、液体ゴム（例えば 低分子量のニトリルゴムまたはポリイ
ソプレンゴム）、ブテンおよび／またはイソブテンの液体重合体、アクリルエステル、ポ
リビニルエーテル、粘着剤樹脂の原料をベースにした液体樹脂および軟質の樹脂、ラノリ
ンおよび他のワックス、または液体シリコーンがある。交叉結合剤の例にはイソシアネー
ト、フェノール樹脂またはハロゲン化されたフェノール樹脂、メラミン樹脂およびフォル
ムアルデヒド樹脂が含まれる。適当な交叉結合促進剤は例えばマレイミド、アリルエステ
ル、例えばシアヌル酸トリアリル、およびアクリル酸およびメタクリル酸の多官能性エス
テルである。老化防止剤の例には立体障害をもったフェノールが含まれ、これはＩｒｇａ
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ｎｏｘＴＭの名で知られている。
【００８０】
　適当な燃焼遅延剤にはハロゲンを含まない材料だけが含まれ、この中には例えば充填剤
、例えばアルミニウムまたはマグネシウムのポリ燐酸塩、炭酸塩および水酸化物、硼酸塩
、錫酸塩、窒素をベースにした燃焼遅延剤、例えばメラミンシアヌレート、ジシアンジア
ミド、赤燐、または立体障害をもったアミン、例えばＨＡ（Ｌ）Ｓの種類がある。
【００８１】
　交叉結合をさせることが有利である。何故ならば、剪断力（例えば保持力で表される）
が増加し、従って貯蔵の際にロールの中で変形する傾向（テレスコープ（ｔｅｌｅｓｃｏ
ｐｅ）現象またはキャビティまたは間隙の生成）が減少するからである。圧感性接着剤の
塊の浸出も減少する。この浸出はロールの粘着剤が存在しない側の縁、およびケーブルの
周りに螺旋状に巻いた巻付け用テープの場合には粘着剤が存在しない縁のところで現れる
。保持力は１５０分より大きいことが好ましい。
【００８２】
　接合強度は鋼に対しては１．５～３Ｎ／ｃｍの範囲に、また巻付け用テープの裏側では
１．０～２．５Ｎ／ｃｍの範囲になければならない。
【００８３】
　要約すれば、好適な具体化例では同時押出し、熔融被覆、または分散被覆によって得ら
れた溶媒を含まない自己接着性の塊が片側に存在している。分散接着剤、特にポリアクリ
レートをベースにしたものが好適である。
【００８４】
　巻付け用テープと接着剤の塊との間に下塗り層を用い、巻付け用テープ上における接着
剤の塊の接着を改善し、従ってロールから巻き戻す際フィルムの裏側に接着剤が転写され
るのを防ぐことが有利である。
【００８５】
　使用できる下塗り剤は公知の分散物および溶媒をベースにしたシステム、例えばイソプ
レンまたはブタジエンゴムおよび／またはシクロゴムをベースにしたものである。イソシ
アネートまたはエポキシ樹脂の添加物は接着性を改善し、また部分的に圧感性接着剤の剪
断強度を改善する。物理的な表面処理、例えば焔処理、コロナまたはプラズマ処理、或い
は同時押出し層も接着性を改善するのに適している。溶媒を含まない接着層を使用する場
合、特にアクリレートをベースにしたものを使用する際にはこのような方法を用いること
が特に好ましい。
【００８６】
　裏側の面は公知の剥離剤（適宜他の重合体との配合物）を被覆することができる。例に
はステアリル化合物（例えばポリビニルステアリルカーバメート、ＣｒおよびＺｒのよう
な遷移金属のステアリル化合物、およびポリエチレンイミンとステアリルイソシアネート
からつくられる尿素）、ポリシロキサン（例えばポリウレタンとの共重合体またはポリオ
レフィン上のグラフト共重合体）、および熱可塑性フルオロ重合体がある。ステアリルと
言う言葉は炭素数が少なくとも１０のすべての直鎖または分岐したアルキルまたはアルケ
ニル、例えばオクタデシルと同義語を表すものとする。
【００８７】
　通常用いられる接着剤の塊およびまた裏面の被膜および下塗り剤に関する説明は例えば
Ｄ．Ｓａｔａｓの”Ｈａｎｄｂｏｏｋ　ｏｆ　Ｐｒｅｓｓｕｒｅ　Ｓｅｎｓｉｔｉｖｅ　
Ａｄｈｅｓｉｖｅ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ”（第３版）に記載されている。一具体化例に
おいては、上記の裏面の被膜および下塗り剤、並びに接着剤の被覆は同時押出しによって
行うことができる。
【００８８】
　しかしフィルムの裏面の形状もまた巻付け用テープの裏面に対する接着剤の塊の接着性
を改善する役目をする（例えば巻戻し力を抑制するために）。極性をもった接着剤、例え
ばアクリレート重合体をベースにした接着剤の場合には、オレフィン含有重合体をベース
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にしたフィルムに対する裏面の接着性はしばしば不十分である。一具体化例においては、
巻戻し力を増加させる目的でコロナ処理、焔による予備処理、または極性をもった原料と
の被覆／同時押出し処理によって極性をもった裏面を得ることが請求されている。
【００８９】
