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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　段ボールに並行するライナーカットの切目線(11)を入れて、切目線(11)に挟まれた引裂
帯(12)を形成し、引裂帯(12)を切始部(13)から引っ張って段ボールを切断することにより
開封する段ボール箱において、前記引裂帯(12)の上下に並んだ切目線(11)のうち、下方に
位置する切目線(11)のみに沿って、その上下に亘り段ボールの中芯を押し潰した段潰部(1
4)を断続的に配設し、各段潰部(14)の周囲をなす端辺のうち、引裂帯(12)の終端側に位置
する端辺(14a)は、引裂帯(12)の始端側から終端側へかけて、当該切目線(11)の上方から
斜め下方へ向かうものとしたことを特徴とする段ボール箱。
【請求項２】
　請求項１に記載の段ボール箱のブランクを打ち抜いて製造する抜型において、前記段潰
部(14)を形成するため、引裂帯(12)の下方となる切目線(11)に対応して、当該切目線(11)
の延びる仮想的な方向に沿って、段ボールを押圧する押圧部材(26)を断続的に設け、各押
圧部材(26)は、引裂帯(12)の終端側に位置する端辺(14a)に対応した端面(26a)が、当該切
目線(11)の延びる仮想的な方向に対して、斜めに向くように配置したことを特徴とする段
ボール箱の抜型。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、ライナーカットの切目線により形成した引裂帯を引っ張って、容易に開封
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できるようにした段ボール箱及びその抜型に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、下記特許文献１には、図８に示すように、飲料缶等の物品を包装する段ボール箱
として、立面板５１と平面板５２とを連設し、これを稜部の罫線に沿って折り曲げること
により物品を包み込み、立面板５１の端辺から延びる内フラップ５３に、平面板５２の端
辺から延びる外フラップ５４を重ねて貼り合わせることにより封緘するラップラウンド式
のものが記載されている。
【０００３】
　この段ボール箱には、立面板５１から内フラップ５３へかけて、材料の段ボールの裏面
側となるライナーを切断するライナーカット加工により、水平方向へ並行する２本の切目
線５５を入れて、切目線５５に挟まれた開封用の引裂帯５６が形成され、立面板５１の中
央部に横向きＨ字状に切込を入れて、引裂帯５６の切始部５７が設けられている。
【０００４】
　そして、段ボールの中芯を裏面側から押し潰した段潰部５８が引裂帯５６に沿って連続
的に設けられ、段潰部５８は、上下の切目線５５を含むように引裂帯５６より幅広いもの
とされている。
【０００５】
　上記段ボール箱では、引裂帯５６の部分で段潰部５８により段ボールの中芯がほぐされ
ているため、引裂帯５６を切始部５７から引っ張って段ボールを切断することにより開封
する際、段ボールを切目線５５に沿って引き裂きやすくなり、引裂帯５６が途中で千切れ
る現象が防止され、開封が困難となる事態が防止される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２０１２－２５４８２１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、近年、環境に配慮して、段ボール箱の材料に従来の段ボールよりも波状
をなす中芯の段高が低く、原紙の坪量も小さい段ボールが使用される等、包装の軽量化が
進んでおり、軽量の段ボールを材料とする段ボール箱に上記のような段潰部を設けると、
段積み荷重に対する耐圧強度が低下し、胴膨れが生じやすくなるおそれがある。
【０００８】
　また、軽量の段ボールは、中芯の単位長さ当たりの段数が多いことに起因して、中芯の
段頂とライナーとの接着面積が大きくなっており、中芯の原紙として硬いものが使用され
ることもあるため、段潰部を廃すると、引裂帯の引張抵抗が大きくなり、段ボールを切断
