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(57)【要約】
【課題】ポリ乳酸を含む樹脂組成物からなり、強度、耐衝撃性、柔軟性、ヒートシール性
及び透明性に優れた、生分解性を有する包装用シーラントフィルム及びその製造方法を提
供する。
【解決手段】包装用シーラントフィルムは、ポリ乳酸２０～５０重量％とポリブチレンサ
クシネート５０重量％～８０％からなる樹脂組成物が高混練されて溶融樹脂が生成され、
その揮発成分が真空脱揮処理された後、製膜された、ヘイズ２５～３５％及びヒートシー
ル強度１０～２０Ｎ／１５ｍｍを有する。
【選択図】　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリ乳酸２０～５０重量％とポリブチレンサクシネート５０重量％～８０％からなる樹
脂組成物が高混練されて溶融樹脂が生成され、その揮発成分が真空脱揮処理された後、製
膜された、ヘイズ２５～３５％及びヒートシール強度１０～２０Ｎ／１５ｍｍを有するこ
とを特徴とする包装用シーラントフイルム。
【請求項２】
　前記樹脂組成物にアジピン酸エステル１０重量％以下が添加されていることを特徴とす
る請求項１に記載の包装用シーラントフイルム。
【請求項３】
　Ｌ／Ｄ＝３０～８０の高混練タイプの二軸押出機を用いて、ポリ乳酸２０～５０重量％
とポリブチレンサクシネート５０重量％～８０％からなる樹脂組成物を高混練して溶融樹
脂を生成し、前記溶融樹脂を生成する過程で、前記二軸押出機のシリンダ内に設けられた
脱揮口に接続された真空脱揮装置を用いて、前記樹脂組成物に含まれる揮発成分を真空脱
揮処理した後、前記押出機のノズルから前記溶融樹脂を押出し、製膜することを特徴とす
る包装用シーラントフイルムの製造方法。
【請求項４】
　前記前記樹脂組成物にアジピン酸エステル１０重量％以下を添加することを特徴とする
請求項３に記載の包装用シーラントフイルムの製造方法。
                                                                                
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、生分解性を有する包装用シーラントフィルム及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、プラスチック製品の大半は、石油等の化学原料から作られる。特にプラスチック
包装材料は、使用後にすぐ廃棄されることからその処理が問題となっている。特に埋め立
て処理については、埋立地の問題、焼却については、ＣＯ2の環境への影響が大きく取り
上げられている。
　そこで、現在、土中で分解し、且つ安全であるものが望まれ、多くの研究が行なわれて
いる。
　その一例として、ポリ乳酸フィルムがある。ポリ乳酸は、引っ張ったときの延びが３～
８％程度しかなく、非常に脆い材料であることが知られている。そこで、耐衝撃性に優れ
た生分解性プラスチックフィルムとして、ポリ乳酸とガラス転移点Ｔｇが０℃以下の生分
解性脂肪族ポリエステルを混合し生分解性プラスチックフィルムを製造することが提案さ
れている（特許文献１参照）。
　また、ポリ乳酸重合体と他の脂肪族ポリエステルとを７０：３０～３０：７０の重量割
合で含有するフィルムにおいて、フィルム昇温したときのポリ乳酸重合体換算融解熱量△
Ｈｍｌを３５Ｊ／ｇ以下に形成した、脆さが改良され、柔らかすぎない、実用上問題のな
い物性を持ち、経時的に安定したヒートシール性を有する生分解性プラスチックフィルム
が提案されている（特許文献２参照）。
　しかし、これらの従来の技術は、耐衝撃性、ヒートシール性を単独で改良するものであ
るが、耐衝撃性、柔軟性、ヒートシール性及び透明性の全てを併せ持つものではない。
【特許文献１】特開平９－１１１１０７号公報
【特許文献２】特許第３４６３７９２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　発明が解決しようとする課題は、ポリ乳酸を含む樹脂組成物からなり、強度、耐衝撃性
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、柔軟性、ヒートシール性及び透明性に優れた、生分解性を有する包装用シーラントフィ