　本発明における別法として、縦切りを行う前に素材製品をコンディショニング（高温条
件下で貯蔵）した巻付け用テープが請求されている。両方の方法を組み合わせて使用する
こともできる。本発明の巻付け用テープでは３００ｍｍ／分の巻戻し速度において巻戻し
力は好ましくは１．２～６．０Ｎ／ｃｍ、極めて好ましくは１．６～４．０Ｎ／ｃｍ，特
に１．８～２．５Ｎ／ｃｍである。このコンディショニングはＰＶＣの巻付け用テープの
場合には知られているが、別の理由によるものである。半結晶性のポリオレフィンフィル
ムとは異なって、可塑化されたＰＶＣフィルムは軟化範囲が広い。接着剤の塊は可塑剤の
移動のために剪断力が低いからから、ＰＶＣの巻付け用テープはテレスコープ現象を起こ
す傾向がある。芯が側面の方へロールから押出されるこのようなロールの不利な変形は、
縦切りを行う前に比較的長時間材料を貯蔵するか、または短時間コンディショニング（限
られた時間の間高温条件で貯蔵する）を行うことによって防ぐことができる。しかし本発
明方法の場合、コンディショニングの目的はオレフィンを含む裏面、および極性の接着剤
の塊、例えばポリアクリレートまたはＥＶＡをもったフィルム材料の巻戻し力を増加させ
ることである。何故ならこの接着剤の塊はＰＶＣに比べ、オレフィン含有材料に対して裏
面の接着性が極端に低いからである。可塑化されたＰＶＣの巻付け用テープでは、コンデ
ィショニングまたは物理的処理によって巻戻し力を増加させる必要はない。何故なら通常
使用される接着剤の塊は極性のＰＶＣの面に対し十分大きな接着性をもっているからであ
る。ポリオレフィンの巻付け用テープの場合には、裏面の接着性の意義は特に重要である
。何故なら伸び１％における力が大きい（可塑剤が存在しないために）から、使用中巻戻
す際に十分な伸長を得るためには、ＰＶＣフィルムに比べ、はるかに大きな裏面の接着性
および巻戻し力が必要だからである。従って好適具体化例においては、大きな巻戻し力お
よび巻戻しの際の伸長を得るためにはコンディショニングまたは物理的な表面処理を行う
ことによって巻付け用テープがつくられ、３００ｍｍ／分における巻戻し力はこのような
手段を行わない場合に比べ少なくとも５０％大きいことが好ましい。
【００９０】
　接着剤を被覆する場合、本発明の巻付け用テープは、後で結晶化を行うために、好まし
くは被覆を行う前に予め少なくとも３日、さらに好ましくは少なくとも７日貯蔵し、ロー
ルにテレスコープ現象が生じる傾向をもたないようにする（恐らくは結晶化によってフィ
ルムが収縮するために）。好ましくは被覆する絶縁体上のフィルムは表面を平らにするた
めに加熱したローラの上に案内される。通常のＰＶＣの巻付け用テープに対してはこれは
通常行われない。
【００９１】
　普通、ポリオレフィン材料のフィルムは手で引裂いたり引きちぎったりすることはでき
ない。部分的に結晶した材料のようにこれらのフィルムは容易に伸長でき、従って一般に
優に５００％を越える大きな破断時伸びをもっている。このようなフィルムを引裂こうと
した場合、フィルムはきれいに引裂かれずに伸長する。もっと強い力をかけても典型的な
高い破断力は必ずしも克服できない。うまく引裂けたとしても、得られた引裂き部分は見
た目が悪く、接合に使用することはできない。何故なら、分割されたフィルムはどちらか
の端に薄く狭い「尻尾の部分」が生じるからである。大量の充填剤で破断時伸びを減少さ
せたとしても添加物によってこの問題は除去されない。ポリオレフィンフィルムを二軸方
向に伸長した場合、引裂き性のために破断時伸びは５０％以上減少する。しかしこの方法
を軟らかい巻付け用テープに転用する試みは失敗している。何故ならば、伸び１％におけ
る力がかなり増加し、力／伸び曲線はかなり傾斜が急になるからである。その結果巻付け
用テープの可撓性および相容性は劇的に悪化する。しかし本発明の巻付け用テープは、機
械方向に引裂くか横方向に引裂いた場合、非常に良好な挙動を示す。それに加えてロール
に変える際に縦切り工程によって引裂き挙動を最適化することができる。巻付け用テープ
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のロールをつくる過程において、粗い縦切りの縁ができる可能性があるが、これは微視的
に見ればフィルムに亀裂を生じ、明らかに引裂きの伝播を促進する。このことは特に鋭利
でない回転ナイフ、或いは一定の鋸状の刃をもった回転ナイフを俵状の形の製品（ジャン
ボ・ロール、長さの長いロール）に対して用いる破砕縦切り法を使用するか、或いは素材
の形の製品（生産した際の幅と通常の販売用の長さをもったロール）に対し固定した刃ま
たは回転ナイフを用いて分割縦切りを行うことによって可能になる。破断時伸びは刃およ
びナイフを適当に研磨することによって調節することができる。鋭利でない固定した刃を
使用し分割縦切り法で素材製品を製造することが好ましい。縦切りを行う前に素材のロー
