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(57)【要約】
【課題】容易に開封可能で、衝撃に対する破袋耐性が充
分且つガスバリア性が高いゲーブルトップ型紙容器を提
供すること。
【解決手段】紙と、アルミニウム及び／又はポリエチレ
ンテレフタレートとを張り合わせてなるシートを成形し
てなるゲーブルトップ型紙容器において、前記シートが
４層積層され圧着されることで形成されている圧着領域
のうち、開口側の端部から、幅方向における中央部まで
の開け口側圧着領域の中に、幅方向に伸長した線状の弱
圧着領域を設ける。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　紙と、アルミニウム及び／又はポリエチレンテレフタレートとを張り合わせてなるシー
トを成形してなるゲーブルトップ型紙容器であって、
　当該紙容器の開け口近傍に、前記シートが４層積層され圧着されることで形成されてい
る圧着領域を有し、
　前記圧着領域のうち、開け口側の端部から、幅方向における中央部までの開け口側圧着
領域の中に、幅方向に伸長した線状の弱圧着領域が設けられている、ゲーブルトップ型紙
容器。
【請求項２】
　前記弱圧着領域が、前記開け口側の端部から、前記圧着領域の全幅の１／４以上２／４
以下の領域にわたって設けられている、請求項１記載のゲーブルトップ型紙容器。
【請求項３】
　前記弱圧着領域が、前記開け口側圧着領域の中に２～４本設けられており、
　前記弱圧着領域１本あたりの線の太さが、前記開け口側圧着領域の高さの２／１０～７
／１０である、請求項１又は２に記載のゲーブルトップ型紙容器。
【請求項４】
　前記弱圧着領域の合計太さが、前記開け口側圧着領域の高さの２／１５～７／１５であ
る、請求項３に記載のゲーブルトップ型紙容器。
【請求項５】
　請求項１～４のいずれかに記載のゲーブルトップ型紙容器を製造する方法であって、開
け口を構成する４層のシートを、シート接触面に所定形状の凹部を有するシールジョーを
有する金属チャックを用いて熱圧着することで、容器内部に食品を密封することを含む、
方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、賞味期限の長い液状食品を収容するのに適したゲーブルトップ型紙容器に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、飲料用の容器としては、ガラス素材、各種プラスチック素材などのものが多く用
いられているが、軽量及び開封使用後の処分の容易さ等から、紙製のパックが広く用いら
れてきている。中でも、牛乳や果汁飲料、タレ・ソースなどの調味料、アルコール飲料な
どにおいては、ゲーブルトップ型の紙パックが使用されている。ゲーブルトップ型の紙パ
ックとは、頂点が切妻屋根型に加工された箱型の紙容器のことであり、その開け口は紙シ
ートを互いに圧着することで閉じられており、消費者がそのシール部分を開封することに
より使用される。
【０００３】
　容器に充填する液状食品が牛乳や果汁飲料の場合、賞味期限が数日から数週間程度と比
較的短期であることから、主に、紙と、ナイロンやポリエチレンとを張り合わせたシート
を成形した紙パックが使用されている。この紙パックは、開封はし易いものの、衝撃に対
する破袋耐性が不充分で、ガスバリア性が他の素材に比較して低いため、長期保存には適
さない。
【０００４】
　一方、タレ・ソース類やアルコール飲料は長期保存が要求されるため、主に、紙と、ア
ルミニウム、ポリエチレンテレフタレートなどのガスバリア性が高い素材とを張り合わせ
たシートからなる紙パックが使用されている。しかし、長期保存を目的としていることか
ら衝撃に対する安定性を高める為に、開け口のシール部分は強い強度で圧着されており、
