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(57)【要約】
【課題】マスキングフィルムを提供すること。
【解決手段】上記マスキングフィルムは、接着層と剥離層とを含み、該剥離層は複数の三
次元突起部を有する剥離面を含み、該三次元突起部は、該剥離層の一体的な延出部分であ
り、該三次元突起部は、頂点を有する円錐形状の突起部を含み、該頂点は、該接着層から
離れる方向で配向され、該突起部の該頂点の下の領域は、空隙を含み、該接着層は、該剥
離層の該突起部に追随しない凝集性単層を形成し、該接着層は、ポリエチレン、メタロセ
ンポリエチレン、メタロセンポリプロピレン、およびエチレンおよびプロピレンから誘導
されたモノマー単位を含むメタロセン共重合体ならびにそれらの混合物からなる群より選
択されるポリオレフィンを含む。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
明細書または図面に記載の発明。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　（関連出願への相互参照）
　本出願は、２００８年６月２７日に出願された米国仮特許出願第６１／１３３，３５６
号の出願日の利益を主張する。
【０００２】
　（背景）
　本開示は、製造、保存、輸送または使用の間の、基材表面を保護するのに用いるフィル
ムに関する。本開示は、また、上記フィルムを作製する方法に関する。
【背景技術】
【０００３】
　表面保護フィルムは、マスキングフィルムとしても知られており、物理的障壁をもたら
して基材の破損、汚染、引っかき傷、こすれた傷または他の傷を防ぐために典型的に使用
されている。マスキングフィルムは、例えば、基材の製造、出荷または使用前の保存の間
にそのような保護をもたらすために使用することができる。そのようなフィルムは、アク
リル樹脂、ポリカーボネート、ガラス、研磨された金属や塗装された金属、および光沢セ
ラミックスなどの比較的滑らかな面を特に保護するために表面用の保護被膜として多くの
用途で使用することができる。例えば、テレビ、モニターおよび他のディスプレイ用の光
学基材には、表面を保護するとともに、破損せず、表面上に接着剤の残留物、他の汚染物
質や微粒子を残すことなく取り除くことができるマスキングフィルムが必要である。
【０００４】
　伝統的には、マスキングフィルムはコロナ処理されたフィルム、または接着剤コーティ
ング紙や接着剤コーティングフィルムを含んでいた。コロナ処理されたフィルムは、静電
放電を受けてフィルムの表面が酸化したフィルムである。この酸化によってフィルムの表
面張力および極性表面に対する引力が増大する。そのようなコロナ処理されたフィルムは
、典型的には滑らかなフィルムであり、非常に正確なコロナ処理に依存して接着を促進す
る。コロナ処理されたフィルムは、エンボス加工されない限り典型的にしわが寄りやすく
、フィルムを使用し取り扱うことが困難である。さらなる不都合は、コロナ処理の接着促
進効果が時間とともに消えるということである。
【０００５】
　一般には、従来のマスキングフィルムは使用し取り扱うことが比較的難しい。マスキン
グフィルムは表面に接着することを目的とするものであるので、マスキングフィルムがロ
ールに巻回されるか、または接着面がマスキングフィルムの一部と接触する場合、マスキ
ングフィルムはそれ自体に接着する可能性がある。いわゆるブロッキングは、遅れや無駄
な材料を含めて処理を困難にする可能性がある。自己接着の傾向を低減するために、マス
キングフィルムは弱い接着剤で被覆することができる。マスキングフィルム上の弱い接着
剤は、フィルムがロール上でそれ自体に密接に接着することを防止することができるが、
弱い接着剤は、保護表面に対して十分な接着をもたらさない可能性がある。
【０００６】
　他のフィルムは接着面に対向する１つの艶消し面を備えることができ、多くの場合、ワ
ンサイド艶消し（「ＯＳＭ」）マスキングフィルムと称する。艶消し面の凹凸は接着用の
良好な表面をもたらさず、マスキングフィルムに対してブロッキング防止特性をもたらす
。
【０００７】
　低い自己接着性を有するが、基材に対して十分な接着性をもたらして適切な保護を提供
するマスキングフィルムが必要である。さらに、緩衝効果を有するとともに平坦基材の取
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り扱いを簡単にするマスキングフィルムが必要である。
【０００８】
　他の用途では、表面に接着しないが、その代りに、基材ではさまれて物理的分離をもた
らす材料を使用することが望まれている可能性がある。そのような用途は、例えば、光学
等級ガラスやプラスチック基材を合わせる製造作業で一般に使用される。そのような用途
では、紙や他の材料を基材に挟むために使用して、破損に対して保護する。挟む用のシー
トも、積み重ねた脆弱で傷付き易い基材間で用いられ、エンドユーザへの出荷の間に非常
に滑らかな光学基材間に分離をもたらす。
【０００９】
　したがって、基材表面の保護で用いる、低価格の非接着性材料が必要である。
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　（要旨）
　１つの実施形態では、マスキングフィルムは、少なくとも１つの三次元剥離面を有する
高分子フィルムウェブを含む。
【００１１】
　１つの実施形態では、三次元剥離面は、フィルムと一体的に形成された複数の隆起突起
部を含む。
【００１２】
　１つの実施形態では、隆起突起部は複数の間隔の離れたリブを含む。
【００１３】
　１つの実施形態では、三次元剥離面は重合体ナブを含む。
【００１４】
　１つの実施形態では、マスキングフィルムは三次元剥離面に対向する接着層を含む。
【００１５】
　これらの実施形態および他の実施形態は、図面および添付の請求の範囲を参照して明細
書をさらに読み込むことで明らかとなる。
　例えば、本発明は、以下の項目を提供する：
（項目１）
接着層と、剥離層とを含み、該剥離層は複数の三次元突起部を有する剥離面を含む、フィ
ルム。
（項目２）
上記三次元突起部は上記剥離層の一体的な延出部分である、項目１記載のフィルム。
（項目３）
上記突起部は真空形成された突起部である、項目２記載のフィルム。
（項目４）
上記突起部は油圧成形された突起部である、項目２記載のフィルム。
（項目５）
上記突起部は機械的に変形された突起部である、項目２記載のフィルム。
（項目６）
上記突起部は深エンボス突起部である、項目５記載のフィルム。
（項目７）
上記突起部は上記フィルムの長さに実質的に延在する隆線を含む、項目２記載のフィルム
。
（項目８）
上記剥離層と上記接着層との間に配置された少なくとも１つの中間層をさらに含む、項目
１記載のフィルム。
（項目９）
上記三次元突起部は不連続の高分子ビーズを含む、項目１記載のフィルム。
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（項目１０）
第１の剥離面と、第２の剥離面とを含み、該第１の剥離面および第２の剥離面のうちの少
なくとも１つは複数の三次元突起部を有する、フィルム。
（項目１１）
上記三次元突起部は上記剥離層の一体的な延出部分である、項目１０記載のフィルム。
（項目１２）
上記突起部は、真空形成された突起部、油圧成形された突起部、および機械的に変形され
た突起部から選択される、項目１１記載のフィルム。