ルを急激に冷却することにより、縦切り操作の間の亀裂の生成をさらに改善することがで
きる。好適な具体化例においては、特殊な方法で縦切りされた巻付け用テープの破断時伸
びは、鋭い刃で縦切りした場合に比べて少なくとも３０％低い。特に好適な具体化例にお
いては、縦切りの工程において巻付け用テープの側方の縁に一定の損傷を与えた場合、破
断時伸びは２００～４００％である。
【００９２】
　巻戻し力を増加させるためには、素材製品を予め高温条件下において貯蔵することがで
きる。布、ウエッブ、またはフィルム（例えばＰＶＣ）の担体をもった通常の巻付け用テ
ープは剪断（二つの回転するナイフの間で）、分割（固定したまたは回転するナイフを製
品の回転する素材ロールの中に押し込む）、刃（鋭い刃の中に通す過程でウエッブを分割
する）または破砕（回転するナイフとローラの間で）により縦切りされる。
【００９３】
　ＰＶＣの巻付け用テープを縦切りする目的はジャンボ・ロールまたは素材ロールから販
売可能なロールをつくることだけであり、手で容易に引裂き得るようにするために粗い縦
切りの縁をつくることではない。ＰＶＣの巻付け用テープの場合、通常分割縦切り法が完
全に使用される。何故なら、軟らかいフィルムの場合この方法が経済的だからである。し
かしＰＶＣ材料の場合、オレフィンとは異なりＰＶＣは無定形であり、従って引裂いた場
合に伸長せずに少し伸びるだけだから、手による引裂き性は非常に良好である。ＰＶＣフ
ィルムはあまり容易には引裂けないから、フィルムの製造工程において十分なゲル化が行
われるように注意しなければならないが、これは最適な製造速度には反することである。
従って多くの場合、Ｋ値が６３～６５の標準的なＰＶＣの代わりに、Ｋ値が７０以上に対
応する高い分子量の材料が使用される。従って本発明の共重合体の巻付け用テープの場合
、分割縦切りを行う理由はＰＶＣの場合とは異なっている。
【００９４】
　従って本発明の概念は
　（ａ）式Ｒ－ＣＨ＝ＣＨ２、
　但し式中Ｒは水素または炭素数１～１０のアルキル基である、
のα－オレフィン、
　（ｂ）炭素数３～８のα，β－エチレン型不飽和カルボン酸、および
　（ｃ）随時使用される他のモノエチレン型不飽和単量体
の共重合体であって、該共重合体のカルボン酸基の１０～９０％は金属化合物で中和した
結果イオン化されている共重合体を含んで成るフィルムから構成された引裂きが容易な、
ハロゲンを含まない巻付け用テープを包含している。
【００９５】
　この巻付け用テープを使用する場合、巻付けの端に接着テープを固定することが好まし
い。
【００９６】
　本発明の巻付け用テープは、細長い材料、例えば電磁コイルまたは自動車のケーブルル
ーム（ｃａｂｌｅ　ｌｏｏｍ）に巻付けるのに特に適している。また本発明の巻付け用テ
ープは他の用途、例えば空調設備の排気用パイプに使用するのに適している。何故なら、
可撓性が大きいためにリベット、ビード（玉縁）および褶曲部に良好に適合するからであ
る。ハロゲン化された原料を使っていないから、現在の労働衛生および環境の要求に合致
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している。量が非常に少ないためにフォッギング数が一般に９０％より小さくない場合を
除いて、揮発性の可塑剤に対しても同じことが言える。このような巻付け用テープを含む
廃棄物から熱を回収する場合（例えば自動車のリサイクルで得られるプラスティックスの
部分を焼却する場合）、ハロゲンが存在しないことは特に重要である。本発明の製品は、
原料のハロゲン含量が非常に低く、それが燃焼遅延性に対し何ら役割を演じないという意
味においてハロゲンを含んでいない。不純物または触媒（例えば使用した重合体の重合用
）の残渣のために生じる可能性があるような痕跡量のハロゲンは無視される。ハロゲンが
存在しないことには容易に燃焼する性質が伴うが、これは家庭用品または自動車用の電気
製品としての用途における安全基準ではない。巻付け用テープに対し通常のＰＶＣ代替材
料、例えばポリプロピレン、ポリエステル、ポリスチレン、ポリアミド、またはポリイミ
ドを使用した場合に可撓性に欠ける問題は、本発明においては揮発性の可塑剤を用いるの
ではなくその代わりに特殊な軟らかい共重合体を用いることによって解決される。この共
重合体はその軟らかさおよび可撓性にもかかわらず、特に上記に概説した最適な操作条件
を用いた場合には、良好な引裂き性を与えることができる。電線およびケーブルに対する
応用は螺旋状の巻付けばかりではなく、分岐点、プラグまたは固定用のクリップの所で皺
のない曲がった可撓性のある巻付けをする必要があるため、可撓性は特に重要である。さ
らに、巻付け用テープがケーブルのストランドを弾力的に引き締めることが望ましい。排
気用のパイプを密封するためにもこの性能が必要である。これらの機械的な性質は本発明
