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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ａ）熱成形性の生分解性樹脂として、Ｄ－ラクトイル単位を１モル％未満有する少なく
とも１つのポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＬＡ）、又はＤ－ラクトイル単位を１モル％～５モ
ル％有する少なくとも１つのポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＡ）と、
　ｂ）核形成化合物と
を含有する熱成形性組成物であって、
　前記核形成化合物ｂ）が、
　α）成分α１）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～１０重量％の、Ｌ－ラク
トイル単位を１モル％未満有する少なくとも１つのポリ－Ｄ－ラクチド（ＰＤＬＡ）、又
は成分α２）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．５～５重量％の、ＰＬＬＡ／
ＰＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶と、
　β）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％の無機核形成剤と、及び
　γ）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～３０重量％の、少なくとも１つの層状構
造の無機充填剤と、
からなり、
　前記成分（γ）は、常に、前記成分（β）として使用される如何なる無機核形成剤とも
異なる化合物である、熱成形性組成物。
【請求項２】
　前記熱成形性樹脂ＰＬＡは、２．５モル％までのＤ－ラクトイル単位とＬ－ラクチド単
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位とのコポリマーである、請求項１に記載の熱成形性組成物。
【請求項３】
　前記核形成化合物ｂ）は、それぞれ前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して、前記成分α
１）として、１～６重量％の前記ＰＤＬＡ、又は前記成分α２）として、０．５～３重量
％のモル比１：１の前記ＰＬＬＡ／ＰＤＬＡ又は前記ＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレ
ックス微結晶、前記成分β）の無機核形成剤として、１～２０重量％のタルク、及び前記
成分γ）の無機充填剤として、１０～２５重量％の少なくとも１つの層状粘度鉱物からな
る、請求項１又は２に記載の熱成形性組成物。
【請求項４】
　前記成分β）の無機核形成剤はタルクであり、前記タルクは、アスペクト比が２～１５
０である請求項１～３のいずれか１項に記載の熱成形性組成物。
【請求項５】
　前記核形成化合物ｂ）が、それぞれ前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して、前記成分α
２）として、０．５～３重量％のモル比１：１の前記ＰＬＬＡ／ＰＤＬＡ又は前記ＰＬＡ
／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶、前記成分β）の無機核形成剤として、１～２
０重量％のタルク、及び前記成分γ）の無機充填剤として、１０～２５重量％の少なくと
も１つの層状粘度鉱物からなる、請求項１又は２に記載の熱成形性組成物。
【請求項６】
　前記成分γ）の無機充填剤は、層状アルミニウム鉱物である、請求項１～５のいずれか
１項に記載の熱成形性組成物。
【請求項７】
　前記層状アルミニウム鉱物は、カオリンである、請求項６に記載の熱成形性組成物。
【請求項８】
　請求項１～７のいずれか１項に記載の熱成形性組成物から形成される、熱成形容器。
【請求項９】
　前記容器は、温度１００℃まで、変形に対して耐性がある、請求項８に記載の熱成形容
器。
【請求項１０】
　前記熱可塑性樹脂ａ）としてＰＬＬＡ又はＰＬＡのいずれかと、前記核形成化合物ｂ）