ルム及びその製造方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　請求項１に記載の発明は、包装用シーラントフィルムに関する課題を解決するもので、
ポリ乳酸２０～５０重量％とポリブチレンサクシネート５０重量％～８０％からなる樹脂
組成物が高混練されて溶融樹脂が生成され、その揮発成分が真空脱揮処理された後、製膜
された、ヘイズ２５～３５％及びヒートシール強度１０～２０Ｎ／１５ｍｍを有すること
を特徴とする包装用シーラントフィルムを要旨とする。
【０００５】
　本発明においては、ポリ乳酸２０～５０重量％とポリブチレンサクシネート５０重量％
～８０％からなる樹脂組成物が高混練されて溶融樹脂が生成されることにより、本発明の
包装用シーラントフィルムは、混練ムラがなく、微分散化され、優れた透明性、強度、耐
衝撃性、柔軟性を有するものである。
　また、真空脱揮処理されているので、樹脂組成物に含まれる低分子量物、特にモノマー
、ダイマー、トリマー等のオリゴマーが除かれ、強度の低下に起因する材料が選択的に除
去される。更に本発明の包装用シーラントフィルムは、ポリ乳酸、ポリブチレンサクシネ
ート樹脂特有の臭気が大幅に除去されており、包装用フィルムとして問題なく使用するこ
とができるものである。
【０００６】
　本発明において、ポリ乳酸２０～５０重量％及びポリブチレンサクシネート５０重量％
～８０％に、さらにアジピン酸エステル１０重量％以下を添加することが望ましい。この
アジピン酸エステルを添加したものを、高混練した包装用シーラントフィルムは、優れた
加工適性、柔軟性及び耐衝撃性を有する。
【０００７】
　本発明の包装用シーラントフィルムは、単独で農業用フィルム、生ごみを包む袋、肉、
魚等の生鮮食品類の包装フィルムとして利用することができるほか、ポリエステル、ポリ
アミド等の基材、または紙基材のシーラントとして活用することができる。
【０００８】
　請求項３に記載の発明は、包装用シーラントフィルムの製造方法に関する課題を解決す
るもので、Ｌ／Ｄ＝３０～８０の高混練タイプの二軸押出機を用いて、ポリ乳酸２０～５
０重量％とポリブチレンサクシネート５０重量％～８０％からなる樹脂組成物を高混練し
て溶融樹脂を生成し、前記溶融樹脂を生成する過程で、前記二軸押出機のシリンダ内に設
けられた脱揮口に接続された真空脱揮装置を用いて、前記樹脂組成物に含まれる揮発成分
を真空脱揮処理した後、前記押出機のノズルから前記溶融樹脂を押出し、製膜することを
特徴とする包装用シーラントフィルムの製造方法を要旨とする。
【０００９】
　本発明の製造方法において、ポリ乳酸の耐衝撃性及び強度を改良するためにポリブチレ
ンサクシネートを多量に添加する。また、Ｌ／Ｄ＝３０～８０の高混練タイプの二軸押出
機によって、ポリ乳酸２０～５０重量％と、ポリブチレンサクシネート５０重量％～８０
％が高混練されることにより、混練むらをなくし、ポリ乳酸重合体及びポリブチレンサク
シネートが微分散化される。この微分散化によって、包装用シーラントフィルムに強度、
耐衝撃性、柔軟性が付与される。また、比較的不透明であったポリ乳酸とポリブチレンサ
クシネートからなるドライブレンドのフィルムの透明性が、高混練によって劇的に高めら
れる。
　また、二軸押出機のシリンダ内に設けられた脱揮口に接続された真空脱揮装置によって
、真空脱揮処理するので、樹脂の低分子量物、特にモノマー、ダイマー、トリマー等のオ
リゴマーが除かれ、強度の低下に起因する材料が選択的に除去される。更にポリ乳酸及び
ポリブチレンサクシネート樹脂特有の臭気が大幅に除去される。
【００１０】
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　本発明の製造方法において、ポリ乳酸２０～５０重量％及びポリブチレンサクシネート
５０重量％～８０％のブレンド物に、柔軟可塑化を図るために、アジピン酸エステル０～
１０％を加えることで、さらに柔軟可塑化を図ることができる。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、ポリ乳酸を含む樹脂組成物からなり、強度、耐衝撃性、柔軟性、ヒー
トシール性及び透明性に優れ、しかもポリ乳酸及びポリブチレンサクシネート樹脂特有の
臭気が大幅に除去された、生分解性を有する包装用シーラントフィルム及びその製造方法