牛乳パックのように、人力で容易に開封することは困難である。その為、このような容器
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においては、プラスチックなどの素材のねじ式開封口を紙容器の頭部に設けることにより
開閉作業を容易にしている。
【０００５】
　生クリームなどの乳製品に代表される所謂ロングライフと呼ばれる賞味期限が長い液状
食品の紙パックとしても、上述の牛乳パックなどに用いる素材では衛生的、強度的に不適
であり、主に、アルミニウム、ポリエチレンテレフタレートなどのガスバリア性が高い素
材とを張り合わせたシートからなるゲーブルトップ型紙容器が用いられている。しかしな
がら、食品工場などで、上述したねじ式開封口を使用すると、異物混入の恐れや、廃棄時
の分別の必要性があるため、食品工場などで用いる紙パックには、そのようなねじ式の開
封口を設けていない。そのため、人力で開封することは容易ではなく、開封できたとして
もその時の衝撃で内容物が飛び散るなどの問題がある。
【０００６】
　特許文献１では、ゲーブルトップ型紙容器のシール部において、樹脂をあらかじめ軟化
させて削り取っておき樹脂を薄くすることで融着力を小さく調整し、開封を容易にするこ
とが開示されている。この方法によると、熱圧着によるシール工程の前に、シール部の樹
脂を軟化させて削り取っておくための工程が必要になるため、作業工程が煩雑になるとい
う不利益がある。また、当該文献では、紙容器内部に収容する液状食品としてロングライ
フの食品が想定されていないため、アルミ膜やポリエチレンテレフタレートなどの樹脂が
使用されておらず、衝撃に対する破袋耐性やガスバリア性が不充分であった。
【０００７】
　特許文献２では、ゲーブルトップ型紙容器のカートントップ部において、２本の平行な
ハーフカット（溝部）を設けることで、開封時にそこが破れることで開封を容易すること
が開示されている。しかし、当該文献では、ロングライフの食品の収容は想定されておら
ず、溝部を設けるために、衝撃に対する破袋耐性やガスバリア性が不充分となる不利益が
あった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開２００７－１６８８５１号公報
【特許文献２】特開平１１－７９１６９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　賞味期限が長い液状食品を収容するゲーブルトップ型紙容器において、開け口の開封を
容易にするには、シール部を熱圧着で形成する際の処理温度を下げることで、シール強度
を弱く調整する方法が考えられる。しかしながら、この方法では、微妙な処理温度の違い
と、わずかな時間のずれなどで、適正範囲が非常に細かく限定されてしまうため、工場な
どで大量に、液状食品を充填した紙容器の開け口をシールすることが実質的に困難となる
。
【００１０】
　本発明の目的は、シール作業が簡易でありながら、容易に開封可能で、衝撃に対する破
袋耐性が充分且つガスバリア性が高いゲーブルトップ型紙容器を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明者らは上記課題を解決するために鋭意研究を重ねた結果、ガスバリア性が高いシ
ートからなる紙パックの上部を熱圧着でシールする際に、従来品のようにシール面を全面
密着するのではなく、圧着に凹凸を設けたシールジョーを使用することで開け口側のシー
ル面に特定形状の弱圧着領域を設けることにより、従来品と同等の破袋耐性及びガスバリ
ア性を保ちながら、容易に開封できるゲーブルトップ型紙容器を製造できることを見出し
、本発明を完成するに至った。
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【００１２】