として、前記成分α１）のみを含有する組成物を、最大１９０℃の温度まで加熱し、この
組成物を結晶化のため冷却し、前記成分β）及び前記成分γ）と混合して前記熱成形性組
成物を得て、これを最大１９０℃の温度で再加熱し、容器に熱成形することを含む、請求
項８又は９に記載の熱成形容器を、製造する方法。
【請求項１１】
　請求項１～７のいずれか１項に記載の前記熱成形性組成物を最大１８０℃の温度で成形
し、シート又は多層フィルムにし、真空深絞り又は圧深絞りにより前記シート又は前記フ
ィルムを容器に熱成形することを含む、請求項８又は９に記載の熱成形容器を、製造する
方法。
【請求項１２】
　前記容器は、カップである、請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　前記容器は、生分解性の容器である、請求項８又は９に記載の熱成形容器。
【請求項１４】
　前記容器の少なくとも側壁の外面部分が、熱成形により、前記容器の底部領域に垂直に
直線で伸びる波頂部を備える波状面として、円周方向に形成されてなる、請求項８、９及
び１３のいずれか１項に記載の熱成形容器。
【請求項１５】
　前記容器は、珈琲、茶又はスープの熱い飲み物用のカップである、請求項１３又は１４
に記載の熱成形容器。
【請求項１６】
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　請求項１～７のいずれか１項に記載の熱成形性組成物から形成される、熱成形蓋。
【請求項１７】
　請求項８、９及び１３～１５のいずれか１項に記載の熱成形容器を閉じるものとしての
、請求項１６に記載の熱成形蓋の使用。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、
　ａ）熱成形性の生分解性樹脂として、Ｄ－ラクトイル単位を１モル％未満有する少なく
とも１つのポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＬＡ）、又はＤ－ラクトイル単位を１モル％～５モ
ル％有する少なくとも１つのポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＡ）と、
　ｂ）核形成化合物と
　を含有する熱成形性組成物であって、前記核形成化合物ｂ）が、
　α）成分α１）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～１０重量％の、Ｌ－ラク
トイル単位を１モル％未満有する少なくとも１つのポリ－Ｄ－ラクチド（ＰＤＬＡ）、又
は成分α２）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．５～５重量％の、ＰＬＬＡ／
ＰＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶（好ましくはモル比１：１
）と、
　β）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％の無機核形成剤、好ましくは
タルクと、及び
　γ）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～３０重量％の、少なくとも１つの層状構
造の無機充填剤、好ましくは層状粘度鉱物、
からなる、好ましくは、基本的に生物由来で、場合により生分解性の熱成形性組成物に関
し、かつ本発明組成物から形成される、基本的に生物由来で、場合により生分解性の熱成
形容器に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ポリラクチドが、微生物や酵素の作用により乳酸、二酸化炭素及び水に分解される生分
解性ポリマーであることは知られているが、茶、珈琲、又はスープのような、熱い飲み物
に使用されるので、水の沸点付近の温度に耐えねばならないカップのような食品容器は、
通常ポリラクチドから製造されない。
【０００３】
　ポリラクチドがそのようなカップの製造に適さない主な理由の１つは、これらのポリマ
ーのガラス転移温度が低いことであり、そのため、既に約５０℃で材料の軟化を生じ、こ