することが困難となるおそれもある。
【０００９】
　そこで、この発明は、段ボール箱の耐圧強度を確保しつつ、引裂帯の引っ張りによる開
封を容易にできるようにすることを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　上記のような課題を解決するため、この発明は、段ボールに並行するライナーカットの
切目線を入れて、切目線に挟まれた引裂帯を形成し、引裂帯を切始部から引っ張って段ボ
ールを切断することにより開封する段ボール箱において、前記引裂帯の上下に並んだ切目
線のうち、下方に位置する切目線のみに沿って、その上下に亘り段ボールの中芯を押し潰
した段潰部を断続的に配設し、各段潰部の周囲をなす端辺のうち、引裂帯の終端側に位置
する端辺は、引裂帯の始端側から終端側へかけて、当該切目線の上方から斜め下方へ向か
うものとしたのである。
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【００１１】
　また、このような段ボール箱のブランクを打ち抜いて製造する抜型において、前記段潰
部を形成するため、引裂帯の下方となる切目線に対応して、当該切目線の延びる仮想的な
方向に沿って、段ボールを押圧する押圧部材を断続的に設け、各押圧部材は、引裂帯の終
端側に位置する端辺に対応した端面が、当該切目線の延びる仮想的な方向に対して、斜め
に向くように配置したのである。
【発明の効果】
【００１２】
　この発明に係る段ボール箱では、物品包装状態で引裂帯の上下に並んだ切目線のうち、
下方に位置する切目線のみに沿って、その上下に亘り段ボールの中芯を押し潰した段潰部
を断続的に配設しているので、段潰部の間の部分がリブとなって、段積み荷重に対する耐
圧強度が確保される。
【００１３】
　また、各段潰部は、引裂帯の終端側の端辺が、引裂帯の始端側から終端側へかけて、当
該切目線の上方から斜め下方へ向かうものとしたので、開封に際し、段ボール箱を床等に
置いた状態で、引裂帯を斜め上方向へ引っ張ったときなどにおいて、引裂帯の下側の引裂
方向が下方の切目線から斜め上方向へ逸れようとしても、引裂帯の終端側に位置する段潰
部の傾斜した端辺が引裂方向を下方向へ補正し、引裂帯の千切れが防止される。
【００１４】
　さらに、段ボールの表面のライナーが引裂帯の下方の切目線から逸れて捲れる表層剥離
が防止されるので、引裂帯による切断部よりも下方の部分を、店頭での物品陳列時にトレ
イとして利用する場合、美しい外観で陳列することができる。
【００１５】
　また、この段ボール箱のブランクを製造する抜型は、従来の抜型に段潰部の形成用とし
て、コルク等から成る小片の押圧部材を追加するだけでよいので、従来の段ボール箱の抜
型に比較して、製造コストが問題となるほど増大することもなく、段ボール箱の製造コス
トの増大も抑制される。
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】この発明に係る易開封段ボール箱のブランクの裏面図
【図２】同上の引裂帯及び段潰部を示す部分拡大図
【図３】同上の段ボール箱のブランクを製造する抜型を示す斜視図
【図４】同上の段ボール箱の組立状態を示す斜視図
【図５】同上の開封過程を示す斜視図
【図６】同上の引裂帯による段ボール切断過程を示す部分拡大図及びジッパー型切目線の
切断軌道を示す参考図
【図７】同上の段潰部を（ａ）台形状、（ｂ）三角形状とした形態を示す部分拡大図
【図８】従来の易開封段ボール箱を示す斜視図
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　以下、この発明の実施形態を添付図面に基づいて説明する。
【００１８】
　図１に示すこの易開封段ボール箱のブランクは、厚さが約２ｍｍで、中芯の段山数が３
０ｃｍ当たり６０段を基準とし、その－２段＋２段の範囲内にある段ボール（レンゴー株
式会社においてデルタフルートと称呼）を材料とするものである。
【００１９】
　このブランクでは、立面板１と平面板２とが各一対交互に連設され、その一端に位置す
る立面板１の外側辺に継代片３が連設されている。立面板１の両端には内端板４が、平面
板２の両端には外端板５がそれぞれ連設されている。
【００２０】