　即ち、本発明の第一は、紙と、アルミニウム及び／又はポリエチレンテレフタレートと
を張り合わせてなるシートを成形してなるゲーブルトップ型紙容器であって、
　当該紙容器の開け口近傍に、前記シートが４層積層され圧着されることで形成されてい
る圧着領域を有し、
　前記圧着領域のうち、開け口側の端部から、幅方向における中央部までの開け口側圧着
領域の中に、幅方向に伸長した線状の弱圧着領域が設けられている、ゲーブルトップ型紙
容器である。
【００１３】
　本発明において、前記弱圧着領域が、前記開け口側の端部から、前記圧着領域の全幅の
１／４以上２／４以下の領域にわたって設けられていることが好ましい。また、前記弱圧
着領域が、前記開け口側圧着領域の中に２～４本設けられており、前記弱圧着領域１本あ
たりの線の太さが、前記開け口側圧着領域の高さの２／１０～７／１０であることが好ま
しい。より好ましくは、前記弱圧着領域の合計太さが、前記開け口側圧着領域の高さの２
／１５～７／１５である。
【００１４】
　本発明の第二は、前記ゲーブルトップ型紙容器を製造する方法であって、開け口を構成
する４層のシートを、シート接触面に所定形状の凹部を有するシールジョーを有する金属
チャックを用いて熱圧着することで、容器内部に食品を密封することを含む、方法である
。
【発明の効果】
【００１５】
　本発明によれば、賞味期限の長い液状食品を収容したゲーブルトップ型紙容器であって
も、熱圧着によるシール作業を簡易に実施することができ、かつ、容易に開け口を開封す
ることが可能であり、しかも、衝撃に対する破袋耐性が充分且つガスバリア性が高いゲー
ブルトップ型紙容器を提供することができる
【図面の簡単な説明】
【００１６】
【図１】本発明の一実施形態に係るゲーブルトップ型紙容器のカートンブランクの展開図
【図２】本発明の一実施形態に係るゲーブルトップ型紙容器の頭部を折り畳む前の状態を
示す斜視図
【図３】本発明の一実施形態に係るゲーブルトップ型紙容器の開け口の開封方法を説明す
る斜視図
【図４】ゲーブルトップ型紙容器の圧着領域を説明する図。（ａ）及び（ｂ）は本発明の
実施形態。（ｃ）－（ｅ）は比較例。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
以下、本発明を図を用いてさらに詳しく説明する。
【００１８】
　図１は、本発明の一実施形態に係るゲーブルトップ型紙容器のカートンブランクの展開
図である。図１に示すように、ゲーブルトップ型紙容器の胴部は胴部側壁パネル１～４と
糊代パネル５からなる。胴部側壁パネル１～４の上辺には、折り線ａを介して、切妻型の
屋根を形成する屋根パネル２Ｇ、３Ｇと、折り込み屋根パネル１Ｇ，４Ｇとが連接されて
いる。折り込み屋根パネル１Ｇ，４Ｇには斜めの折り線ｃ，ｄが左右対称に設けられてい
る。屋根パネル２Ｇ、３Ｇ、折り込み屋根パネル１Ｇ，４Ｇの上端には折り線ｂを介して
トップパネル１Ｔ～４Ｔが連接されている。トップパネル１Ｔ，４Ｔの中央は折り線ｅに
よって中折れするようになっている。胴部側壁パネル１～４の下面には、底部パネルＢが
連接されており、これらを折り畳むことで底部を構成できるようになっている。
【００１９】
　屋根パネル２Ｇ、３Ｇの上端に連接したトップパネル２Ｔ，３Ｔは、折り込み屋根パネ
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ル１Ｇ，４Ｇの上端に連接したトップパネル１Ｔ，４Ｔよりも上部に向けて高くなるよう
に形成されている。このため、トップパネル同士を熱圧着により接合すると、トップパネ
ル２Ｔ，３Ｔが積層されている２層構造の圧着領域が形成され、その下部には、トップパ
ネル１Ｔ～３Ｔ又は２Ｔ～４Ｔが積層されている４層構造の圧着領域が形成される。
【００２０】