の共重合体をベースにした可撓性の巻付け用テープによって達成される。
【００９７】
　試験法
　測定は温度２３±１℃、相対湿度５０±５％において行った。
【００９８】
　重合体の密度はＩＳＯ　１１８３により、また曲げモジュラスはＩＳＯ　１７８により
決定されてそれぞれｇ／ｃｍ３およびＭＰａ単位で表される。ＡＳＴＭ　Ｄ７９０による
曲げモジュラスは異なった試料の寸法に基づいているが、結果は数値として同等である。
メルトインデックスはＩＳＯ　１１３３に従って決定されｇ／１０分の単位で表される。
試験条件は市場での標準と同様に結晶性のポリプロピレンを含む重合体に対しては２３０
℃、２．１６ｋｇであり、結晶性のポリエチレンを含む重合体に対しては１９０℃、２．
１６ｋｇである。結晶融点（Ｔｃｒ）はＭＴＭ　１５９０２（Ｂａｓｅｌｌ法）またはＩ
ＳＯ　３１４６に従ってＤＳＣにより決定する。
【００９９】
　巻付け用テープの引張り伸びの挙動はタイプ２の試験試料（長さが１５０ｍｍ、幅は出
来る限り１５ｍｍの矩形の試験片）に対しＤＩＮ　ＥＮ　ＩＳＯ　５２７－３／２／３０
０に従い、試験速度３００ｍｍ／分、クランプした長さ１００ｍｍ、予備張力０．３　Ｎ
／ｃｍで決定した。粗い縦切りの縁をもった試料の場合には、引張り試験をする前に鋭い
刃で縁をきれいに整えなければならない。これとは異なり、伸び１％における力または張
力に対しては試験速度１０ｍｍ／分、予備張力０．５Ｎ／ｃｍでＺ０１０型引張り試験機
（製造元Ｚｗｉｃｋ）上で測定を行う。伸び１％における値は評価プログラムによりいく
ぶん影響を受けるから、この試験機を指定する。特記しない限り、引張り伸びの挙動は機
械方向（ＭＤ）で試験する。力は試験片の幅当たりのＮの単位で表され、張力は試験片の
断面当たりのＮの単位で表され、破断時伸びは％単位で表される。試験結果、特に破断時
伸びの結果は十分な数の測定値によって統計的に確認しなければならない。
【０１００】
　接合強度はＡＦＥＲＡ　４００１に従い幅１５ｍｍ（出来る限り）の試験片に対し剥離
角１８０°で決定される。ＡＦＥＲＡ標準の鋼製の板を試験基質として使用する。他の基
質の指定はない。
【０１０１】
　巻付け用テープのフィルム層の厚さはＤＩＮ　５３３７０（圧感性接着剤の層は無視す
る）に従って決定する。
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【０１０２】
　保持力はＰＳＴＣ　１０７（１０／２００１）に従って決定し、錘りは２０Ｎ、接合区
域の寸法は高さが２０ｍｍ、幅が１３ｍｍである。
【０１０３】
　巻戻し力はＤＩＮ　ＥＮ　１９４４に従い３００ｍｍ／分で測定する。
【０１０４】
　手による引裂き性は数値で表すことが困難であるが、破断力、破断時伸び、および張力
をかけた場合の衝撃強さ（すべて機械方向で測定）が実質的に影響を与える。親指と人差
し指の先端との二つの対の間で横方向を通してフィルムを引裂き、また巻き取り操作終了
後、機械方向に鋭く引裂く。
【０１０５】
　評価
　　＋＋＋　＝　非常に容易。
　　＋＋　　＝　良好。
　　＋　　　＝　なお処理可能。
　　－　　　＝　処理困難。，
　　－－　　＝　大きな力をかけた場合だけ引裂ける；端はきれいでない。
　　－－－　＝　処理不能。
　引張り強さはＡＳＴＭ　Ｄ１９２２に従いＥｌｍｅｎｄｏｒｆ法によって試験する。き
れいに横方向に引裂きが行われる基準として、横方向の引張り強さ対機械方向の引張り強
さの比を用いる。
【０１０６】
　熱安定性はＩＳＯ／ＤＩＮ　６７２２に基づく方法によって決定する。炉はＡＳＴＭ　
Ｄ　２４３６－１９８５に従い毎時１７５回空気を入れ換えて操作する。試験時間は３０
００時間である。選ばれた試験温度は１０５℃である（クラスＢと似ているが、１００℃
ではなく１０５℃である）。
【０１０７】
　相容性の試験において、高温条件下における貯蔵は通常市販されているポリオレフィン
の絶縁体（ポリプロピレン、または放射線で交叉結合させたポリエチレン）をもつ自動車
用のリード線（ケーブル）について行われる。この目的のために、断面積が３～６ｍｍ２

、長さが３５０ｍｍ、全直径が１０ｍｍのリード線からつくられ、５０％重ね合わせて巻
付けた巻付け用テープを試料としてつくる。この試料を強制通風炉の中に３０００時間（
熱安定性の試験としての条件）老化させた後、試料を２３℃でコンディショニングし、Ｉ
ＳＯ／ＤＩＮ　６７２２に従ってマンドレルの周りに手で巻付ける。巻付け用のマンドレ
ルは直径が５ｍｍ、重さが５ｋｇであり、巻付け速度は毎秒１回転である。次に巻付け用
テープの中の欠陥、および巻付け用テープの下にある電線の絶縁体について試料を検査す
る。電線の絶縁体に亀裂が見られる場合、特に巻付け用のマンドレルの上で曲げる前にす
でに亀裂が明らかな場合には試験は不合格とする。巻付け用フィルムに亀裂があるか、ま
たは炉の中で熔融した場合には、試験はやはり不合格と分類される。１２５℃の試験の場