(4) JP 6099509 B2 2017.3.22

10

20

30

40

50

　立面板１及び内端板４には、組立時に裏面側となる段ボールのライナーに、高さ方向の
中間下部で水平方向へ延びるように、並行する２本のライナーカットの切目線１１を入れ
て、切目線１１に挟まれた引裂帯１２が形成され、その中央部付近には、段ボールの表裏
に貫通するＨ字状の切目を入れて、引裂帯１２の切始部１３が設けられている。
【００２１】
　立面板１において、引裂帯１２をなす２本の切目線のうち、物品包装状態で下方に位置
する切目線１１のみに沿って、その上下に亘り段ボールの中芯を裏面側から押し潰す段潰
し加工により、段潰部１４が断続的に配設されている（図２に拡大して図示）。
【００２２】
　これらの段潰部１４は、長方形状とされ、その周囲をなす端辺のうち、引裂帯１２の終
端側に位置する端辺１４ａが、引裂帯１２の始端側である切始部１３から終端側である内
端板４の方向へかけて、当該切目線１１の上方から斜め下方へ向かうように傾斜したもの
とされている。
【００２３】
　また、当該切目線１１の立面板１と内端板４の境界部には、この部分の折曲状態での引
裂抵抗を軽減して切断を誘導するため、山形状に段ボールの表裏に貫通する切目１５を入
れると共に、段潰し加工が施されている。
【００２４】
　さらに、継代片３及び組立状態でこれに重なる一方の平面板２の端部には、天面におけ
る厚さの部分的な増大を抑制して、段積み状態での安定性の向上等を図るため、段潰し加
工が施されている。
【００２５】
　このようなブランクは、図３に示すような抜型を装着したダイカッタで段ボールシート
を打ち抜くことにより製造される。なお、引裂帯１２をなすライナーカットの切目線１１
は、コルゲーターによる段ボールシートの製造時に、予め入れられている。
【００２６】
　この抜型では、木製の基板２１にブランクの輪郭を打ち抜く切刃２２が植設されると共
に、折目線を入れる押罫部材２３が植設され、また、引裂帯１２の切始部１３を形成する
切刃２４及び立面板１と内端板４の稜部の切目１５を入れる切刃２５が植設されている。
【００２７】
　そして、段潰部１４を形成するため、引裂帯１２の下方となる切目線１１に対応して、
当該切目線１１の延びる仮想的な方向に沿って、段ボールを押圧する直方体の押圧部材２
６が断続的に設けられ、各押圧部材２６は、引裂帯１２の終端側の端辺１４ａに対応する
端面２６ａが、当該切目線１１の延びる仮想的な方向に対して、斜めに向くように配置さ
れている。
【００２８】
　押圧部材２６は、スポンジにコルクを混入した材料から成り、弾力があるが硬いものと
され、中芯の強度の強い段ボールでも押し潰せるようになっている。なお、押圧部材２６
の材料には、段潰し加工の対象となる段ボールの性質に応じて、硬質のスポンジやプラス
チックを使用してもよい。
【００２９】
　このような抜型は、従来の抜型に段潰部１４の形成用として、コルクやスポンジ、プラ
スチック等から成る小片の押圧部材２６を追加するだけでよいので、従来の段ボール箱の
抜型に比較して、製造コストが問題となるほど増大することもなく、段ボール箱の製造コ
ストの増大も抑制される。
【００３０】
　上記のような抜型で製造したブランクを組み立てて物品を包装する際には、図４に示す
ように、各一対の立面板１及び平面板２を角筒状に折り曲げて物品を包み込み、継代片３
と一方の平面板２の端部とを貼り合わせ、内端板４及び外端板５を順次折り曲げて貼り合
わせることにより封緘する。
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【００３１】
　このように組み立てて物品を包装した段ボール箱では、引裂帯１２の上下に並んだ切目
線１１のうち、下方に位置する切目線１１のみに沿って、その上下に亘り段ボールの中芯
を押し潰した段潰部１４を断続的に配設しているので、段潰部１４の間の部分がリブとな
って、流通過程での段積み荷重に対する耐圧強度が確保される。
【００３２】
　一方、この段ボール箱を開封する際には、図５及び図６に示すように、引裂帯１２を始
端側となる切始部１３から引っ張って、立面板１の段ボールを切断し、続けて、終端側と
なる内端板４の段ボールを切断する。
【００３３】
　この開封に際し、段ボール箱を床等に置いた状態で、立面板１において、引裂帯１２を
斜め上方向へ引っ張ったときなどにおいて、引裂帯１２の下側の引裂方向が下方の切目線
１１から斜め上方向へ逸れようとしても、図６に参考例として示した鉤状の切目が断続す
るジッパー型切目線の場合と同様、引裂帯１２の終端側に位置する段潰部１４の傾斜した
端辺１４ａが引裂方向を下方向へ補正し、引裂帯１２の千切れが防止される。
【００３４】
　さらに、段ボールの表面のライナーが引裂帯１２の下方の切目線１１から逸れて捲れる
表層剥離が防止されるので、引裂帯１２による切断部よりも下方の部分を、店頭での物品
陳列時にトレイとして利用する場合、美しい外観で陳列することができる。
【００３５】
　なお、上記実施形態では、長方形状の段潰部１４が引裂帯１２の下側の切目線１１に沿
って斜めに並んだものを例示したが、段潰部１４は、例えば、図７（ａ）、（ｂ）に示す
ように、台形状又は三角形状等、種々の形状として、引裂帯１２の終端側に位置する端辺
１４ａが、引裂帯１２の始端側から終端側へかけて、当該切目線１１の上方から斜め下方
へ向かうものとしてもよい。
【符号の説明】
【００３６】
１　立面板
２　平面板
３　継代片
４　内端板
５　外端板
１１　切目線
１２　引裂帯
１３　切始部
１４　段潰部
１４ａ　端辺
１５　切目
２１　基板
２２　切刃
２３　押罫部材
２４，２５　切刃
２６　押圧部材
２６ａ　端面
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