　以上のブランク１０から本発明による液体紙容器２０を成形するには、まず折線ｅと折
線ｆによってブランク１０を縦に三つ折りし、糊代パネル５と、胴部側壁パネル４、折り
込み屋根パネル４Ｇ，トップパネル４Ｔとをヒートシールして筒貼りし、フラットな折り
畳みカートンとする。これを成形充填機に供給して、角柱状に起こし、まず底部パネルＢ
を折り畳んで底部を成形し、内容物を充填後、頭部を折り畳み、最後にトップパネルを熱
圧着して密封する。
【００２１】
　図２は、頭部を折り畳む前の状態を示す斜視図である。この頭部の成型は、まず最初に
折り込み屋根パネル１Ｇ，４Ｇが、斜めの折り線ｃ，ｄによって内側に折り込まれると、
その上部のトップパネル１Ｔ，４Ｔは中央の折り線ｅで二つに折れ、それと連動して、残
るトップパネル２Ｔ，３Ｔも同時に内側に倒れ込み、２重に折り畳まれたトップパネル１
Ｔ、４Ｔを間に挟みこんで積層される。その状態で、熱風をあてて熱可塑性樹脂を溶融さ
せた後、シールジョーで挟み込み加圧することにより、トップパネル同士が圧着されて圧
着領域を形成し、密封が達成される。これにより、頭部は、図３（ａ）に示すような切妻
型の屋根となる。この時、積層された４枚のトップパネル間は強固に熱融着されている。
【００２２】
　図３は、本発明の一実施形態に係るゲーブルトップ型紙容器の開け口の開封方法を説明
する斜視図である。図３（ａ）は密封された状態すなわち開封前の状態を示す斜視図であ
る。開け口側の圧着領域の上部は、トップパネル２Ｔ、３Ｔが積層された２層構造であり
、下部は、２重に折り畳まれたトップパネル１Ｔと、トップパネル２Ｔ、３Ｔが積層され
た４層構造となっている。この開け口側の圧着領域において、上部におけるトップパネル
２Ｔと３Ｔとの間と、下部における２重に折り畳まれたトップパネル１Ｔ間を剥離するこ
とで、図３（ｂ）に示すようなＴ字型の構造とする。次に、トップパネル１Ｔと２Ｔとの
間、及び、２Ｔと３Ｔとの間を剥離することで、図３（ｃ）に示すように開け口Ｍを開封
することができる。
【００２３】
　本発明のゲーブルトップ型紙容器に用いるシートは、紙と、アルミニウム及び／又はポ
リエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）とを張り合わせてなるシートである。具体的には、
アルミニウム蒸着紙、ＰＥＴカートンなどが挙げられる。ＰＥＴカートンとは、例えば、
印刷／ＰＥ／ＡＣ／ＰＥ／透明蒸着ＰＥＴ／ＡＣ／ＰＥ／ＰＥで構成されるシートである
。なお、透明蒸着ＰＥＴとは、酸化珪素を気化させた空間にＰＥＴフィルムを通過させる
ことで製造した、酸化珪素がコーティングされたＰＥＴフィルムである。
【００２４】
　図４（ａ）および（ｂ）は、本発明の一実施形態に係るゲーブルトップ型紙容器の頭部
の圧着領域付近を拡大して示す図である。容器頭部の圧着領域５３は、開け口側の圧着領
域５１と、開け口側とは反対側の圧着領域５２とからなる。図４（ａ）および（ｂ）に示
すように、本発明では、圧着領域５３のうち下部に位置する、上述したトップパネル４層
が積層されて圧着されることで形成されている圧着領域のうち、開け口（液状食品を紙容
器から流し出す際に液状食品が通過する開け口）側の端部から中央部までの圧着領域（以
下、開け口側圧着領域という）５１ａの一部において、弱圧着領域５４が設けられている
。弱圧着領域とは、弱圧着領域以外の圧着領域と比較してトップパネル同士の圧着強度が
相対的に低い領域のことを指す。このような弱圧着領域を設けることで、人の手による開
封を容易にすることができ、また、弱圧着領域５４を開け口側圧着領域５１ａの一部にの
み設けることで、衝撃に対する破袋耐性およびガスバリア性を保持することができる。
【００２５】