（項目１３）
上記突起部は上記フィルムの長さに実質的に延在する隆線を含む、項目１１記載のフィル
ム。
（項目１４）
多層フィルムを含む、項目１０記載のフィルム。
（項目１５）
上記三次元突起部は不連続の高分子ビーズを含む、項目１０記載のフィルム。
（項目１６）
上記第１の剥離面は三次元突起部を含み、上記第２の剥離面は艶消し面を含む、項目１０
記載のフィルム。
（項目１７）
上記第１の剥離面および第２の剥離面の両方は三次元突起部を含む、項目１０記載のフィ
ルム。
（項目１８）
基材表面を保護する方法であって、
　該基材表面と密接に接触してフィルムを設置することを含み、
　該フィルムは、剥離面を有する少なくとも１つの剥離層を含み、
　該剥離面は複数の三次元突起部を有する、方法。
（項目１９）
上記フィルムは、重ねられた基材において２つの隣接する基材表面間に位置する、項目１
８記載の方法。
（項目２０）
上記フィルムは、
ａ）接着層および剥離層を有するフィルム、
ｂ）接着層、剥離層および該剥離層と該接着層との間に介在する少なくとも１つのコア層
を有するフィルム、
ｃ）剥離層および剥離面に対向する艶消し面を有するフィルム、
ｄ）第２の剥離層を有し、該第２の剥離層は複数の三次元突起部を有するフィルム、から
選択される、項目１８記載の方法。
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】図１は、基材に接着されたことを示すマスキングフィルムの断面図であり、剥離
層と、接着層とを含み、剥離層は開口部を備えた複数の突起部を有する三次元剥離面を含
む。
【図１Ａ】図１Ａは、基材に接着されたことを示すマスキングフィルムの断面図であり、
剥離層と、接着層とを含み、剥離層は偏菱形エンボスパターンを有する三次元剥離面を含
む。
【図１Ｂ】図１Ｂは、基材に接着されたことを示すマスキングフィルムの断面図であり、
剥離層と、接着層とを含み、剥離層は多平面フィルムを含む。
【図２】図２は、第１の剥離層と、コア層と、第２の剥離層とを有するマスキングフィル
ムの断面図であり、各剥離層は、開口部のない複数の突起部を有する三次元剥離面を含む
。
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【図３】図３は、２つの剥離面を有する単層フィルムを含むマスキングフィルムの断面図
である。
【図４】図４は、接着層と、間隔の離れた長手方向リブを含む三次元剥離面を備えた剥離
層とを有するマスキングフィルムの斜視図である。
【図４Ａ】図４Ａは、接着層がない以外は、図４の実施形態に類似するマスキングフィル
ムの断面図である。
【図５】図５は、接着層と、高分子ビーズを含む三次元表面を有する剥離層とを有するマ
スキングフィルムの斜視図である。
【図５Ａ】図５Ａは、図５のＡ－Ａの線および矢印に沿って見た、図５のマスキングフィ
ルムの断面図である。
【図６】図６は、２つの三次元剥離面を備えたフィルムの別の実施形態の断面図である。
【図７】図７は、真空積層工程の概略説明図である。
【図８】図８は、実施形態を確認するのに役立つエンボスおよび／または真空形成工程の
概略説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　マスキングフィルムが、米国特許第４，３９５，７６０号、第５，１００，７０９号、
第５，６９３，４０５号、第６，０４０，０４６号、第６，３２６，０８１号、第６，３
８７，４８４号で説明されており、参照によって本明細書に援用されるものとする。
【００１８】
　本開示全体にわたって使用するように、単数形態「ある、１つの（ａ、ａｎ、ｔｈｅ」
」は、文脈が明らかにそうでないことを示さない限り、複数の言及を含む。したがって、
例えば、「１つの層」への言及は複数の層を含む。
【００１９】
　ウェブまたはフィルムを説明するために本明細書で使用される「積層物」または「複合
物」は同義語である。両方は、多層単一ウェブを形成するために接合された少なくとも２
つのウェブまたはフィルムを含むウェブ構造を称する。ウェブは、接着性積層、熱積層、
圧力積層およびそれらの組み合わせを含めた積層工程、および当業者に公知の他の積層技
術によって同時押出し成形することができるか、または接合することができる。積層物を
形成するために使用する接着剤は、限定されないが、アクリレート系接着剤、例えば、粘
着付与剤と組み合わせることができる酢酸ビニル／エチルヘキシルアクリレート共重合体
などの水性接着剤を含めて、市販の多くの感圧性接着剤のいずれかであってもよい。他の
接着剤としては、感圧性熱溶融性接着剤や両面テープが挙げられる。
【００２０】
　本明細書で使用するように、用語「重合体」は、単独重合体、例えば、ブロック、グラ
フト、インパクト、ランダムおよび交互共重合体などの共重合体、三元重合体など、およ
びそれらのブレンドおよび変形物を含む。さらに、別に具体的に限定されない限り、用語
「重合体」は、イソタクチック配置、シンジオタクチック配置およびランダム配置などの
材料の可能なすべての立体化学配置を含むことが意図される。
【００２１】
　窓ガラス、モニター、テレビまたは他のディスプレイ用の光学材料のシート、または他
の同様の基材などの極めて平坦な表面を有する基材の取り扱いは困難である可能性がある
。そのような基材の１枚を別のシート上から取り除こうとする場合、シート同士がともに
くっつく傾向がある。空気がシート間に存在しないか、または空気がシート間を流れるこ
とができない場合もあるので、基材シートはともにくっつく可能性がある。空気が不足す
ると、シート間は真空になり、時には、第２のシートは第１のシートと共に実際に持ち上
げられる。しかし、第２のシートは短い距離だけ持ち上がることができ、その後真空が解
放され、第２のシートは落下する。この落下は第２のシートに対して修復至難な破損を招
く可能性がある。
【００２２】
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　この取り扱いの問題に解決策をもたらすために、マスキングフィルムの実施形態は、三
次元剥離面を有する剥離層を含む。いくつかの実施形態では、マスキングフィルムは、接
着層と、三次元剥離面を備えた剥離層とを含む。他の実施形態では、マスキングフィルム
は、フィルムの両側に位置する２つの三次元剥離面を含む。マスキングフィルムは単層ま
たは多層を含んでいてもよい。接着層と剥離層との間、または２つの剥離層の間に中間層
を介在していてもよい。
【００２３】
　さらなる実施形態は、２つの剥離面を含むマスキングフィルムを含む。そのようなマス
キングフィルムは、さらに、剥離層間に中間層を含んでいてもよい。各剥離層は三次元剥
離面を有する。２つの剥離面を含む実施形態は、積み重ねられた光学基材中の紙要素の交
換において用いるのに有利である。
【００２４】
　実施形態によるマスキングフィルムが間に置かれた基材は、積み重ねられたシート間に
ギャップを生成して基材シート間に空隙を付与することによって、互いに接着することが
防止される。
【００２５】
　一般には、剥離層の実施形態はフィルムを含む。本明細書で使用するように、「フィル
ム」は重合体を含む薄いシートまたはウェブを称する。フィルムは、例えば、押出し成型
工程または吹き込み工程において溶融熱可塑性重合体を押出すことによって製造すること
ができる。重合体をさらにローラー間で処理し、冷却してウェブを形成することができる