の温度は、これらのポリマーの利用温度より４０℃以上下回る。
【０００４】
　ポリラクチドの他の重大な欠点は、これらのポリマーの結晶化特性である。ホモポリマ
ー、ＰＤＬＡ又はＰＬＬＡは、結晶質であるが、これらのポリマーの晶析速度は、相対的
に緩慢であり、ポリマーは、非晶質樹脂の挙動に著しく類似する挙動を示す。
【０００５】
　結晶化のためのこの比較的長い時間を考慮すると、ＰＬＡ含有組成物は、ホモポリマー
ですら、例えば鋳型を用いる熱成形による熱成形品の製造にとっては通常である短いサイ
クル時間の間に十分に結晶化しない。そのため、これらの生分解性ポリマーの使用は、む
しろ不都合である。
【０００６】
　その結果として、熱成形性ＰＬＡ、ＰＬＬＡ及びＰＤＬＡが再生可能原料から製造され
、そのため生分解性であるだけでなく生物由来であるという事実にもかかわらず、食品容
器のかなりの部分、特に熱い飲み物用のカップや主に使い捨て用カップ、が、再生可能原
料から製造されるプラスチック樹脂ではなく、化石燃料源から製造されるプラスチック樹
脂からいまだに製造されている。
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【０００７】
　ＰＬＬＡ又はＰＬＡのような生物由来で生分解性のポリマーから製造される熱い飲み物
用容器、特に使い捨て用カップ、を提供できるために、これらのポリマーの上記に示した
欠点は克服されねばならない。特に、そのような容器、殊にカップ、が、ホット珈琲又は
茶のような熱い飲料のために使用されるならば、特に、短いサイクル時間で、そのような
容器、殊にカップ、を製造するというニーズは、晶析速度及び高温での変形に対する耐性
を増すことにより満たされねばならない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　従って、本発明の目的は、生物由来ポリマーとして、Ｄ－ラクトイル単位を１モル％未
満有するポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＬＡ）又はＤ－ラクトイル単位を１モル％～５モル％
有するポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＡ）を含有し、熱成形食品容器、特にカップ、の製造に
おいて、通常の短いサイクル時間を可能にする晶析速度を保証する熱成形性組成物を提供
することであり、かつ１００℃までの温度で優れた力学特性を有する、そのような容器を
提供することであった。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　この課題は、
ａ）熱成形性の生分解性樹脂として、Ｄ－ラクトイル単位を１モル％未満有する少なくと
も１つのポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＬＡ）、又はＤ－ラクトイル単位を１モル％～５モル
％有する少なくとも１つのポリ－Ｌ－ラクチド（ＰＬＡ）と、
ｂ）核形成化合物と
　を含有する熱成形性組成物であって、前記核形成化合物ｂ）が、
α）成分α１）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～１０重量％の、Ｌ－ラクト
イル単位を１モル％未満有する少なくとも１つのポリ－Ｄ－ラクチド（ＰＤＬＡ）、又は
成分α２）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．５～５重量％の、ＰＬＬＡ／Ｐ
ＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶（好ましくはモル比１：１）
と、
β）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％の無機核形成剤、好ましくはタ
ルクと、及び
γ）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～３０重量％の、少なくとも１つの層状構造
の無機充填剤、好ましくは層状粘度鉱物、
からなる核形成化合物と
を含有する、好ましくは基本的に生物由来で、場合により生分解性の熱成形性組成物を提