を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】
【００１２】
　本発明の包装用シーラントフィルムは、ポリ乳酸２０～５０重量％と、ポリブチレンサ
クシネート５０重量％～８０％を高混練して製膜し、且つポリ乳酸及びポリブチレンサク
シネートに含まれる揮発成分を真空脱揮処理してなる、ヘイズ２５～３５％及びヒートシ
ール強度１０～２０Ｎ／１５ｍｍを有するものである。
【００１３】
　本発明の包装用シーラントフィルムにおいては、ポリ乳酸２０～５０重量％と、ポリブ
チレンサクシネート５０重量％～８０％が高混練されていることにより、本発明の包装用
シーラントフィルムは、混練むらがなく、微分散化され、優れた透明性、強度、耐衝撃性
、柔軟性を有するものである。
　また、真空脱揮処理されているので、樹脂の低分子量物、特にモノマー、ダイマー、ト
リマー等のオリゴマーが除かれ、強度の低下に起因する材料が選択的に除去されている。
更に本発明の包装用シーラントフィルムは、ポリ乳酸、ポリブチレンサクシネート樹脂特
有の臭気が大幅に除去されており、包装用フィルムとして問題なく使用することができる
ものである。
【００１４】
　本発明の包装用シーラントフィルムにおいて、ポリ乳酸２０～５０重量％及びポリブチ
レンサクシネート５０重量％～８０％をブレンドし、さらにアジピン酸エステル１０重量
％以下を添加し、高混練した包装用シーラントフィルムは、優れた加工適性、柔軟性及び
耐衝撃性を有する。
【００１５】
　本発明の包装用シーラントフィルムは、単独で農業用フィルム、生ごみを包む袋、肉、
魚等の生鮮食品類の包装フィルムとして利用することができるほか、ポリエステル、ポリ
アミド等の基材、または紙基材のシーラントとして活用することができる。
【００１６】
　次に本発明の包装用シーラントフィルムの製造方法について説明する。
　スクリュー径３０ｍｍφ、Ｌ／Ｄ＝３０～８０、好ましくは、Ｌ／Ｄ＝４０～６０の高
混練タイプの二軸押出機を用いて、ポリ乳酸２０～５０重量％と、ポリブチレンサクシネ
ート５０重量％～８０％の混合物を高混練して製膜し、二軸押出機のシリンダ内に設けら
れた脱揮口に接続された真空脱揮装置によって、ポリ乳酸及びポリブチレンサクシネート
に含まれる揮発成分を真空脱揮処理する。
　真空脱揮装置は、押出機の下流側に設けられた脱揮口に接続された真空脱揮装置、又は
押出機の中間に設けられた脱揮口に接続された真空脱揮装置を用いることができる。
【００１７】
　本発明の製造方法において、ポリ乳酸の耐衝撃性及び強度を改良するために、ポリ乳酸
２０～５０重量％と、ポリブチレンサクシネート５０重量％～８０％の混合物が高混練さ
れることにより、混練むらをなくし、ポリ乳酸重合体及びポリブチレンサクシネートが微
分散化される。この微分散化によって、包装用シーラントフィルムに強度、耐衝撃性、柔
軟性が付与される。また、比較的不透明であったポリ乳酸とポリブチレンサクシネートか
らなるドライブレンドのフィルムの透明性が、高混練によって劇的に高められる。
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　また、真空脱揮装置により真空脱揮処理するので、樹脂の低分子量物、特にモノマー、
ダイマー、トリマー等のオリゴマーが除かれ、強度の低下に起因する材料が選択的に除去
される。更にポリ乳酸及びポリブチレンサクシネート樹脂特有の臭気が大幅に除去される
。
【００１８】
　本発明の製造方法において、ポリ乳酸２０～５０重量％及びポリブチレンサクシネート
５０重量％～８０％のブレンド物に、柔軟可塑化を図るために、アジピン酸エステル０～
１０％を加えることで、さらに柔軟可塑化を図ることができる。
【００１９】
　次に本発明の製造方法において使用する材料について説明する。
　（１）ポリ乳酸
　一般的に、ポリ乳酸は、Ｌ－、Ｄ－またはＤＬ－乳酸単位を主成分とする重合体である
が、本発明の製造方法において、ポリ乳酸は、Ｌ体中心のポリ乳酸に対するＤ体の組成比
率が高まると、結晶化が阻害され、耐熱性や強度低下が懸念されるため、結晶性のＤ体が
６％以下、融点が１５０℃以下のポリ乳酸を採用した。一方、フィルムの透明性の観点か
ら見た場合、経時的な結晶化進行は障害となる。本発明においては、結晶性のＤ体を６％
以下に抑え、フィルムの強度及びフィルムの透明性を優先した。
　（２）ポリブチレンサクシネート