。フィルムは、例えば、単層フィルム、同時押出し成形フィルムおよび複合フィルムであ
り得る。複合フィルムは、同時押出し成形工程によって、または１つ以上のフィルムをと
もに接着することによって製造してもよい。
【００２６】
　フィルムは、流れ方向、横方向およびｚ方向を有するように次元的に説明することがで
きる。流れ方向は、フィルムが製造工程を通る方向によって規定される。典型的には、フ
ィルムは、幅よりはるかに長い長さを有する長いシートまたはウェブとして製造され、そ
のような場合には、流れ方向は、通常、シートの長さ（ｘ方向とも称する）である。
【００２７】
　シートの横方向または横断方向（ｙ方向または幅とも称する）は流れ方向に垂直である
。フィルムの厚みはｚ方向において測定される。三次元形成フィルムのｚ方向は、形成フ
ィルムのいずれかの三次元特徴のうちの高さおよびフィルムの厚みを含む。
【００２８】
　三次元形成フィルムは、フィルムの少なくとも１つの表面上に三次元特徴を形成するた
めに処理されたフィルムである。したがって、三次元形成フィルムは、ｚ方向寸法のロフ
トを有し、それはフィルムの名目厚みより著しく大きい。典型的には、ロフトはフィルム
の名目厚みの少なくとも１．５倍である。三次元形成フィルムの例は、突起部が開口部を
備えていてもよいし、開口部を備えていなくてもよい連続的な平坦な領域から延在する複
数の突起部を有するフィルムである。
【００２９】
　ある特定の実施形態では、三次元形成フィルムは多平面フィルムを含んでいてもよい。
多平面フィルムは、ｚ方向に互いから一定間隔で配置された連続表面および不連続表面を
有するフィルムである。多平面フィルムは、連続表面または不連続表面のいずれかまたは
両方から突起部が生じるという点で三次元フィルムと区別される。隆起は利用可能な平面
のうちのいずれかまたはすべてに形成されていてもよい。多平面フィルムの例は米国特許
第７，５１８，０３２号に開示されており、その開示は参照によって本明細書に援用され
るものとする。
【００３０】
　三次元形成フィルムの三次元特徴は任意の適切な工程を使用して製造することができる
。通常、エンボス加工工程、油圧成形（ｈｙｄｒｏｆｏｒｍ）工程または真空形成工程が
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有利に使用することができる。三次元特徴は、円形、楕円形、三角形、正方形、五角形、
六角形または任意の他の所望の形状である断面を有していてもよい。
【００３１】
　三次元フィルムの突起部のパターンは、規則的な幾何学的配列またはランダム配列のい
ずれかで存在していてもよい。規則的な幾何学パターンの典型的な配列としては、限定さ
れないが、直線または波状ラインである連続ライン（隆起リブ）、６０度正三角形配列、
正方形パターン配列、または間隔および角度が混在しているが、突起部のクラスタまたは
グループで繰り返す配列上の直線または波状の突起部が挙げられる。ランダム配列は、個
々の突起部の、または突起部のクラスタまたはグループの任意の規則的な繰り返しパター
ンがないランダムである。
【００３２】
　形成フィルムは、例えば、真空を使用して高分子ウェブを成形構造に対して引き出す（
ｄｒａｗ）ことによって、または高圧ジェットまたは空気または水を使用してウェブを成
形構造に対して押し付けることによって作製することができる。そのような工程は、米国
特許出願公開第２００４／０，１１９，２０８号および米国特許出願公開第２００４／０
，１１９，２０７号の教示、およびそれらで引用された先行技術文献から分かる。これら
の公表された出願の開示およびそれらで引用された先行技術の開示は、参照によって本明
細書に援用されるものとする。直接真空キャスト形成工程では、溶融重合体を成形構造上
にダイから直接押出し、次いで、真空を施して成形構造の開口部に重合体を引き出す。フ
ィルムを冷却し、フィルムの形状を設定し、フィルムを成形構造から取り除く。成形構造
の開口部に引き出された重合体の部分は突起部になる。真空レベルおよび他の工程パラメ
ータを調節して、開口部に重合体を引き出すとともに、フィルムを裂くことなく突起部を
形成することができ、または、工程を実行してフィルムを裂いて突起部の頂点に開口部を
形成することができる。
【００３３】
　他の実施形態では、剥離層は、油圧成形工程によって作成された形成フィルムであって
もよく、油圧成形工程では、フィルムが成形構造上に支持されている間に、重合体フィル
ムの表面に対して高圧水の流れを導くことによって三次元突起部を形成する。高圧水は、
真空と同様に成形スクリーン中でフィルムを開口部に押し付けて突起部を作成する。他の
実施形態では、剥離層は再加熱工程で作製された形成フィルムであってもよく、再加熱工
程では、前駆体高分子フィルムをほぼ融点に加熱し、次いで上記直接真空キャスト工程の
ように成形構造上に支持しながら真空を施す。本明細書で使用するように、用語「開口部
を備えた形成フィルム」は、フィルムの突起部の頂点に開口部または穴を備えた三次元形
成フィルムを称する。開口部を備えた形成フィルムは、突起部の頂点に開口部を作成する
方法で、上記真空成形工程および油圧成形工程によって製造することができる。
【００３４】
　さらに他の実施形態では、突起部は、米国特許第７，０８３，８４３号で教示するよう
なピンプレートを使用してフィルムを変形することによって作成してもよく、その開示は
、参照によって本明細書に援用されるものとする。他の実施形態では、突起部は、例えば
複数の一定間隔で配置された突起部を有する第１のロールと、滑らかで硬い表面を有する
第２のアンビルロールとの間に形成されたロール間隙（ｎｉｐ）にフィルムを通すことに
よってなど、前駆体フィルムを深エンボス加工することによって形成されてもよい。フィ
ルムがロール間隙を通るので、フィルムは、第１のロールから突起部に対応する領域で変
形される。深エンボスは、例えば、米国特許第５，２２９，１８６号に開示されており、
その開示は、参照によって本明細書に援用されるものとする。
【００３５】
　三次元フィルムについて、三次元特徴のｚ方向寸法は、成形スクリーンの穴の直径の関
数である。他の要因は、フィルム組成、フィルムの坪量、および開口部を形成する間のフ
ィルムの温度などの三次元特徴のｚ方向高さにも寄与する。典型的には、より小さな直径
の突起部はより大きな直径の開口よりｚ方向において短い。
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【００３６】
　三次元形成フィルムは少なくとも１つの熱可塑性重合体を含んでいてもよい。例えば、
三次元形成フィルムは、ポリエチレン、ポリエチレンの共重合体、低密度ポリエチレン、
線形低密度ポリエチレン、高密度ポリエチレン、中密度ポリエチレン、ポリプロピレン、
ポリプロピレンの共重合体、ポリエチレンとポリプロピレンとのブレンド、ランダム共重
合体ポリプロピレン、ポリプロピレンインパクト共重合体、ポリブテン、メタロセンポリ
オレフィン、メタロセン線形低密度ポリエチレン、ポリエステル、ポリエステルの共重合
体、プラストマー、ポリ酢酸ビニル、ポリ（エチレン－コ－酢酸ビニル）、ポリ（エチレ
ン－コ－アクリル酸）、ポリ（エチレン－コ－アクリル酸メチル）、ポリ（エチレン－コ
－アクリル酸エチル）、環状オレフィン重合体、ポリブタジエン、ポリアミド、ポリアミ
ドの共重合体、ポリスチレン、ポリウレタン、ポリ（エチレン－コ－ｎ－アクリル酸ブチ