合、ある場合には異なった時間で試料を試験した。個々の場合において特記しない限り試
験時間は３０００時間である。
【０１０８】
　上記の低温の試験の場合にはＩＳＯ／ＤＩＳ６７２２に基づく方法で試料を４時間の間
－４０℃に冷却し、試料を直径５ｍｍのマンドレルの上に手で巻付ける。この試料につい
て接着テープの中に欠陥（亀裂）があるかどうかを眼で検査する。
【０１０９】
　絶縁破壊電圧はＡＳＴＭ　Ｄ　１０００に従って測定する。ここで得られる数値は試料
が１分間の間この電圧に耐えられる最大の電圧である。この数値は１００μｍの厚さの試
料の値に変換される。
【０１１０】
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　例
　厚さ２００μｍの試料は１分間６ｋＶの最大電圧に耐える。この時、絶縁破壊電圧の計
算値は３ｋＶ／１００μｍである。
【０１１１】
　フォッギング数はＤＩＮ　７５２０１Ａに従って決定される。
【０１１２】
　耐火災性能は自動車メーカーの方法に従って試験する。この目的のためにリード線の断
面が約０．５ｍｍでポリオレフィンの絶縁体をもった試験用の電線に、試験すべき巻付け
用テープを巻付けることにより加工して長さ３０ｃｍ、直径１０ｍｍのケーブルハーネス
にする。巻付け用テープの重なりの度合いは５０％である。このケーブルハーネスを水平
に固定し、長さが３０ｃｍで内部焔の長さが３５ｍｍのガスの焔で３０秒間燃焼させる。
還元焔の先端を試料の下方から中心へと向ける。ドラフトのない部屋の中でケーブルハー
ネスが自己消火性をもっている場合、試験に合格したものとする。
【０１１３】
　白化は、引張り試験機の上で元の長さの２００％まで３００ｍｍ／分の速度で伸長した
長さ１００ｍｍの試料について視覚的に決定する。
［実施例］
【０１１４】
　下記の実施例は本発明の範囲を制限することなく本発明を例示するものである。
【０１１５】
　　　内容：
　　　・　本発明の実施例、参考実施例の説明。
　　　・　本発明の結果を表にまとめたもの。
　　　・　対照例の説明。
　　　・　対照例の結果を表にまとめたもの。
【参考実施例１】
【０１１６】
　担体フィルムをつくるために、Ｎａイオンをもったエチレン共重合体（Ｓｕｒｌｉｎ　
１６０１－２，　ＤｕＰｏｎｔ）を平らなフィルムとして２００℃のダイス型温度で押出
した（＝注型法）。得られたフィルムの片側をコロナ処理し、次いでその側にＲｉｋｉｄ
ｙｎｅ　ＢＤＦ　５０５（固体分含量で計算して接着剤１００重量部当たり１重量％のＤ
ｅｓｍｏｄｕｒ　Ｚ　４４７０　ＭＰＡ／Ｘを加えたもの）を２３ｇ／ｍ２で被覆する。
この圧感性接着剤を高温トンネルの中で乾燥させ、その過程において化学的な交叉結合を
行い、乾燥機の端において巻き取って走行長が２５ｍの素材ロールにする。得られた素材
ロールを回転ナイフ（丸い刃）により分割して縦切りを行い幅１５ｍｍのロールにする。
【０１１７】
　巻付け用テープの性質
　保持力は２０００分より大（２０００時間で測定を中止）。
【０１１８】
　この製品は容易に手で引裂いて離され、また引裂いて小片にでき、亀裂は選択的な方向
に伝播しない。１２０℃において７日間貯蔵した後、試料は脆化も熔融もしなかった。
【実施例２】
【０１１９】
　フィルムをフィルム吹き込みラインでつくる。外側の層は
　７４重量％　　　ＬＤＰＥ（ＬＤ　１６６　ＢＡ，ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ）
　２０重量％　　　ＨＤＰＥ（ＨＭＡ　０３５，ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ）
　１重量％　　　　酸化防止剤混合物（１／４　Ｉｒｇａｎｏｘ　１０１０、１／２
　　　　　　　　　Ｉｒｇａｎｏｘ　ＰＳ　８０２、１／４　Ｉｒｇａｆｏｓ　１６８か
　　　　　　　　　ら成る）、および
　５重量％　　　　カーボンブラックのバッチ（Ｐｌａｓｂｌａｃｋ　ＰＥ　１８５１，
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　　　　　　　　　Ｃａｂｏｔ）
から構成され、中間の層は
　９９重量％　　　Ｎａイオンをもったエチレン共重合体（Ｓｕｒｌｉｎ　１６０１－
　　　　　　　　　２，　ＤｕＰｏｎｔ）、および
　１重量％　　　　上記酸化防止剤混合物
から成っている。
【０１２０】
　加工条件：
　押出し温度　　　　　１７５℃
　ダイス型の温度　　　１８０℃
　吹き込み比　　　　　２．６
　長手方向の延伸比　　５．８
　凍結線の高さ　　　　６０ｍ
　外側層の厚さ　　　　各４０μｍ
　中間層の厚さ　　　　３５μｍ
　このようにしてつくられた担体フィルムの片側に焔による予備処理を行い、５０ｍ／分
の速度でロール被覆機によりＡｃｒｏｎａｌ　ＤＳ　３４５８（圧感性アクリレート・ホ