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　なお、図４では、理解を容易にするため、圧着領域５１ａの端面を断面で示し、４層構
造を明示している。実際はトップパネル３Ｔと、これに近い側のトップパネル１Ｔは連接
し、トップパネル２Ｔと、これに近い側のトップパネル１Ｔは連接しているので、図４で
示した４層構造は外部からは見られない。
【００２６】
　弱圧着領域５４は、開け口側圧着領域の幅方向（略水平方向）に伸長した線状の領域で
ある。一本の線からなる領域であってもよいし、複数の線からなる領域であってもよい。
弱圧着領域を構成する線の太さ（弱圧着領域が複数存在する場合は合計の線の太さ）は、
トップパネル４層が積層されて圧着されることで形成されている圧着領域の高さよりも細
くなっている。これによって、圧着領域の高さ方向で見たときには、弱圧着領域だけでは
なく、弱圧着領域以外の領域（以下、強圧着領域という）も存在しているので、強圧着領
域によって、容器外部と容器内部は完全に遮断されている。弱圧着領域の合計太さは、前
記開け口側圧着領域５１の高さの２／１５～７／１５が好ましい。また、前記弱圧着領域
１本あたりの線の太さは、四層構造の圧着領域５１ａの高さの２／１０～７／１０である
ことが好ましく、４／２０～９／２０がより好ましい。
【００２７】
　弱圧着領域５４を構成する線は実線であってもよいし、破線であってもよく、点線であ
ってもよい。また、直線であってもよく、曲線であってもよい。これらは適宜組み合わせ
ることができる。なかでも、ガスバリア性の保持や、製造のし易さ、後述するシールジョ
ーの凹部の形成し易さから、実線で直線のものが好ましい。なかでも、弱圧着領域は、各
種物性の調整が容易であることから、開け口側圧着領域５１ａの中に２～４本設けられて
いることが好ましい。この場合、開封容易性と破袋耐性及びガスバリア性を満足できるこ
とから、弱圧着領域１本あたりの線の太さは、開け口側圧着領域５１の高さの２／１５～
７／１５であることが好ましい。なお、図４（ａ）では、実線で直線状の弱圧着領域が３
本設けられており、図４（ｂ）では、実線で直線状の弱圧着領域が１本と、破線で直線状
の弱圧着領域が１本設けられている。
【００２８】
　弱圧着領域５４は、図４（ａ）及び（ｂ）で示すように、開け口側圧着領域５１ａの全
幅において設けることができるが、全幅に設ける必要はない。弱圧着領域は、開け口側の
端部から始まって、圧着領域の幅方向における中央部までの領域のいずれかの地点に至る
までに設けられていればよい。このとき、弱圧着領域は、開け口側の端部から、圧着領域
５３の全幅の１／４以上で２／４以下の領域にわたって設けられることが好ましく、１／
４以上で１／３以下の領域にわたって設けられることがより好ましい。圧着領域５３の全
幅の２／４の距離を超えると、衝撃に対する破袋耐性やガスバリア性が低くなる場合があ
る。また、圧着領域５３の全幅の１／４より短くなると、開け口の開封が容易にならない
場合がある。但し、破袋耐性やガスバリア性を損なわない限り、開け口とは反対側の圧着
領域５２にも弱圧着領域を設けても良い。
【００２９】
　また、圧着領域５３のうち、開け口側圧着領域とは反対側の圧着領域５２は、開封を容
易にする必要がないので、弱圧着領域を設けないことが好ましい。また、トップパネル２
Ｔ、３Ｔが積層された２層構造の圧着領域５１ｂには、弱圧着領域を設けてもよいが、必
ずしも弱圧着領域を設ける必要はない。
【００３０】
　弱圧着領域の形成にあたっては、シール前にあらかじめ樹脂を軟化させて削り取ってお
く必要はなく、弱圧着領域であっても、周囲の強圧着領域と構成材料は同じである。弱圧
着領域を形成するには、熱圧着により圧着領域を形成する際に用いるシールジョーのシー
ト接触面に凹部を設ければよい。凹部に対向したシート部分は圧着時の圧力が弱くなる結