ル）、ポリ乳酸、ナイロン、再生可能な天然資源からの重合体、生分解性高分子、または
それらのブレンドから選択された少なくとも１つの重合体を含んでいてもよい。
【００３７】
　典型的には、オレフィンモノマーはエチレンまたはプロピレンのいずれかであるが、熱
可塑性ポリオレフィンはより高い分子量のオレフィンを含んでいてもよい。例えば、ポリ
オレフィンは、限定されないが、エチレン、プロピレン、ブテン、イソブテン、ペンテン
、メチルペンテン、ヘキセン、ヘプテン、オクテンおよびデセンなどのオレフィンモノマ
ーの重合体および共重合体を含んでいてもよい。デラウェア州ウィルミントンのＥ．Ｉ．
ｄｕ　Ｐｏｎｔ　ｄｅ　Ｎｅｍｏｕｒｓ　＆　Ｃｏ．，Ｉｎｃから市販されている、販売
名ＢＹＮＥＬの線形低密度ポリエチレン－ｇ－無水マレイン酸（ＬＬＤＰＥ－ｇ－ＭＡ）
などの官能化オレフィンモノマーを使用してもよい。
【００３８】
　マスキングフィルムの層は、弾性重合体または半弾性重合体を含むこともできる。その
ような弾性重合体または半弾性重合体の例としては、低結晶性ポリエチレン、メタロセン
触媒低結晶性ポリエチレン、エチレン酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）、ポリウレタン、ポ
リイソプレン、ブタジエン－スチレン共重合体、スチレン／イソプレン／スチレン（ＳＩ
Ｓ）、スチレン／ブタジエン／スチレン（ＳＢＳ）またはスチレン／エチレン－ブタジエ
ン／スチレン（ＳＥＢＳ）ブロック共重合体などのスチレンブロック共重合体、およびそ
のような重合体のブレンドが挙げられる。さらに、弾性材料は他の変性弾性材料または非
エラストマー材料を含んでいてもよい。エラストマーブロック共重合体の例は、Ｋｒａｔ
ｏｎ　Ｐｏｌｙｍｅｒｓ，ＬＬＣ．製のＫＲＡＴＯＮ（商品名）で販売されている。
【００３９】
　さらに、熱可塑性重合体に様々な充填材のいずれも添加してもよく、限定されないが、
粗さ、帯電防止、耐磨耗性、印刷適性、加筆性、不透明性および色彩を含めていくつかの
所望の特性をもたらしてもよい。そのような充填材は業界においてよく知られており、例
えば、炭酸カルシウム（耐磨耗性）、マイカ（印刷適性）、二酸化チタン（色彩および不
透明性）および二酸化ケイ素（粗さ）が挙げられる。典型的には、オレフィンモノマーは
エチレンまたはプロピレンのいずれかであるが、熱可塑性ポリオレフィンはより高い分子
量のオレフィンを含んでいてもよい。例えば、ポリオレフィンは、限定されないが、エチ
レン、プロピレン、ブテン、イソブテン、ペンテン、メチルペンテン、ヘキセン、ヘプテ
ン、オクテンおよびデセンなどのオレフィンモノマーの重合体および共重合体を含んでい
てもよい。
【００４０】
　接着層は基材の表面に接着することができ、剥離層は、フィルムが巻いた状態で保存さ
れた場合にそれ自体に接着する傾向を低減する三次元剥離面をもたらす。さらに、剥離面
は基材の表面を傷つけることなく、基材の表面に対して緩衝作用および保護をもたらすこ
とができ、保護表面をより容易に扱うことを可能にすることもできる。剥離層は、所望に
より、マスキングフィルムに対して強度および保護特性の大部分をもたらすように調合す
ることができる。接触フィルム表面の樹脂、添加物および工程変数は、光学表面に対する
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いかなる残留物や汚れの移動を除去するように設計されている。
【００４１】
　上記検討から分かるように、突起部のロフトは、真空圧力量、油圧、温度、滞留時間（
ｄｗｅｌｌ　ｔｉｍｅ）、成形構造中の開口サイズ、およびフィルムを作製するために使
用する重合体を変更することによって変えることができる。
【００４２】
　エンボス加工が施されていないフィルムの厚みは、通常、１２．７ミクロン～１５２．
４ミクロンであるが、より典型的には１２．７ミクロン～７６．２ミクロンの範囲内であ
る。そのようなフィルムは、深エンボス加工工程後に、６３．５ミクロン～１０６９ミク
ロンの三次元特徴を有する。マスキングフィルムの構成要素として使用される深エンボス
フィルムは、１インチ当たり約４～約１２０のマクロセルを有していてもよい。マスキン
グフィルムの実施形態では、フィルムのセルは任意の形状を有しており、多くのパターン
で配置していてもよい。セルの形状としては、限定されないが、円、楕円形、ダイヤモン
ド、舟形、隆線、チャンネル、三角形、四角形またはさらなる多面形状が挙げられる。
【００４３】
　エンボスフィルムは、フィルムに三次元特徴を加える任意の適切な工程によって作製し
てもよい。例えば、熱可塑性フィルムのウェブは、駆動プルロールのロール間隙を介して
供給してもよく、または、ウェブは、例えば、エンボスロールのロール間隙を介して供給
して、エンボスまたは深エンボスを形成してもよい。他の工程を使用して、所望の特性お
よび寸法を備えたフィルムをエンボス加工してもよい。エンボス加工工程に先立って、フ
ィルムを予め加熱して、フィルムのエンボス加工を促進するとともに、冷却後にフィルム
に特徴を付与してもよい。例えば、フィルムの両側に隙間をおいたヒーターを使用して、
フィルムの温度をその軟化点より高く上げてもよい。熱軟化フィルムは、次いで、金属エ
ンボスロールおよびバックアップロールによって形成されたロール間隙に通してもよく、
バックアップロールは、ゴム、ゴム状材料またはシリコーンゴムなどの弾性材料の外側層
で被覆されている。ある特定の実施形態では、バックアップローラーは、表面粗さを有し
てフィルム上に艶消し面をもたらしてもよい。例えば、バックアップロールは、５～１５
０マイクロインチ（０．１２７～３．８１ミクロン）の表面粗さを有していてもよい。い
くつかの用途では、ゴムロールを使用して、３０～１００マイクロインチ（０．７６２～
２．５４ミクロン）の表面粗さを有していてもよい。そのような実施形態では、一方側に
艶消し面、他方にエンボス面を備えたフィルムが製造される。
【００４４】
　ある特定の他の実施形態では、フィルムは、次いで、高研磨で滑らかなクロムロールな
どの研磨金属ロールおよび粗いバックアップロールによって形成されたロール間隙に通し
てもよい。本工程は、艶消し面および滑らかな対向面を備えたフィルムを製造し、そのよ
うなフィルムは、例えば、１つの剥離面を有し、接着層で積層してもよく、第２の剥離面
をもたらす他の層に積層してもよい。
【００４５】
　接着層は、滑らかな面または粗面に対して多少の接着特性を有する材料の層であり、凝
集性単層に形成してもよい。使用時に、接着層は、保護される表面に適用される。ある特
定の実施形態では、本開示のマスキングフィルムは、接着剤のコーティングなしで望まし
い湿潤特性および接着特性を達成する。マスキングフィルムの好ましい実施形態では、接
着層は、０～６０マイクロインチ（０～１．５２４ミクロン）、またはより好ましくは０
～３０マイクロインチ（０～０．７６２ミクロン）の粗さを有する滑らかな面を含む。
【００４６】
　接着層は重合体を含んでいてもよい。接着層の重合体は、ポリエチレン、低密度ポリエ
チレン、線形低密度ポリエチレン、高密度ポリエチレン、中密度ポリエチレン、ポリプロ
ピレン、ランダム共重合体ポリプロピレン、ポリプロピレンインパクト共重合体、メタロ
センポリオレフィン、メタロセン線形低密度ポリエチレン、プラストマー、ポリ（エチレ
ン－コ－酢酸ビニル）、アクリル酸の共重合体、ポリ（エチレン－コ－アクリル酸）、ポ