ットメルト接着剤）を被覆する。冷却した対圧ローラを用い担体上における温度負荷を減
少させる。接着剤の被覆の割合は約３５ｇ／ｍ２である。巻き取りの前にそれぞれ１２０
Ｗ／ｃｍの出力の６個の中圧Ｈｇランプを装着した紫外線装置で照射することにより、工
程中で圧感性接着剤の適切な交叉結合が達成される。照射したウエッブを巻き取って１－
１／４インチ（３１ｍｍ）の芯の上に巻き取られた走行長２０ｍの素材ロールをつくる。
巻戻し力を増加する目的で炉の中において６０℃において５時間熱処理することによりコ
ンディショニングを行う。この素材ロールを固定した刃（真っすぐなナイフ）を用いて分
割することにより縦切りを行い、幅５０ｍｍのロールをつくる。
【０１２１】
　この巻付け用テープはＥｌｍｅｎｄｏｒｆ法による引張り強さ（機械方向に１４Ｎ／ｍ
ｍ、３０Ｎ／ｍｍ）が比較的低いことが特徴であり、幅が広いにも拘わらず引裂くことが
でき、きれいな縁が得られる。
【実施例３】
【０１２２】
　フィルムをフィルム吹き込みラインでつくる。一つの層は厚さが４０μｍであり、次の
化合物から成っている。
【０１２３】
　７８．７重量％　　　　Ｚｎイオンをもつエチレン共重合体［Ｎｏｖｅｘ　Ｍ２１Ｇ
　　　　　　　　　　　　７６４，ＢＰ］
　０．３重量％　　　　　Ｉｒｇａｎｏｘ　１０１０
　１重量％　　　　　　　Ｉｒｇａｎｏｘ　ＰＳ　８０２、および
　２０重量％　　　　　　メラミンシアヌレート［Ｍｅｌａｐｕｒ　ＮＣ２５，Ｎｏｒｄ
　　　　　　　　　　　　ｍａｎｎ－Ｒａｓｓｍａｎｎ］
　他の層は厚さが６０μｍで次のものから成っている。
【０１２４】
　８５重量％　　　　　　ＥＶＡ（ＬＤ　３６，ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ）
　５重量％　　　　　　　カーボンブラックのバッチ（Ｐｌａｓｂｌａｃｋ　ＰＥ
　　　　　　　　　　　　１８５１，　Ｃａｂｏｔ），
　５重量％　　　　　　　艶消し剤のバッチ（ＬＣＣ　７０，Ｓｃｈｕｌｍａｎ）、およ
　　　　　　　　　　　　び
　５重量％　　　　　　　酸化防止剤のマスターバッチ（ＴＳ　８０１　ＬＤ，Ｐｏｌｙ
　　　　　　　　　　　　ｐｌａｓｔ　Ｍｕｅｌｌｅｒ）
　着色していない側にコロナ処理を行った後、水性アクリレート圧感性接着剤（Ｐｒｉｍ
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ａｌ　ＰＳ　８３　Ｄ製のもの９０重量部およびメラミンシアヌレート１０重量部）を棒
被覆器により２４ｇ／ｍ２の被覆速度で被覆する。乾燥トンネルの中で７０℃において接
着層を乾燥し、仕上げられた巻付け用テープ巻き取って１インチ（２５ｍｍ）の芯の上に
走行長２０ｍの素材ロールにする。あまり尖っていない角度で固定した刃（直線のナイフ
）を用い素材ロールを分割することにより縦切りを行い、幅１９ｍｍのロールにする。
【０１２５】
　この巻き取り用のフィルムはわずかに艶消しされた表面を示す。
【実施例４】
【０１２６】
　Ｌｉイオンをもつエチレン共重合体（Ｓｕｒｌｉｎ　７９３０，ＤｕＰｏｎｔ）６５重
量％、Ｅｖａ（ＬＤ２６１，Ｅｘｘｏｎ　Ｍｏｂｉｌ）３０重量％、および酸化防止剤の
マスターバッチ（ＰＰＭ　１５５３，Ｐｏｌｙｐｌａｓｔ　Ｍｕｅｌｌｅｒ）５重量％か
らフィルム吹き込み法でフィルムをつくる。コロナ処理をした側に、天然ゴム、シアノゴ
ムおよび４，４’－ジイソシアナートジフェニルメタンを含んで成る接着促進層（溶媒：
トルエン）を０．６ｇ／ｍ２の割合で被覆し、乾燥させる。接着剤の被膜をコンマ・バー
（ｃｏｍｍａ　ｂａｒ）により１８ｇ／ｍ２（固体分含量に関し）の被覆の割合で接着促
進層の上に直接被覆する。この接着剤は固体分含量３０重量％でｎ－ヘキサン中に天然ゴ
ムの接着剤を含む溶液から成っている。この接着剤は下記の成分から構成されている。
【０１２７】
　５０部　　　　　天然ゴム
　１０部　　　　　酸化亜鉛
　３部　　　　　　ロジン
　６部　　　　　　アルキルフェノール樹脂
　１７部　　　　　テルペンフェノール樹脂
　１２部　　　　　ポリ－β－ピネン樹脂
　１部　　　　　　酸化防止剤　Ｉｒｇａｎｏｘ　１０７６、および
　２部　　　　　　鉱油
　乾燥トンネルの中で１００℃において第２の被膜を乾燥させる。このすぐ下手において
、鋭い刃をもったナイフ棒を備えた複合式自動縦切り機の中で１９ｍｍの間隔でフィルム
を縦切りして、標準の接着テープ用の芯（３インチ）の上でロールする。
【実施例５】
【０１２８】
　吹き込みフィルム用のラインの上で次の組成をもった接着層のフィルムを使用する。
【０１２９】
　層１：
　６０μｍ：
　７０重量％　　　　ＬＤＰＥ（ＬＤ　１６６　ＢＡ，ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ）
　２０重量％　　　　ＨＤＰＥ　（ＨＭＡ　０３５，ＥｘｘｏｎＭｏｂｉｌ）