　一般にポリ乳酸は、引っ張った時の伸びが３～８％程度しかなく、非常に脆い材料であ
ることが知られている。このポリ乳酸をフィルムに使うことは、耐衝撃性及び強度の問題
がある。そこで耐衝撃性の改良のためにポリブチレンサクシネートを多量に添加する。
　また、ポリブチレンサクシネートを、ポリ乳酸との構成比が逆転するまで多量に添加し
ても柔軟性が十分に得られない場合がある。その場合、ポリ乳酸とポリブチレンサクシネ
ートの混合物にアジピン酸エステルを１０％以下添加することで柔軟可塑化を図ることが
できる。
【００２０】
　［製膜方法］
　スクリュー径３０ｍｍφ、Ｌ／Ｄ＝３０～８０、好ましくは、Ｌ／Ｄ＝４０～６０の高
混練タイプの、剪断の大きな形状のスクリューピースを有する二軸押出機を用いて、押出
機のスクリュー回転数、シリンダ温度及び／または樹脂材料の供給量によって、溶融樹脂
の圧力及び温度を調整して行なう。
　剪断の大きな形状のスクリューピースによる樹脂材料の剪断及び高混練による微分散化
によって、包装用シーラントフィルムに強度、耐衝撃性、柔軟性が付与される。また、比
較的不透明であったポリ乳酸とポリブチレンサクシネートからなるドライブレンドのフィ
ルムの透明性が、高混練によって劇的に高められる。
　また、真空脱揮処理により、樹脂の低分子量物、特にモノマー、ダイマー、トリマー等
のオリゴマーが除かれ、強度の低下に起因する材料が選択的に除去される。更にポリ乳酸
及びポリブチレンサクシネート樹脂特有の臭気が大幅に除去され、食品包装用シーラント
において課題であったポリ乳酸及びポリブチレンサクシネート樹脂の臭気を少なくするこ
とが達成される。
【実施例１】
【００２１】
　先ず、下記の（イ）、（ロ）の樹脂を準備した。
（イ）ポリ乳酸（三井化学（株）製レイシアＨ４００：密度＝１．２６ｇ／ｃｍ3、Ｔｇ
＝６０℃）
（ロ）ポリブチレンサクシネート（三菱化学（株）製ＧＳＰｌａＡＺ９１Ｔ：密度１．２
６ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ＝４．５ｇ／１０分、融点=１１０℃）
【００２２】
　上記樹脂（イ）の４０％と樹脂（ロ）の６０％の混合物を、高混練タイプの、スクリュ
ー径３０ｍｍφ、Ｌ／Ｄ＝５９．５の二軸押出機（（株）日本製鋼所製）に投入し、シリ
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ンダ温度１８０℃、スクリュー回転数２５０ｒｐｍ、樹脂材料の供給量２０ｋｇ／ｈの条
件で混練を行った。下流側の脱揮口から真空脱揮して臭気成分、低分子量物及びオリゴマ
ーを除き、その後、ギアポンプを介して上吹きインフレーション製膜ダイスから５０μｍ
の包装用シーラントフィルムを作製した。
【００２３】
　製造された包装用シーラントフィルムの外観を目視で検査の結果、混練ムラが無く、樹
脂の微分散化が行なわれた、透明感のある美麗なフィルムであることが分かった。
　また、この包装用シーラントフィルムは、高い柔軟性を有し、且つ１５０℃、１ｋｇ／
ｃｍ2、１秒でヒートシールしたときのヒートシール強度は十分あり、実用上問題のない
ことが分かった。
【実施例２】
【００２４】
　先ず、下記の（イ）、（ロ）の樹脂を準備した。
（イ）ポリ乳酸（三井化学（株）製レイシアＨ４００：密度＝１．２６ｇ／ｃｍ3、Ｔｇ
＝６０℃）
（ロ）ポリブチレンサクシネート・アジペート（三菱化学（株）製ＧＳＰｌａＡＺ９２Ｗ
：密度１．２４ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ＝４．５ｇ／１０分、融点=８８℃）
【００２５】
　上記樹脂（イ）の４０％と樹脂（ロ）の６０％の混合物を、高混練タイプの、スクリュ
ー径３０ｍｍφ、Ｌ／Ｄ＝５９．５の二軸押出機（（株）日本製鋼所製）に投入し、シリ
ンダ温度１８０℃、スクリュー回転数２５０ｒｐｍ、樹脂材料の供給量２０ｋｇ／ｈの条
件で混練を行った。下流側の脱揮口から真空脱揮して臭気成分、低分子量物及びオリゴマ
ーを除き、その後、ギアポンプを介して上吹きインフレーション製膜ダイスから５０μｍ
の包装用シーラントフィルムを作製した。
【００２６】
　製造された包装用シーラントフィルムの外観を目視で検査の結果、混練ムラが無く、樹
脂の微分散化が行なわれた、透明感のある美麗なフィルムであることが分かった。
　また、この包装用シーラントフィルムは、高い柔軟性を有し、且つ１５０℃、１ｋｇ／