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リ（エチレン－コ－アクリル酸メチル）、環状オレフィン重合体、ポリアミドまたはポリ
（エチレン－コ－ｎ－アクリル酸ブチルから選択された少なくとも１つの重合体であって
もよい。
【００４７】
　本開示のマスキングフィルムの実施形態は、メタロセンポリオレフィンを含む接着層を
含む。本明細書で使用するように、「メタロセンポリオレフィン」は、オレフィンモノマ
ーのメタロセン触媒重合によって製造されたポリオレフィンである。典型的には、オレフ
ィンモノマーはエチレンまたはプロピレンのいずれかであるが、メタロセン重合としては
、より高い分子量のオレフィンを重合することが可能な触媒を含むことができる。メタロ
センポリオレフィンとしては、限定されないが、例えば、エチレン、プロピレン、ブテン
、イソブテン、ペンテン、メチルペンテン、ヘキセン、ヘプテン、オクテンおよびデセン
などのオレフィンモノマーの任意の組み合わせの共重合体、例えば、メタロセンポリ（エ
チレン－コ－オクテン）共重合体などの、メタロセン触媒重合工程によって製造されたオ
レフィンの共重合体が挙げられる。メタロセンポリオレフィンのブレンドを、メタロセン
ポリオレフィンと他の重合体とのブレンドと同様に使用してもよい。メタロセンポリオレ
フィンは異なる重合工程によって調製されたポリオレフィンとは異なる。メタロセンポリ
オレフィンは、２．０未満の狭い分子量分布、制御された重合体構造、より高い熱的安定
性、より高い透明度およびより高い耐衝撃性を特徴とすることができる。そのような特性
に基づいて、当業者は、メタロセンポリオレフィンと他の工程によって製造したポリオレ
フィンを容易に見分けることができる。メタロセンポリオレフィンは、例えば、Ｄｏｗ　
Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｒｐ．および他の樹脂業者から市販されている。
【００４８】
　所望の特性を有する任意のメタロセンポリオレフィンをマスキングフィルムの実施形態
において使用してもよい。例えば、メタロセンポリエチレン、メタロセンポリプロピレン
、ならびにエチレンおよびプロピレンから誘導されたモノマー単位を含むメタロセン共重
合体を含む重合体の群から選択されたメタロセンポリオレフィンを、マスキングフィルム
の接着層において使用してもよい。そのような重合体は、所望レベルの接着特性および粘
着特性をもたらす。メタロセン共重合体は、マスキングフィルムの接着層に所望の特性を
もたらすこともできる。特に、メタロセン共重合体は、３～１２個の炭素原子を有するエ
チレン－高次αオレフィンから誘導されたモノマー単位、例えば、メタロセンポリ（エチ
レン－コ－オクテン）を含む。エチレン、プロピレン、ブテン、ペンテン、ヘキセンおよ
びオクテンから誘導されたモノマー単位を含むメタロセン共重合体などの他のメタロセン
共重合体を使用してもよい。ある特定の実施形態では、マスキングフィルムの接着層は、
主としてポリエチレンから誘導されたモノマー単位、およびブテン、ペンテン、ヘキセン
、オクテンまたはこれらのモノマーの組み合わせから誘導されたさらなるモノマー単位を
含むメタロセン共重合体を含むことが有利であってもよい。メタロセンポリオレフィンの
ブレンドを使用してもよい。
【００４９】
　マスキングフィルムの実施形態は、１．０より大きく２．０未満の分子量分布（つまり
、多分散性）を有するメタロセンポリオレフィンを含み、またはある特定の実施形態では
、１．７未満の分子量分布、もしくは１．０より大きく１．５未満の分子量分布を有する
メタロセンポリオレフィンが望ましい場合がある。
【００５０】
　さらに、接着層は、重合体のブロックとしてメタロセンポリオレフィンを含む重合体を
含んでいてもよく、ここで、他のブロックはメタロセンポリオレフィンを含んでいてもよ
いし、含んでいなくてもよい。そのようなブロック共重合体は、用語が本明細書で使用さ
れるように、メタロセンポリオレフィンと考えられる。
【００５１】
　２層マスキングフィルムの実施形態は、接着層と、剥離層とを含む。接着層はメタロセ
ンポリエチレンと低密度ポリエチレンのブレンドを含む。剥離層は低密度ポリエチレンを
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含み、複数の突起部を含む剥離面を有する。
【００５２】
　そのような実施形態では、接着層は、マスキングフィルムの全体厚みに対してフィルム
の５％～３０％であってもよく、また、他の実施形態では１５％～２５％であってもよく
、剥離層は、マスキングフィルムの全体厚みの残りの７０％～９０％であってもよく、ま
た、他の実施形態では７５％～８５％であってもよい。より具体的な実施形態では、接着
層はフィルムの１５％～２０％である。マスキングフィルムは、所望の特性を付与する任
意の重合体を含んでいてもよい。しかし、１つの実施形態では、接着層は、７５％～８５
％のメタロセンポリ（エチレン－コ－オクテン）共重合体および１５％～２５％の低密度
ポリエチレンから実質的になる。本実施形態は、限定されないが、ガラス、アクリレート
、環状オレフィン重合体（「ＣＯＰ」）フィルム、またはトリアセチルセルロース（「Ｔ
ＡＣ」）フィルムを含む基材などの、低い表面エネルギーの基材の急速で十分な湿潤を可
能とする具体的な特性を有する。
【００５３】
　マスキングフィルムは、ＬＣＤ組立品で用いる光学等級光管理フィルム（偏光子）など
のＬＣＤ表示装置用光学フィルムの製造において特定の用途を有する。ある特定の用途で
は、メタロセンポリ（エチレン－コ－オクテン）共重合体を、メタロセンプラストマーま
たは他のメタロセンポリオレフィンと置き換えてもよい。ＴＡＣフィルムは、ＬＣＤの製
造において偏光子保護層として典型的に使用される。低応力の溶媒キャスティングで形成
されたＴＡＣ重合体は、極めて等方性のＬＣＤカバーシートの必要条件を満足する独特の
重合体系となる。そのような特性によって、溶媒キャストＴＡＣフィルムがＬＣＤカバー
シートの用途の大部分を占めることが可能となった。しかし、ＴＡＣは柔軟フィルムであ
り、製造、巻回する場合、滑らかな表裏フィルム表面は、ともにくっつくか、ともにブロ
ックして、質が悪い巻回ロール特性を引き起こす傾向がある。これはＬＣＤ組立品の欠陥
の原因となる可能性もある。本開示のマスキングフィルムは、マスキングフィルムの構成
物質および構造の他の組み合わせよりも良好にＴＡＣフィルムを保護するとともに、ＴＡ
Ｃフィルムのより容易な取り扱いを可能とする。したがって、ＴＡＣフィルムは、本開示
のフィルムで被覆される場合、ＬＣＤ組立品に、よりうまく、より効率的に使用すること
ができる。
【００５４】
　異なる接着レベルを備えたマスキングフィルムの実施形態は、マスキングフィルムの接
着面におけるある特定の重合体および共重合体の異なる割合で構成物質を組み込むことに
よって製造してもよい。
【００５５】
　ポリオレフィン（単独重合体または共重合体）、ポリビニルアルコール、ポリ塩化ビニ
ル、ナイロン、ポリエステル、スチレン、ポリブチレン、ポリメチルペンテン、プラスト
マー、ポリ（エチレン－コ－酢酸ビニル）、ポリ（エチレン－コ－アクリル酸）、ポリ（
エチレン－コ－アクリル酸メチル）、環状オレフィン重合体、ポリアミド、またはポリ（
エチレン－コ－ｎ－アクリル酸ブチル）およびポリオキシメチレン（ｐｏｌｙｏｘｉｍｅ