供することにより解決される。
【００１０】
　本発明の更なる対象は、
ａ）熱成形性の生分解性樹脂として、少なくとも１つのＰＬＬＡ又はＰＬＡと、
ｂ）核形成化合物と
　を含有する熱成形性組成物であって、前記核形成化合物ｂ）が、
α）成分α１）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～１０重量％の、Ｌ－ラクト
イル単位を１モル％未満有する少なくとも１つのポリ－Ｄ－ラクチド（ＰＤＬＡ）、又は
成分α２）として、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．５～５重量％の、ＰＬＬＡ／Ｐ
ＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶（好ましくはモル比１：１）
、
β）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％の無機核形成剤、好ましくはタ
ルク、及び
γ）熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～３０重量％の、少なくとも１つの層状構造
の無機充填剤、好ましくは層状粘度鉱物、
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からなる、本発明の熱成形性組成物から形成される、特に生物由来で場合により生分解性
の熱成形容器である。
【００１１】
　本発明によれば、用語「ＰＬＬＡ」は、Ｄ－ラクトイル単位を１モル％未満有するポリ
－Ｌ－ラクチドを意味する。
【００１２】
　本発明によれば、用語「ＰＬＡ」は、Ｄ－ラクトイル単位を１モル％～５モル％有する
ポリ－Ｌ－ラクチドを意味する。
【００１３】
　本発明によれば、用語「ＰＤＬＡ」は、Ｌ－ラクトイル単位を１モル％未満有するポリ
－Ｄ－ラクチドを意味する。
【００１４】
　本発明によれば、用語「生分解性」は、そのような生分解性ポリマー、コポリマー又は
プラスチック樹脂が、堆肥化（ｃｏｍｐｏｓｔａｂｉｌｉｔｙ）に関し、欧州規格ＥＮ１
３４３２に従うことを意味する。これは、材料（ポリマー、コポリマー、プラスチック樹
脂）中の有機炭素の少なくとも９０％が、最大１８０日のテスト期間中に、ＣＯ２、水、
エネルギー及びバイオマスへ変換されたことを意味する。
【００１５】
　用語「基本的に生分解性」は、本発明によれば、そのような品目（容器、カップ）の少
なくとも７０重量％が、堆肥化に関し、欧州規格ＥＮ１３４３２に従うことを意味する。
【００１６】
　用語「生物由来」は、本発明によれば、品目（容器、カップ）が、再生可能原料製化合
物から完全に製造されることを意味する。
【００１７】
　用語「基本的に生物由来」は、本発明によれば、品目（カップ、容器）が、再生可能原
料製成分少なくとも６０重量％から製造されることを意味する。
【００１８】
　本発明の基本的に生物由来の熱成形容器を形成する本発明の熱成形性組成物は、核形成
組成物ｂ）以外に、熱成形性の生物由来樹脂ａ）として、ＰＬＬＡ又はＰＬＡ少なくとも
１つを含み、ＰＬＡは、好ましくは、Ｌ－ラクトイル単位と、１～２．５モル％のＤ－ラ
クトイル単位とからなるコポリマーである。
【００１９】
　そのような生物由来で生分解性ＰＬＬＡ又はＰＬＡ又はＰＤＬＡは、相当する乳酸の二
量体の、開環重合により製造でき、これは、当技術では公知である。
【００２０】
　好ましくは、これらの生物由来で、生分解性のポリマー、ＰＬＬＡ又はＰＬＡ、は、重
量平均分子量、少なくとも３００００、更に好ましくは少なくとも６００００、最も好ま
しくは少なくとも９００００ｇ／モルを有する。生分解性ポリマーＰＬＬＡの重量平均分
子量は、好ましくは、大きくとも３０００００ｇ／モルである。下限を下回る重量平均分
子量では、本発明組成物から形成される本発明容器の力学特性、例えば剛性及び弾性率、
は、不十分となり、対照的に、上限を超えると、本発明の熱成形性組成物の成形加工性が
、不十分となる。
【００２１】
　本発明の、基本的に生物由来で、場合により生分解性の熱成形容器の製造に使用される
本発明熱成形性組成物は、３成分α）、β）及びγ）からなる核形成組成物ｂ）を含み、