果、圧着強度が周囲の圧着領域と比較して相対的に低くなる。これによって、熱圧着工程
の実施によって、圧着領域の形成と同時に、弱圧着領域を形成することができる。シール
ジョーのシート接触面における凹部の形状は弱圧着領域の形状に対応している。
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【００３１】
　凹部の深さは、例えば０．０５ｍｍ以上、１．０ｍｍ以下であればよい。圧着強度は、
人の手で開け口を開封できる程度に、凹部の深さや、弱圧着領域の形状、面積を調整して
決定することができる。この際、熱圧着工程時の接着時間や接着温度は、通常の条件から
変更してもよいが、変更しなくとも、充分な効果を達成することができる。また、シール
ジョーのシート接触面に凹部を一旦設けた後は、熱圧着工程の実施のみを行うことで本発
明の紙容器を製造できることから、工程上簡易であり、好ましい。
【００３２】
　熱圧着工程は、カートンブランクから胴部と底部を形成し、液状食品を充填した後、以
下の手順で実施できる。各トップパネルに２５０～３６０℃の熱風をあてて、各トップパ
ネル部分に含まれるＰＥ層やＰＥＴ層等の樹脂層を溶融状態とする。これら各トップパネ
ルを積層し、これらを、上述したシート接触面に凹部を設けたシールジョーを有する金属
チャックを用いて熱圧着することで、各パネルを接合して内部の液状食品を密封する。こ
れにより、開け口側圧着領域５１反対側の圧着領域５２からなる圧着領域５３が形成され
、開け口側圧着領域５１の上部には、トップパネル２Ｔ，３Ｔが積層されている２層構造
の圧着領域５１ｂが形成され、その下部には、トップパネル１Ｔ～３Ｔ又は２Ｔ～４Ｔが
積層されている４層構造の圧着領域５１ａが形成される。そして、４層構造の圧着領域５
１ａには、弱圧着領域５４が形成されている。
【００３３】
　本発明の紙容器には、一般にロングライフと呼ばれる、賞味期限が１４日以上、好適に
は３０日以上の液状食品が充填される。このような紙容器は、衝撃に対する破袋耐性やガ
スバリア性が高いことが望まれるが、本発明の紙容器によれば、これらの要望を満足する
ことができる。
【実施例】
【００３４】
　以下に実施例を示し、本発明をより具体的に説明するが、本発明はこれらの実施例に何
ら限定されるものではない。なお、実施例において「部」や「％」は重量基準である。
【００３５】
　（実施例１）
　シートの材質として、印刷／ＰＥ／ＡＣ／ＰＥ／透明蒸着ＰＥＴ／ＡＣ／ＰＥ／ＰＥで
構成した１０００ｍｌのゲーブルトップ型紙容器を使用し、熱風でトップシール部分を溶
かして、３本線の凹凸シールジョー（段差：０．５ｍｍ）を用いて圧着した。圧着の際の
金属チャックの油圧設定は、３．０ＭＰａであった。
【００３６】
　図４（ａ）に、実施例１で作製したゲーブルトップ型紙容器のトップパネル近傍を拡大
して示す。この実施例では、圧着領域５１（高さ：１７ｍｍ）にある開け口側の４層構造
圧着領域５１ａ（高さ：１１ｍｍ）に、直線状の弱圧着領域（太さ：１．５ｍｍ）が３本
、圧着領域の幅方向における中央部まで設けられている。４層構造圧着領域５１ａにおけ
る弱圧着領域と強圧着領域との段差は、マイクロスコープで確認したところ、約９３μｍ
（６点平均）であった。
【００３７】
　（実施例２）
　シールジョーのシート接触面に設ける凹部の形状を変更したこと以外は、実施例１と同
様にして、液体を内部に密封したゲーブルトップ型紙容器を作製した。
【００３８】
　図４（ｂ）に、実施例２で作製したゲーブルトップ型紙容器のトップパネル近傍を拡大
して示す。この実施例では、圧着領域５１（高さ：１７ｍｍ）にある開け口側の４層構造
圧着領域５１ａ（高さ：１１ｍｍ）に、実線で直線状の弱圧着領域（太さ：２．０ｍｍ）
が１本と、破線で直線状の弱圧着領域（太さ：２．５ｍｍ）が１本、圧着領域の幅方向に