ｔｈｙｌｅｎｅ）、およびそれらの混合物などの第２の重合体を、比率を変えて、第１の
重合体とブレンドして、フィルムの所望のレベルの接着をもたらすことができる。酸変性
共重合体、無水物変性共重合体および酸／アクリレート変性共重合体も有用である。ポリ
エチレンのフィルムは特に適しており、したがって好ましい。低密度ポリエチレン単独重
合体のフィルムは、さらに特に適しており、したがって、表面により良好に適合する傾向
があるそれらの比較的低い引張係数により、より好ましい。
【００５６】
　マスキングフィルムは任意の所望の厚みであってもよい。しかし、ある特定の用途では
、マスキングフィルムの全体厚みは６０ミクロン～２００ミクロンである。
【００５７】
　マスキングフィルムの実施形態を図１に示す。図１では、マスキングフィルム１０は基
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材１６上に示されている。マスキングフィルム１０は、接着層１２と、剥離層１４とを含
む。接着層１２は、基材１６に接着をもたらすように調合されているが、基材１６を破損
することなく、また基材１６にいかなる残留物も残すことなく、もはや必要でない場合に
取り除かれるように調合されている。接着層１２は、現在、当技術分野で公知であり、今
後特有の表面を保護するために開発される任意の所望の調合物であり得る。また、当技術
分野で公知のように、接着層は、非常に滑らかな表面で作製されて、基材表面との密接な
接触を促進することが好ましい。
【００５８】
　図１で見られるように、剥離層１４は三次元剥離面１５を含む。本実施形態では、剥離
面１５は、剥離面１５の平面部分から隆起した複数の突起部１３を含む。隆起突起部は、
積み重ねたマスキングフィルム１０と隣接した基材の間に物理的分離を生み出す。複数の
突起部１３は、取り扱いの間に基材１６を保護し、一方の基材が別の基材からより容易に
分離されることを可能にする。本特有の実施形態では、剥離層は、突起部１３が剥離層１
４の一体的な延出部分である形成フィルムを含む。
【００５９】
　剥離面１５は、フィルムのベース面１５から測定されて、５０ミクロンより大きい平均
高さを有する突起部１３を含んでいてもよい。ある特定の実施形態では、突起部の平均高
さは１００ミクロンより大きくてもよい。ある特定の実施形態では、剥離層の剥離面は、
複数の突起部、複数の三次元開口部、深エンボス構造、またはそれらの組み合わせのうち
の少なくとも１つを含む。
【００６０】
　図１の実施形態では、三次元突起部１３は、円錐形状または漏斗形状で開口部を備えた
突起部を含み、突起部１３の頂点に開口部または開口１１を有する。しかし、突起部が開
口部を備える必要はなく、実際、開口部を備えないことが好ましいことが理解される。開
口によって、破片が集まるかまたはフィルム内に捕捉される機会がもたらされる。破片は
、そのとき、基材表面に傷をつけるか、または基材表面を破損する可能性がある。剥離層
１４として使用される三次元フィルムを、図１に示される方向に向かい合う方向に配向さ
せることができ、ここで、突起部１３は、接着層１４に対して配向されるとともに接着層
１４に接触することを認識し理解されたい。
【００６１】
　図１Ａは、基材１１６に接着させたマスキングフィルム１１０の別の実施形態を示す。
マスキングフィルム１１０は、接着層１１２と、剥離層１１４とを含む。剥離層１１４は
、剥離面１１５から延在する複数の三次元突起部１１３を含む剥離面１１５を有する。図
１Ａの実施形態では、剥離層１１４は、深エンボス加工工程によって都合よく形成しても
よい。
【００６２】
　図１Ｂを参照して、マスキングフィルムの別の実施形態を示す。本実施形態では、基材
２１６に接着されたマスキングフィルム２１０が示されている。マスキングフィルム２１
０は、接着層２１２と、剥離層２１４とを含む。本実施形態における剥離層２１４は多平
面フィルムを含む。一方側では、多平面フィルム２１４は、フィルムの平面２１５から上
方に延在する突起部２１３を有する。反対側では、多平面フィルムは複数の突起部２１７
を有し、突起部２１７は、示した実施形態において、突起部の頂点の開口２１８を終端と
する。上述のとおり、剥離層２１４として使用されるフィルムは、突起部２１３が接着層
２１２に対して配向されるとともに接着層２１２に接触するように反転していてもよいこ
とが認識されよう。
【００６３】
　実施形態はまた、２つより多い層を含むマスキングフィルムも含む。マスキングフィル
ムの具体的な実施形態は、接着層と、コア層と、剥離層とを含む。少なくとも１つのコア
層は、マスキングフィルムの接着層と剥離層の間に介在されていてもよい。そのような実
施形態のコア層は、剛性、弾性率（ｍｏｄｕｌｕｓ）、引き裂き抵抗などのフィルムの機



(13) JP 2016-145369 A 2016.8.12

10

20

30

40

50

械的特性を改善する任意の重合体を含んでいてもよい。例えば、コア層は、フィルムの製
造および使用中に接着層の滑らかな面の潜在的破損を低減するか、またはフィルムの弾性
率を改善するために調合してもよい。ある特定の実施形態では、マスキングフィルムは１
５，０００ｐｓｉ（１０３．４ＭＰａ）より大きい弾性率を有するべきである。ある特定
の実施形態では、マスキングフィルムの弾性率は、１５，０００ｐｓｉ（１０３．４ＭＰ
ａ）より大きく３５０，０００ｐｓｉ（２４１３．１７ＭＰａ）未満であってもよい。あ
る特定の実施形態では、剥離層は２４０，０００ｐｓｉ（１６５４．７４ＭＰＡ）（±１
５％）の弾性率を有するべきである。この範囲の弾性率は、マスキングフィルムの湿潤特
性に影響することなく、接着層に対して保護をもたらすことが望ましい。
【００６４】
　例えば、コア層は、任意の熱可塑性重合体、熱硬化性重合体、または弾性重合体であっ
てもよく、本明細書で説明するように、例えば、マスキングフィルムに所望の特性をもた
らす。ある特定の実施形態では、コア層は、ポリエチレン、低密度ポリエチレン、線形低
密度ポリエチレン、高密度ポリエチレン、中密度ポリエチレン、ポリプロピレン、ランダ
ム共重合体ポリプロピレン、ポリプロピレンインパクト共重合体、メタロセンポリオレフ
ィン、メタロセン線形低密度ポリエチレン、プラストマー、ポリ（エチレン－コ－酢酸ビ
ニル）、アクリル酸の共重合体、ポリ（エチレン－コ－アクリル酸）、ポリ（エチレン－
コ－アクリル酸メチル）、環状オレフィン重合体、ポリアミド、ポリ（エチレン－コ－ｎ
－アクリル酸ブチル）、ポリ塩化ビニル、ナイロン、ポリエステル、およびそれらの組み
合わせから選択された重合体を含んでいてもよい。コア層は、多層マスキングフィルムに
所望の不透明性および／または色彩、剛性および靱性をもたらすことに役立つことができ
る。
【００６５】
　マスキングフィルムの実施形態は２つの剥離面を含んでいてもよい。２つの剥離面を備
えたフィルムは単層フィルムまたは多層フィルムであってもよい。
【００６６】
　図２は、コア層２１と、第１の剥離層２２と、第２の剥離層２６とを含むマスキングフ
ィルム２０の実施形態を表す。各剥離層２２、２６は、それぞれ、剥離面２３、２７を有
する。剥離面２３、２７は、それぞれ、複数の突起部２４、２８を有する三次元表面を含
む。突起部は剥離層の一体的な延出部分である。図２に示された実施形態では、三次元突
起部２４、２８は、開口部を備えていないが、それにもかかわらず真空形成フィルムまた
は油圧成形フィルムの特徴的な円錐形状を有する。