この組成物は、熱成形用の独立した広いウインドウと組み合わさった充分に高い晶析速度
及びその結果としての短いサイクル時間での十分に高い熱成形速度を保証するだけでなく
、核形成化合物ｂ）を含有する本発明の熱成形性組成物を熱成形することにより製造され
る本発明容器、好ましくはカップ、の用途に十分である剛性を保持することにより、温度
１００℃までの変形に対する十分に高い耐性も保証する。



(6) JP 6313229 B2 2018.4.18

10

20

30

40

50

【００２２】
　成分α１）として、本発明の熱成形性組成物中に熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～
１０重量％、好ましくは１～６重量％の量で装入される、生物由来の生分解性ポリマーＰ
ＤＬＡは、ポリ－Ｄ－ラクチドであり、これは、既に前に明示したように、Ｄ－ラクトイ
ル単位及び１モル％未満のＬ－ラクトイル単位からなるコポリマーである。ＰＤＬＡの重
量平均分子量は、好ましくは、熱成形性樹脂ＰＬＬＡについて、既に前に開示した範囲内
である。しかしながら、好ましくは、使用ＰＤＬＡの重量平均分子量は、使用ＰＬＬＡの
重量平均分子量と異なる。
【００２３】
　成分α１）の代わりに、成分α２）として、ＰＬＬＡ／ＰＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡ
のステレオコンプレックス微結晶（１：１のモル比）を、熱成形性樹脂ａ）の総重量に対
して０．５～５重量％、好ましくは１～３重量％の量で、本発明熱成形性組成物に装入で
きる。これらのステレオコンプレックス微結晶は、本発明熱成形性組成物への添加前に、
好ましくは等量のＰＬＬＡ及びＰＤＬＡの混合物又はＰＬＡ及びＰＤＬＡの混合物を、１
８０℃～２３０℃、好ましくは１９０℃までで融解し、次いで溶融混合物を冷却して結晶
化させるか又は成分α）として成分α１）を含む核形成組成物ｂ）を含有する熱成形性組
成物を、ＰＬＬＡ、ＰＬＡ又はＰＤＬＡの融点以上に加熱し、混合物を冷却して結晶化さ
せることにより別途製造できる。
【００２４】
　核形成化合物ｂ）の更なる成分β）として、好ましくは微粒子形で、特にアスペクト比
１対１５０（ＩＳＯ１３３１７－３により、Ｓｅｄｉｇｒａｐｈ技術を用いて決定された
、平均粒度、好ましくは０．５～１５μｍ）の公知無機核形成剤が、好ましくは圧縮粒子
形状で、熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％、好ましくは１～２０重量
％、の量で存在する。そのような薬剤は、好ましくはタルクであり、熱成形性樹脂ａ）の
総量に対して１～２０％の量で使用される。このタルクは、好ましくはアスペクト比２対
１５０を有する（前記Ｓｅｄｉｇｒａｐｈ技術により決定された平均粒度は、０．５から
１５μｍまで幅があり得る）。無機核形成剤、好ましくはタルク、は、好ましくはＰＤＬ
Ａ、ＰＬＬＡ又はＰＬＡ中のマスターバッチとして提供される。
【００２５】
　必要な高い晶析速度を達成するために、生物由来、生分解性、熱成形性樹脂ａ）がＰＬ
Ａならば、核形成組成物の成分β）は存在せねばならず、ＰＬＬＡが使用されるならば、
成分β）が存在するのは好ましい。
【００２６】
　核形成化合物ｂ）は、又、成分γ）として、少なくとも１つの層状構造の無機充填剤、
好ましくは層状粘度、更に好ましくは層状ケイ酸アルミニウムを、熱成形性樹脂ａ）の総
量に対して０．１～３０重量％、好ましくは１０～２５重量％の量で含有する。好ましく
は、層状ケイ酸アルミニウムとして、多粒子形態、好ましくはフレーク状、のカオリンは
、好ましくはＰＤＬＡ、ＰＬＬＡ又はＰＬＡ中のマスターバッチとして、熱成形性樹脂ａ
）に装入される。成分γ）は、成分β）として使用される何れの無機核形成化合物とも常
に異なる化合物である。
【００２７】
　成分γ）、特にカオリン、は、意外にも晶析速度に影響しないが、離型速度と、高温で
の剛性のような力学特性を改良する。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　本発明の好ましい実施形態は、
ａ）熱成形性の生分解性樹脂として、少なくとも１つのＰＬＬＡと、