　５重量％　　　　　酸化防止剤マスターバッチ（ＰＰＭ　１５５３，Ｐｏｌｙｐｌａｓ
　　　　　　　　　　ｔ　Ｍｕｅｌｌｅｒ）、および
　５重量％　　　　　カーボンブラックのバッチ（Ｐｌａｓｂｌａｃｋ　ＰＥ
　　　　　　　　　　１８５１，Ｃａｂｏｔ）
　層２：
　６０μｍ：
　９５重量％　　Ｎａイオンを含むエチレン共重合体（Ｓｕｒｌｉｎ　１６０１－２，
　　　　　　　　ＤｕＰｏｎｔ），および
　５重量％　　　酸化防止剤マスターバッチ（ＰＰＭ　１５５３，Ｐｏｌｙｐｌａｓｔ
　　　　　　　　Ｍｕｅｌｌｅｒ）
　層３：
　１５μｍ：
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　１００ｐｈｒ　　Ｅｓｃｏｒｅｎｅ　ＵＬ　０２１３３
　層４：
　２０μｍ：
　Ｌｅｖａｐｒｅｎ　４５０
　工程ラインにおいて接着フィルムの裏側を低出力でコロナ処理し、巻取って走行長２０
ｍの素材ロールにし、これを４０℃で１時間熱処理することによりコンディショニングを
行う。固定した刃（直線ナイフ）を使用して素材ロールを分割することにより縦切りを行
う。コンディショニングの結果、緩い張力で巻付け用フィルムを被覆できる程度に巻戻し
力は増加する。この具体化例は溶媒を含まず、被覆操作ｎｏ必要ないから製造が容易であ
る。
【０１３０】
　引張り強さの機械方向対横方向の比は７．２である。
【０１３１】
【表１】

［対照実施例１］
【０１３２】
　商品名Ｆ２１０４ＳのＳｉｎｇａｐｏｒｅ　Ｐｌａｓｔｉｃ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　Ｐｔ
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ｅ製の絶縁テープ用の通常のフィルムを用いて被覆を行う。製造業者によると該フィルム
は次の成分を含んでいる：
　約１００ｐｈｒ　　Ｋ値が６３～６５の懸濁したＰＶＣ
　４３ｐｈｒ　　　　ＤＯＰ（ジ－２－フタル酸２－エチルヘキシル）
　５ｐｈｒ　　　　　三塩基性硫酸鉛（ＴＬＢ、安定剤）
　２５ｐｈｒ　　　　粉砕した白亜（Ｂｕｋｉｔ　Ｂａｔｕ　Ｍｕｒａｈ　Ｍａｌａｙｓ
　　　　　　　　　　ｉａ、脂肪酸を被覆）
　１ｐｈｒ　　　　　ファーネスブラック、および
　０．３ｐｈｒ　　　スレアリン酸（潤滑剤）
　ｐｈｒは１００部の樹脂に対する割合である。
【０１３３】
　公称の厚さは１００μｍであり、表面は平らであるが艶消しが施されている。
【０１３４】
　片側に、Ｆｏｕｒ　Ｐｉｌｌａｒｓ　Ｅｎｔｅｒｐｒｉｓｅ，Ｔａｉｗａｎ製の下塗り
剤Ｙ０１（分析によればトルエン中に含まれたアクリレート変性ＳＢＲゴム）を被覆し、
その上にＦｏｕｒ　Ｐｉｌｌａｒｓ　Ｅｎｔｅｒｐｒｉｓｅ，Ｔａｉｗａｎ製の接着剤Ｉ
Ｖ９（分析で決定された主要成分はＳＢＲおよび天然ゴム、テルペン樹脂、およびアルキ
ルフェノール樹脂をトルエン中に含む）を２３ｇ／ｍ２の割合で被覆する。乾燥機のすぐ
下手において鋭い刃をもったナイフ棒を備えた複合式自動縦切り機の中で２５ｍｍの間隔
でフィルムを縦切りする。
【０１３５】
　可塑剤が蒸発したために試料がばらばらな小片になったため、１０５℃で３０００時間
後の破断時伸びは測定できない。８５℃で３０００時間後における破断時伸びは１５０％
であった。
［対照実施例２］
【０１３６】
　ＷＯ　９７／０５２０６　Ａ１号の実施例Ａを再実施した。
【０１３７】
　化合物の製法は記載されていない。従って長さ５０ｃｍ、Ｌ／Ｄ比が１：１０の二重ス
クリュー実験室用押出し機で混合した。
【０１３８】
　９．５９ｐｈｒ　　　Ｅｖａｔａｎｅ　２８０５
　８．３ｐｈｒ　　　　Ａｔｔａｎｅ　ＳＬ　４１００
　８２．２８ｐｈｒ　　Ｅｖａｔａｎｅ　１００５　ＶＮ４
　７４．３ｐｈｒ　　　Ｍａｒｔｉｎａｌ　９９２００－０８
　１．２７ｐｈｒ　　　Ｉｒｇａｎｏｘ　１０１０
　０．７１ｐｈｒ　　　ＡＭＥＯ　Ｔ，３．７５　黒色マスターバッチ（それぞれ５０重
　　　　　　　　　　　量％のＭＦＩ＝５０のポリエチレンおよびＦｕｒｎａｃｅ　Ｓｅ
　　　　　　　　　　　ａｓｔ　３　Ｈから製造）
　０．６ｐｈｒ　　　　ステアリン酸，および
　０．６０ｐｈｒ　　　Ｌｕｗａｘ　ＡＬ　３．
　この配合物を粒状にし、乾燥し、実験室の工程ラインで吹き込み成形して管状のフィル
ムをつくり、その両側を縦切りする。コロナ予備処理を行った後実施例１と同様にしてフ
ィルムを被覆しようとしたが、フィルムは横方向および機械方向に著しく収縮し、巻戻し
力が大きいために４週間後においてもなおロールを巻戻すことはできない。
【０１３９】
　従って実施例６と同様にして無極性のゴムで被覆する実験を行ったが、フィルムの溶媒
に対する敏感性のためにこの試みも失敗に終った。該特許には接着剤を被覆することが記
載されていず、目的とする接着性が記載されているだけだから、二つの回転するナイフの
対の組の間で剪断によりフィルムを縦切りし、幅２５ｍｍの細片にして巻き取った。