【００６７】
　マスキングフィルムの他の実施形態は、コア層２１を省略してもよく、例えば、三次元
表面が外に配向されるように一緒に積層された２つの三次元フィルムを含んでいてもよい
。
【００６８】
　マスキングフィルムの両側の剥離面は、構造または特性が類似していてもよく、または
異なっていてもよい。例えば、剥離面は、異なる構造、パターン、ロフト、網目数を有し
ていてもよく、または異なる材料からなり得る。図３は、２つの剥離面３１、３２を含む
単層マスキングフィルム３０の実施形態を表す。剥離面３１は、複数のエンボス加工３３
を有する三次元表面を含む。剥離面３２は、５～１００マイクロインチ（０．１２７ミク
ロン～２．５４ミクロン）の表面粗さを有する艶消し面を含む。
【００６９】
　図４を参照して、マスキングフィルム４０は、剥離層４２と、接着層４４とを含む。剥
離層４２は、複数の間隔の離れた隆起リブまたは隆線４８を有する剥離層４６を含む。そ
のようなフィルムは、隆起リブまたはワイヤーを有する成形ドラム上に溶融重合体をキャ
スティングすることによって都合よく作製してもよい。重合体が冷えてフィルムを形成す
るので、フィルム表面は、リブまたはワイヤーに対応して、フィルムに連続的な隆起線４
８をもたらす。剥離層４２は、次いで、接着層４４を被覆するかまたは接着層４４に積層
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することができる。あるいは、マスキングフィルム４０は、複数の間隔の離れたチャンネ
ルまたは溝を有する成形構造上に剥離層４２および接着層４４を同時押出し成形し、次い
で、同時押出し成形物に真空を施して（上記で検討するように）、剥離層を形成する重合
体を溝に引き込むことによって作製することができる。重合体が冷えると、フィルムは重
合体が溝に引き込まれた位置に対応する隆線を形成する。接着層ができるだけ滑らかなま
まであるように、剥離層４４の表面が溝に引き込まれないことを確実にするように注意し
なければならない。フィルムを作製する他の方法も都合よく使用してもよい。
【００７０】
　図４Ａは、図４の実施形態の剥離層４２の断面図を表す。図４Ａに示す実施形態では、
マスキングフィルムは、単層フィルム４２であり、単層フィルム４２は、図４のような剥
離面４６と一体的に形成された、複数の間隔の離れた三次元の隆起線４８を含む剥離面４
６を有する。マスキングフィルムは、さらに、剥離面４６に対向する第２の剥離面４３を
含む。剥離層４２の第２の剥離面４３は、隆起リブ４８の裏面に対応する複数の空隙５４
を有する。
【００７１】
　図４および４Ａの実施形態における隆起線４８は、フィルムに有効な剛性をもたらす。
これは、特に、図４Ａの実施形態に有利であり、フィルムは、重ねられた基材において紙
の代替品として使用することができる。
【００７２】
　図５および５Ａは、剥離層５２と、接着層５４とを含むマスキングフィルム５０を示す
。剥離層５２は、複数の高分子ビーズ５８がその上に配置された剥離面５６を含む。上記
他の実施形態とは対照的に、ビーズ５８は、剥離層５２の一体的な延出部分として形成さ
れていない。より正確に言えば、ビーズ５８は、ポリエチレンなどの高分子材料の個々の
不連続のビーズを含み、フィルムの表面に適用される。
【００７３】
　高分子ビーズは、インパクト印刷工程（グラビア印刷など）、非インパクト印刷工程（
インクジェット印刷など）、接着剤塗布装置、または溶融、半溶融または固体形態で不連
続の高分子ビーズを排出または堆積することができる任意の他の装置を介して適用するこ
とができる。
【００７４】
　他の実施形態では、不連続の高分子ビーズが固体形態であるとともに剥離層が半溶融ま
たは軟化状態である間に、上記ビーズを剥離層の表面に適用してもよい。他の実施形態で
は、高分子材料が溶融温度であるか、溶融温度より高いかまたは溶融温度に近い間にビー
ズを適用する。ビーズがフィルム層に広がらないようにするために、剥離層の表面を急冷
ロールと接触することによって高分子ビーズを急冷することは有利となり得る。
【００７５】
　高分子ビーズ５８は、剥離層５６に適用することができるとともに、意図した目的のた
めに剥離層に十分に接着されたままであることができる任意の高分子材料を含んでいても
よい。高分子ビーズは、フィルムの特有の用途のために望まれる任意のサイズ、形状、寸
法、パターンまたは間隔を有していてもよい。
【００７６】
　図６は、平面部６１と、平面部６１と一体的に形成された複数の突起部６２を有するマ
スキングフィルム６０の実施形態を表す。突起部６２は平面部６１の両側に延在する。示
された実施形態では、突起部６２はフィルムの両側に位置するが、これは必ずしもそうで
ある必要はない。
【００７７】
　図７は、マスキングフィルムを製造するために使用することができる１つの工程の概略
説明図である。押出成形機（図示せず）内で重合体を混合および溶融し、ダイ７０に通し
、ここで重合体はロール７４上に溶融流またはカーテン７２で現れる。製造される実施形
態によって、ロール７４は、滑らかなキャスティングロール、成形構造、またはテクスチ
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ャード加工キャスティングロールを含んでいてもよい。ウェブ７６は、ロール７４とロー
ル７８の間に形成されたロール間隙でウェブ７２とまとめられる。２つのウェブ７２、７
６はロール間隙で積層され、次いで、ロール７４から取り除かれて最終フィルム構造物８
０を製造する。所望により、当技術分野で公知であり、例えば、参照によって本明細書に
援用される米国特許第４，９９５，９３０号で教示されるように、真空を適用して積層を
支援してもよい。さらに、製造される特有の実施形態によって、ウェブ７６は、開口部を
備えているか、または開口部のない三次元フィルム、エンボスフィルム、深エンボスフィ
ルム、接着層などであってもよい。
【００７８】
　例えば、図１のマスキングフィルム１０を作製することが望まれる場合、接着層１２と
しての使用を意図する高分子材料は、ロール７４上に溶融ウェブ７２としてダイ７０から
押出され、この場合、滑らかな面のチルロールを含む。ウェブ７４は、図１の三次元の開
口部を備えたフィルム１４を含み、プレスロール７８とチルロール７４の間に形成された
ロール間隙でウェブ７２と接触する。ロール間隙で熱と圧力を組み合わせると、開口部を
備えたフィルム７６が接着層７２に接着され、それによって、図１の積層フィルム１０が
ウェブ８０として現れる。
【００７９】
　図２のマスキングフィルム２０が望まれる場合、ウェブ７２は、ロール７４上にキャス
ティングされる第１の剥離層２２およびコア層２１用の材料の同時押出し成形物を含み、
そのような実施形態では成形構造を含む。第２の剥離層２６はウェブ７６としてロール間
隙にもたらされる。成形構造７４を介してウェブ７２に真空を適用することによって、当
技術分野で公知なように、第２の剥離層２６が形成され、最終フィルム２０がウェブ８０
としてロール７４から現れる。
【００８０】
　図８は、ある特定の実施形態を製造するために使用することができる別の工程の概略図
を示す。図８の工程では、ダイ８０からロール８４上に溶融重合体ウェブ８２を押出す。
図７の工程でのように、ロール８４は、成形構造、滑らかな面のキャスティングロール、
テクスチャード加工表面のキャスティングロール、エンボスロールなどを含んでいてもよ