ｂ）核形成化合物を含有し、前記核形成化合物ｂ）が、
α）成分α１）として、前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～１０重量％、好ましく
は１～６重量％、の少なくとも１つのＰＤＬＡ、又は成分α２）として、前記熱成形性樹
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脂ａ）の総量に対して０．５～５重量％、好ましくは０．５～３重量％の、ＰＬＬＡ／Ｐ
ＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶（モル比１：１）、
β）前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％、好ましくは１～２０重量
％、の無機核形成剤、好ましくはタルク、及び
γ）前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～３０重量％、好ましくは５～２５重量
％の、少なくとも１つの層状構造の無機充填剤、好ましくは層状粘度鉱物、更に好ましく
はカオリン、
からなる、基本的に生物由来で場合により生分解性の熱成形性組成物である。
【００２９】
　本発明の更に好ましい実施形態は、
ａ）熱成形性の生分解性樹脂として、少なくとも１つのＰＬＬＡ又はＰＬＡと、
ｂ）核形成化合物を含有し、前記核形成化合物ｂ）が、
α）成分α１）として、前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して１～１０重量％、好ましく
は１～６重量％、の少なくとも１つのＰＤＬＡ、又は成分α２）として、前記熱成形性樹
脂ａ）の総量に対して０．５～５重量％、好ましくは０．５～３重量％の、ＰＬＬＡ／Ｐ
ＤＬＡ又はＰＬＡ／ＰＤＬＡステレオコンプレックス微結晶（モル比１：１）、
β）前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～２５重量％、好ましくは１～２０重量
％、の無機核形成剤、好ましくはタルク、及び
γ）前記熱成形性樹脂ａ）の総量に対して０．１～３０重量％、好ましくは５～２５重量
％の、少なくとも１つの層状構造の無機充填剤、好ましくは層状粘度鉱物、更に好ましく
はカオリン、
からなる本発明の熱成形性組成物から形成された、基本的に生物由来で場合により生分解
性の熱成形容器である。
【００３０】
　本発明の熱成形性組成物は、組成物の性質を著しい範囲まで損なわないか又は全く損な
わない限り、必要に応じて、更に添加剤を含有して良い。従って、本発明の熱成形性組成
物は、ＵＶ安定剤、熱安定剤、酸化防止剤、難燃化剤、耐衝撃性改良剤、可塑剤、レオロ
ジー改質剤、帯電防止剤、離型剤、滑剤又は脱気剤を含有することができる。
【００３１】
　前記熱成形性樹脂ａ）及び前記核形成化合物ｂ）を含有する、本発明の熱成形性組成物
は、容器、特にカップのような食品容器、の製造に使用される。
【００３２】
　ポリラクチドは、全てのポリエステルのように、湿気に対し極めて敏感なことが当技術
で公知である。そのため、これらのポリマーは、湿気に対し障壁を有するパッケージで保
管され、必要であれば、非常に乾燥した条件下に取り扱われるべきである。従って、熱成
形性混合物の、例えば押出機での溶融プロセス時にポリラクチドの如何なる分解も回避す
るために、ポリラクチド樹脂と混合される成分は全て、乾燥させねばならない。
【００３３】
　詳細には、本発明の熱成形性組成物を提供し、かつ本発明の容器をそれから製造するた
めに、前記熱成形性樹脂ａ）及び前記核形成化合物ｂ）を、乾燥条件下で混合し、溶融し
た後、溶融物質を固化させてシート又はフィルムに成形することができる。この可塑化ス
テップにおいて、融点は少なくとも１７０℃、好ましくは１８０～２００℃であるべきで
、この温度は、ＰＤＬＡ、ＰＬＡ、又はＰＬＬＡの融点より上であるが、ステレオコンプ
レックス微結晶の融点より下であることを意味する。そのため、ステレオコンプレックス
微結晶が約≧２３０℃で融解し、ポリラクチドはより高温で損なわれ得るので、融点の上
限は超えるべきではない。
【００３４】