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【０１４０】
　この自己接着性の巻付け用テープは良好な可撓性と燃焼遅延性をもっている。しかし手
による引裂き性は不適切である。さらに、この巻付け用テープは脆化を起こすためにケー
ブルの絶縁体の寿命をかなり短縮させる。大きな収縮のの傾向は該配合物のメルトインデ
ックスが不適切であるために起こる。原料のメルトインデックスが高いものを用いても、
その結果収縮がはるかに少なくなるにも拘わらず同様な問題が生じる。何故ならば、フィ
ルムの軟化点が低いにもかかわらず該特許には熱固定が予定されていないからである。こ
の製品は著しい巻戻し力を示さないから、電線の束に被覆するのはほとんど困難である。
フォッギング数は７３％である（恐らくパラフィンワックスのためであろう）。
［対照実施例３］
【０１４１】
　ＥＰ　０　９５３　５９９　Ａ１号の実施例１を再実施した。
【０１４２】
　配合物の製造は、該実施例記載のように実験室用の単一スクリュー押出し機を用いて混
合することにより行った。
【０１４３】
　８５ｐｈｒ　　　　Ｌｕｐｏｌｅｘ　１８　Ｅ　ＦＡ
　６ｐｈｒ　　　　　Ｅｓｃｏｒｅｎｅ　ＵＬ　００１１２
　９ｐｈｒ　　　　　Ｔｕｆｔｅｃ　Ｍ－１９４３
　６３ｐｈｒ　　　　Ｍａｇｎｉｆｉｎ　Ｈ　５
　１．５ｐｈｒ　　　ステアリン酸マグネシウム
　１１ｐｈｒ　　　　Ｎｏｖａｅｘｃｅｌ　Ｆ　５
　４ｐｈｒ　　　　　Ｓｅａｓｔ　３　Ｈ
　０．２ｐｈｒ　　　Ｉｒｇａｎｏｘ　１０１０、および
　０．２ｐｈｒ　　　Ｔｉｎｕｖｉｎ　６２２　ＬＤ、その臭気からフォスフィンが著し
　　　　　　　　　　く放出されていることは明らかである。
【０１４４】
　フイルムの製造は実験室用のフイルム吹き込みラインで行う。
【０１４５】
　しかしこのフィルムは充填剤の小粒を多数含み、小さい穴があり、実験の際管状のフィ
ルムは何回も裂けた。絶縁破壊電圧は０～３ｋＶ／１００μの広い範囲で変動している。
従ってさらに均質化を行うために、押出し機の中で粒状物を再び熔融し、粒状化した。こ
うすれば配合物は少量の粒しかもたなくなる。実施例１と同様に被覆および縦切りを行う
。
【０１４６】
　赤燐を使用しているために、この自己接着性の巻付け用テープは非常に良好な燃焼遅延
性をもっている。この製品は巻戻し力をもっていないから、電線の束に被覆することは実
質的に不可能である。融点が低いために熱安定性は不適切である。
［対照実施例４］
【０１４７】
　Ｍａｌｉｗａｔｔのステッチボンド加工された編物フィラメントのウエッブ（８０ｇ／
ｍ２，２２デニール、黒色、厚さ約０．３ｍｍ）に対して５０ｍ／分の速度でノズル被覆
によりＡｃｒｏｎａｌ　ＤＳ　３４５８型の紫外線で交叉結合させたアクリレート・ホッ
トメルト接着剤を被覆する。冷却した対圧ロールにより担体に対する温度負荷を減少させ
る。被覆の割合は約６５ｇ／ｍ２である。それぞれ１２０Ｗ／ｃｍの中圧Ｈｇランプ６個
を備えた紫外線照射装置を用いて照射することにより、巻取り工程の上手において適切な
交叉結合が達成される。剪断縦切り（僅かにずらした対になった一組の回転する刃の間で
）を行いこの俵状のフィルムを加工して標準の３インチの芯の上に巻いたロールにする。
【０１４８】
　この巻付け用テープは良好な接着性と種々のケーブルの絶縁材料（ＰＶＣ、ＰＥ、ＰＰ
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ば、厚さが厚いこと、および手で引裂けないことが大きな欠点である。
［対照実施例５］
【０１４９】
　ＷＯ　００／７１６３４　Ａ１号の実施例１を再実施した。
【０１５０】
　配合機の中で下記の混合物をつくる。
【０１５１】
　８０．８ｐｈｒ　　　　ＥＳＩ　ＤＥ　２００
　１９．２ｐｈｒ　　　　Ａｄ　ｆｌｅｘ　ＫＳ　３５９　Ｐ
　３０．４ｐｈｒ　　　　炭酸カルシウムマスターバッチ　ＳＨ３
　４．９ｐｈｒ　　　　　Ｐｅｔｒｏｔｈｅｎ　ＰＭ　９２０４９
　８．８ｐｈｒ　　　　　酸化アンチモン　ＴＭＳ、および
　１７．６ｐｈｒ　　　　ＤＥ　８３－Ｒ
　実験室用注型ライン上で上記配合物を加工して平らなフィルムにし、コロナ処理を行い
、ＪＢ　７２０を２０ｇ／ｍ２の割合で被覆し、巻取って３インチの芯をもつ素材ロール
にし、固定した刃を用い（手で前進させる）分割して縦切りする。
【０１５２】
　この巻付け用テープはＰＶＣに似た機械的挙動を示す。即ち高い可撓性をもち、手によ
る引裂き性が良好である。欠点は臭素化された燃焼遅延剤を使用していることである。さ
らに９５℃より高い温度における熱変形耐性が低いので、老化試験および相容性試験の間
にフィルムが熔融する。
【０１５３】
【表２】
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