ｃｍ2、１秒でヒートシールしたときのヒートシール強度は十分あり、実用上問題のない
ことが分かった。
【実施例３】
【００２７】
　先ず、下記の（イ）、（ロ）の樹脂を準備した。
（イ）ポリ乳酸（三井化学（株）製レイシアＨ４００：密度＝１．２６ｇ／ｃｍ3、Ｔｇ
＝６０℃）
（ロ）ポリブチレンサクシネート（三菱化学（株）製ＧＳＰｌａＡＺ９１Ｔ：密度１．２
４ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ＝４．５ｇ／１０分、融点=８８℃）
【００２８】
　上記樹脂（イ）の３０％と樹脂（ロ）の７０％の混合物を、高混練タイプの、スクリュ
ー径３０ｍｍφ、Ｌ／Ｄ＝５９．５の二軸押出機（（株）日本製鋼所製）に投入し、シリ
ンダ温度１８０℃、スクリュー回転数２５０ｒｐｍ、樹脂材料の供給量２０ｋｇ／ｈの条
件で混練を行った。下流側の脱揮口から真空脱揮して臭気成分、低分子量物及びオリゴマ
ーを除き、その後、ギアポンプを介して上吹きインフレーション製膜ダイスから５０μｍ
の包装用シーラントフィルムを作製した。
【００２９】
　製造された包装用シーラントフィルムの外観を目視で検査の結果、混練ムラが無く、樹
脂の微分散化が行なわれた、透明感のある美麗なフィルムであることが分かった。
　また、この包装用シーラントフィルムは、高い柔軟性を有し、且つ１５０℃、１ｋｇ／
ｃｍ2、１秒でヒートシールしたときのヒートシール強度は十分あり、実用上問題のない
ことが分かった。
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【００３０】
　［比較例１］
　先ず、下記の（イ）、（ロ）の樹脂を準備した。
（イ）ポリ乳酸（三井化学（株）製レイシアＨ４００：密度＝１．２６ｇ／ｃｍ3、Ｔｇ
＝６０℃）
（ロ）ポリブチレンサクシネート（三菱化学（株）製ＧＳＰｌａＡＺ９１Ｔ：密度１．２
６ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ＝４．５ｇ／１０分、融点=１１０℃）
【００３１】
　上記樹脂（イ）の４０％と樹脂（ロ）の６０％の混合物を、スクリュー径３０ｍｍφ、
Ｌ／Ｄ＝２４の短軸押出機（（株）プラスチック工学研究所製）に投入し、シリンダ温度
１８０℃、スクリュー回転数５０ｒｐｍ、樹脂材料の供給量４ｋｇ／ｈの条件で混練を行
った。下流側の脱揮口から真空脱揮して臭気成分、低分子量物及びオリゴマーを除き、そ
の後、ギアポンプを介して上吹きインフレーション製膜ダイスから５０μｍの包装用シー
ラントフィルムを作製した。
【００３２】
　製造された包装用シーラントフィルムの外観を目視で検査の結果、透明感が低く、混練
ムラが顕著に見られた。
　また、この包装用シーラントフィルムは、１５０℃、１ｋｇ／ｃｍ2、１秒でヒートシ
ールしたときのヒートシール強度が弱く、また柔軟性も低く、実用的でないことが分かっ
た。
【００３３】
　実施例１～３及び比較例１の包装用シーラントフィルムの物性評価を膜厚、ヒートシー
ル強度及び透明性について行なった。
（１）膜厚：ＳＯＮＹ（株）製μ－メータによって測定した。
（２）ヒートシール強度：１５０℃、１ｋｇ／ｃｍ2、１秒の条件下で包装用シーラント
フィルムをヒートシールしたものを１５ｍｍ幅に切り出してヒートシール強度を測定した
。測定は引張り強度３００ｍｍ／ｍｉｎで行った。
（３）透明性：ヘイズメータによってヘイズ（曇度）を測定した。
【００３４】
【表１】

【００３５】
　表１に示すように、実施例１～３の包装用シーラントフィルムは、ヒートシール強度は
十分あり、透明性も高い。それに対し比較例は、ヒートシール強度が低く、透明性も低い
。
【産業上の利用可能性】
【００３６】
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　本発明の包装用シーラントフィルムは、強度、耐衝撃性、柔軟性、ヒートシール性及び
透明性に優れ、しかもポリ乳酸及びポリブチレンサクシネート樹脂特有の臭気が大幅に除
去された、生分解性を有するもので、単独で農業用フィルム、生ごみを包む袋、肉、魚等
の生鮮食品類の包装フィルムとして利用することができる。またポリエステル、ポリアミ
ド等の基材、または紙基材のシーラントとして活用することができる。
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