　前に記載したように、これらのステレオコンプレックス微結晶は、等量のＰＬＬＡ及び
ＰＤＬＡ、又はＰＬＡ及びＰＤＬＡを混合し、この混合物を、これらのポリラクチドポリ
マーの融点以上、１９０℃まで、で加熱し、かつ混合物を冷却して結晶化させることによ
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り別途製造することができる。
【００３５】
　前記熱可塑性樹脂ａ）としてＰＬＬＡ又はＰＬＡのどちらかと、前記核形成化合物ｂ）
として成分α１）のみとを含有し、場合により成分β）及び成分γ）を含有する組成物を
、温度１９０℃以下で加熱し、組成物を結晶化のため冷却し、必要ならば、前記成分β）
及び前記成分γ）と混合することにより、既に本発明組成物中に分散されたステレオコン
プレックス微結晶を製造することも可能である。
【００３６】
　ステレオコンプレックス微結晶の使用は、前記熱成形性樹脂ａ）の晶析速度をスピード
アップし、その結果、成形容器の製造において、より短いサイクル時間をもたらすことが
公知である。
【００３７】
　約９５℃の熱成形温度で妥当なシート成形時間は、好ましくは≧１～５秒であり、約１
００℃の成形温度又は金型温度では、好ましくは＜５秒である。熱成形容器の成形時間が
下限を下まわると、ＰＬＬＡ又はＰＬＡと核形成組成物とを含有する熱成形シート又はフ
ィルムの結晶化は不十分になる傾向があり、反対に、上限を超えると、サイクル時間は十
分に短くない。
【００３８】
　詳細には、本発明の、基本的に生物由来で場合により生分解性の熱成形性容器、特にカ
ップのような食品容器又は閉じるものとして使用される蓋、好ましくは本発明容器、好ま
しくはカップ、用の補助蓋（ｃｏｍｐｌｅｍｅｎｔａｒｙ　ｌｉｄ）は、以下のようにし
て製造されるのが好ましい。
【００３９】
　前記熱成形性樹脂ａ）、ＰＬＬＡ又はＰＬＡ、と、前記核形成化合物ｂ）とを含有し、
乾燥条件下に保管され、押出機中で混合された本発明熱成形性組成物は、好ましくは最大
１８０℃の温度でキャスト押出しにより、フラット金型でシート又は場合により多層フィ
ルムに押出成形される。そのようなシート又はフィルムは、中間貯蔵後に熱成形されるか
又はインラインで熱成形されて、真空深絞り又は圧深絞り（ｐｒｅｓｓｕｒｅ　ｄｅｅｐ
　ｄｒａｗｉｎｇ）のような公知方法に従い、場合によりプラグを用いて、好ましくは深
絞りにより容器、好ましくはカップ、にされる。
【００４０】
　そのような多層フィルムが、本発明の食品容器、特にカップ、を製造するのに使用され
る限りにおいて、多層フィルム、好ましくは２層フィルム、は、前記熱成形性樹脂ａ）及
び前記核形成化合物ｂ）を含有する本発明の熱成形性組成物を、１層としてキャスト押出
しして製造され、好ましくは第２層として、ＰＬＬＡ又はＰＬＡからなる熱成形性樹脂の
層は、容器、好ましくはカップ、に熱成形後に、本発明容器、好ましくはカップ、の内側
面又は前記フィルムから熱成形された蓋の内面になる。深絞りによる熱成形後に、容器又
は蓋が分離され、好ましくは残りのシートまたはフィルムから切り離されて、単一製品、
即ち、カップのような容器又は蓋が得られる。
【００４１】
　熱成形プロセスにより、好ましくはキャスト押出しで、押出されるシートまたはフィル
ムは、好ましくは少なくとも１００℃に、更に好ましくは約６５℃～約５０℃の範囲の温
度に、好ましくは急冷により、冷却された後、深絞りにより本発明容器、好ましくはカッ
プ、に熱成形され、これは、好ましくは連続して切断することで残りのシートから分離さ
れる。
【００４２】
　本発明の、基本的に生分解性の熱成形容器、好ましくはカップ又は蓋、好ましくは熱成
形された補助蓋、は、基本的に生物由来で場合により生分解性であるだけでなく、少なく
とも９３℃の温度まで変形に対し優れた耐性も有し、そのためその形状を失わずに熱い液
体飲料を提供するために使用することができる。
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【００４３】
　熱い又は冷たい液体、特に飲料、で満たされる際の、本発明容器、特に本発明カップ、
の取り扱いを改良するために、少なくとも側壁の外面部分、好ましくは少なくとも、容器