い。ニップロール８６はテクスチャード加工ロールまたはエンボスロールを含むことがで
きることが好ましいが、所望により滑らかなロールであってもよい。図８の工程は、例え
ば、図３、４Ａおよび６に示す実施形態などのマスキングフィルムの作製に特に有利であ
る。図６の実施形態では、特に、ニップロール８６は、ゴムまたは他の材料の支持ロール
上に配置された薄いスクリーンであってもよい。薄いスクリーンはフィルムの一方の側に
表面トポグラフィーを付与し、一方、ロール８４の表面は、好ましくは真空の支援下でフ
ィルムの対向面に表面トポグラフィーを付与する。
【００８１】
　マスキングフィルムは、重ねられた基材間にはさんで、出荷、使用、製造、または組み
立ての間に基材を保護することができる。マスキングフィルムは、特に、ガラスや他の光
学媒体などの滑らかな面を備えた、重ねられた基材での使用に役立つことができる。マス
キングフィルムは、基材間に設置されて、基材を保護するとともに、所望の剥離特性を可
能とする。
【００８２】
　帯電の蓄積を抑制するマスキングフィルムは多くの用途において望ましい。ある特定の
用途では、マスキングフィルムは、機械的破損および化学的破損または汚染だけでなく、
ほこりなどの微粒子による汚染からもフィルムの部分を保護する。したがって、マスキン
グフィルムが、それ自体、基材の表面にほこりや他の粒子を移動させないことは、層状光
学スクリーンなどのある特定の用途で望ましい。マスキングフィルムの帯電防止特性を改
善するために、帯電防止剤を接着層および／または剥離層に添加してもよい。好ましくは
、接着層または剥離層は、アイオノマーなどのフィルムの表面に移動せず、したがって、
基材の表面を汚染する可能性を有さない帯電防止剤を含む。したがって、表面上のほこり
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オノマーは、重合体構成要素の不連続の範囲のイオン相互作用により、独特の物理的特性
を有する重合体である。ほとんどのアイオノマーは、少数であるがかなりの割合の構成モ
ノマーがイオン群を有する重合体である。ある特定の実施形態では、アイオノマーはカリ
ウムアイオノマーであってもよい。
【００８３】
　基礎的特性および新規の特性に影響することなく、本開示のマスキングフィルムの任意
の層は、少なくとも１つの酸化防止剤、着色剤、顔料、清澄剤および／または核形成剤を
含んでいてもよい。
【００８４】
　好ましい実施形態において、複合層状フィルムを本開示において用いる場合、接着層、
コア層および／または剥離層などの任意の層を、当技術分野で公知の任意の同時押出し成
形工程を使用して、同時押出ししてもよい。同時押出し成形を使用すると、異なる層から
なる多層マスキングフィルムの比較的単純で容易な製造が可能となり、各々の層が特定の
機能を行う。本開示の改善された多層マスキングフィルムの同時押出し成形は好ましいが
、マスキングフィルムは単層または多層とすることができ、形態にかかわらず、所望によ
り、マスキングフィルムは、任意の他の適切な方法を使用して製造することができること
にさらに留意されたい。
【００８５】
　様々な任意の従来の方法は、保護される基材のテクスチャード加工表面に多層（または
単層）マスキングフィルムを適用するために利用することができる。好ましくは、多層フ
ィルムをロールから取り除き、ニップロールまたは同様のシステムによって表面に直接適
用する。このように、多層フィルムの滑らかな側は、１つの操作において、テクスチャー
ド加工基材に適用され、押し付けられる。所望により、結果生じた積層物は、さらなる処
理のために圧縮ロールなどに通してもよい。本開示の積層物を形成するための適切な他の
技術は、本明細書の記載を読むことで当業者に容易に明らかとなるだろう。
【実施例】
【００８６】
　多くの他の変形、変更および代替の実施形態が、本開示の概念から逸脱することなく、
当業者によって、記載された物品および技術においてなされてもよい。したがって、先の
説明および以下の実施例において参照する物品および方法は単なる例示であり、本開示の
範囲に対する限定として意図されないことは明らかに理解されるべきである。
【００８７】
　実施例１
　表１の組成を有する一連のフィルムを調製した。
【００８８】
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【表１】

　サンプルＮｏ．４は単層フィルムである。サンプルＮｏ．７は同時押出し成形フィルム
である。２つのフィルムを積層することによって他のすべてのサンプルを調製した。サン
プルフィルムは坪量、曇りおよび厚み（ロフト）について測定し、接着についてテストし
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た。特性およびデータを表２に記載する。
【００８９】
【表２】

　実施例２
　１つの滑らかな接着面および対向する剥離面を有する一連の単層ポリエチレンフィルム
を作製した。滑らかなチルロール上に前の実施例で用いた低密度ポリエチレン／スリップ
剤のブレンドをキャスティングすることによってフィルムを作製した。図８に見られるよ
うに、テクスチャード加工または彫刻エンボスロールでフィルムの反対側に圧力を加えた
。テクスチャード加工エンボスロールはゴムから作製され、１．３９７ミクロン（５５マ
イクロインチ）の粗さを有する表面テクスチャを有していた。彫刻エンボスロールもゴム
から作製され、ダイヤモンド形状パターンで一連の深い彫刻溝を有していた。次いで、フ
ィルムの各表面を、１８０°剥離試験で特別の開発接着強度試験方法を使用して接着につ
いてテストした。結果を表３に記載する。
【００９０】
【表３】

　実施例３
　各側に剥離面を有する一連のポリエチレンフィルムを作製した。彫刻チルロール上に前
の実施例で用いた低密度ポリエチレン／スリップ剤のブレンドをキャスティングすること
によってフィルムを作製した。チルロールは、ダイヤモンドパターンの形状で一連の深い
彫刻溝を含む彫刻面を有していた。図８に見られるように、テクスチャード加工エンボス
ロールでフィルムの反対側に圧力を加えた。テクスチャード加工エンボスロールはゴムか
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を有していた。次いで、フィルムの各表面を接着についてテストした。結果を表４に記載
する。表４に見られるように、本実施形態では、フィルムは基材に接着しなかった。
【００９１】
【表４】

　実施例４
　表５に記載した組成を有する一連の３層同時押出し成形フィルムを調製した（層２はコ
ア層であり、層１および３は外側すなわち「表皮」層である）。フィルムは、成形スクリ
ーン上に成型し、成形スクリーンは、周囲に巻き付けられ、真空を施して図４Ａに表した
フィルム材料を形成する薄いワイヤーを有する。フィルムの様々な物理的特性についてテ
ストした。結果を表６に記載する。
【００９２】
【表５】

【００９３】
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【表６】

【符号の説明】
【００９４】
１０　マスキングフィルム
１１　開口
１２　接着層
１３　突起部
１４　剥離層
１５　剥離面
１６　基材
７０　ダイ
７２　ウェブ（カーテン）
７４　ロール
７６　ウェブ
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