、特にカップ、を把持するためのエリアが、熱成形により、容器、好ましくはカップ、の
底部領域に垂直に直線で伸びる波頂部を備える波状面として、円周方向に形成され、把持
を容易にし、フープ強度を改良する。好ましくは、これらの波頂部それぞれの高さは、把
持エリアから、容器、特にカップの底部領域まで連続的に減少する。
【００４４】
　本発明容器、特に本発明カップ、の側壁の少なくともそのような部分周辺に、前記のよ
うな波状面を有する外部スリーブを配置することにより、本発明容器、特に本発明カップ
、に取扱い補助物を設けることも可能である。そのようなスリーブの波状面は、スリーブ
を容器に結合させた後、容器、又はカップ、の外面として機能する。そのようなスリーブ
は、前に記載の本発明組成物、ＰＬＬＡ又はＰＬＡのみか又は厚紙から熱成形できる。
【００４５】
　前記熱成形性樹脂ａ）と前記核形成組成物ｂ）を含有する本発明の熱成形性組成物は、
晶析速度を加速するのみならず、いかなる核形成化合物も含まない熱成形性樹脂ａ）と比
べて、少なくとも約２０％～３０％広い熱成形ウィンドウも提供し、より広い熱成形ウィ
ンドウは、サイクル時間を短く改良することができるので、全く予期せぬことに、本発明
の組成物から製造した本発明の熱成形容器は、特に約１００℃の金型温度で、相当な、例
えば最大２０％改良された収率で、製造することができる。
【実施例】
【００４６】
ａ）容器製造
　以下の表１と表２に記載される熱成形性組成物それぞれを混合し、押出機中で、供給口
からフラットダイまで約１９０℃の温度で、成形し、このダイを通して各成形組成物をシ
ートとして押し出し、約５０℃まで冷却して、カレンダーにより厚さ９００μｍのシート
にした。各シートを水平に作業する深絞り機を用いて、カップに変換した。それにより、
１００℃の金型温度を有する深絞り装置を用いて、約９５℃の温度で、シートをカップに
熱成形した。
【００４７】
　慣用の装置により、連続的に、熱成形カップを残りのシートから切り離した。
【００４８】
ｂ）製造された容器の物理特性
　以下の表１と２に記載される熱成形性組成物それぞれの弾性率を決定した。よって、Ｉ
ＳＯ２９４－１により、弾性率を測定した。そのため、ＤＥＭＡＧ　Ｅｒｇｏｔｅｃｈ　
ＮＣ　ＩＶ　２５－８０圧縮成型機を用いて、各組成物の曲げ棒（４＊１０＊８０ｍｍ）
を射出成形により製造した。加工パラメーターは、従来通りであった。サンプルは、１１
０℃で４時間（鉄プレートの間で）アニーリングする前に、２０℃、５０％ＲＨで少なく
とも１週間条件付けした。その後、テスト前に、サンプルを９３℃のテスト室に入れて、
少なくとも１時間順応させた。弾性率（３ｐｎｔ．曲げ）をＺｗｉｃｋ　Ａｌｌｒｏｕｎ
ｄ　ｌｉｎｅ　１０ｋＮ機械的検査機を使用して、以下の仕様で、ＩＳＯ１７８により決
定した。
　・温度：９３℃
　・弾性率速度：１ｍｍ／分
　・強度についてのテスト速度：１０ｍｍ／分
相当する結果も、表１と２に記載される。
【００４９】
ｃ）使用ポリマー
　Ｄ－ラクトイル単位を１％未満有し、Ｍｎ１５２・１０３ｇ／モル（ＧＰＣ［ゲル浸透
クロマトグラフィー］によりクロロホルム中で測定されたＰＳ基準に対して）及びＡＳＴ
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Ｍ－Ｄ１２３８によるＭＦＩ４．５＋／－０．３［ｇ／１０分］（１９０℃／２．１６ｋ
ｇ）を有するＰＬＬＡを使用した。
【００５０】
　Ｌ－ラクトイル単位を１％未満有し、Ｍｎ１２０・１０３ｇ／モル（ＧＰＣによりクロ
ロホルム中で測定されたＰＳ基準に対して）及びＡＳＴＭ－Ｄ１２３８によるＭＦＩ７．
５＋／－０．２［ｇ／１０分］（１９０℃／２．１６ｋｇ）を有するＰＤＬＡを使用した
。
【００５１】
　使用ＰＬＡは、表２に明示する。
【００５２】



(11) JP 6313229 B2 2018.4.18

10

20

30

40

【表１】

【００５３】
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【表２】
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