おける中央部まで設けられている。４層構造圧着領域５１ａにおける弱圧着領域と強圧着
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領域との段差は、マイクロスコープで確認したところ、約９３μｍ（６点平均）であった
。
【００３９】
　（比較例１）
　シート接触面に凹部を設けていない通常のシールジョーを使用したこと以外は、実施例
１と同様にして、液体を内部に密封したゲーブルトップ型紙容器を作製した。
【００４０】
　図４（ｃ）に、比較例で作製したゲーブルトップ型紙容器のトップパネル近傍を拡大し
て示す。この比較例では、圧着領域５３（高さ：１７ｍｍ、幅：７０ｍｍ）の全域が略均
一の圧着強度で圧着されており、弱圧着強度は形成されていない。
【００４１】
　（比較例２）
　シールジョーのシート接触面に設ける凹部の形状を変更したこと以外は、実施例１と同
様にして、液体を内部に密封したゲーブルトップ型紙容器を作製した。
【００４２】
　図４（ｄ）に、比較例２で作製したゲーブルトップ型紙容器のトップパネル近傍を拡大
して示す。この比較例では、圧着領域５１（高さ：１７ｍｍ）にある開け口側の４層構造
圧着領域５１ａ（高さ：１１ｍｍ）に、実線で直線状の弱圧着領域（太さ：４．５ｍｍ）
を２本設け、その間に強圧着領域を１本のみ、圧着領域の幅方向における中央部まで設け
た。４層構造圧着領域５１ａにおける弱圧着領域と強圧着領域との段差は、マイクロスコ
ープで確認したところ、約９３μｍ（６点平均）であった。
【００４３】
　（比較例３）
　シールジョーのシート接触面に設ける凹部の形状を変更したこと以外は、実施例１と同
様にして、液体を内部に密封したゲーブルトップ型紙容器を作製した。
【００４４】
　図４（ｅ）に、比較例３で作製したゲーブルトップ型紙容器のトップパネル近傍を拡大
して示す。この比較例では、圧着領域５１（高さ：１７ｍｍ）にある開け口側の４層構造
圧着領域５１ａ（高さ：１１ｍｍ）に、実線で直線状の弱圧着領域（太さ：１．５ｍｍ）
を２本設け、その上に、破線で直線状の弱圧着領域（太さ：２．０ｍｍ）を１本、圧着領
域の幅方向における中央部まで設けた。４層構造圧着領域５１ａにおける弱圧着領域と強
圧着領域との段差は、マイクロスコープで確認したところ、約９３μｍ（６点平均）であ
った。
【００４５】
　実施例１～２及び比較例１～３で作製したゲーブルトップ型紙容器について、開封性、
耐衝撃性、及び衛生を以下評価方法に従って評価した。その結果を表１に示す。
【００４６】
　（開封性の評価方法）
　実施例、比較例で試作成型したゲーブルトップ紙容器を、無作為に選出した５名で開封
確認し開封性を評価した。その際の評価基準は、以下の通りであった。
【００４７】
　◎：５名全員が容易に片側開封することが出来た状態。
【００４８】
　○：３～４名が容易に片側開封することが出来た状態。
【００４９】
　△：１～２名が容易に片側開封することが出来た状態。
【００５０】
　×：５名全員が片側開封できなかった状態。
【００５１】
　（耐衝撃性の評価方法）
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　１０００ｍｌの水をゲーブルトップ型紙容器に充填したサンプルを１０本用意し、それ
ぞれを６０ｃｍの高さから縦方向に垂直に５回自然落下させて、内容物の漏れを発生した
紙容器の個数が１個以上で×、１個も漏れなければ○と評価した。
【００５２】
　（衛生の評価方法）
　無菌のスキムミルクをゲーブルトップ充填機で無菌充填を行い、３５℃の高温槽で４８
時間インキベーションをおこなった後、一般生菌（大腸菌群）の生存をインピーダンス検
査法（電位差法）で総菌培地に試料を添加し、３５℃の培養槽で２４時間の培養検査を行
った。また、２５℃の高温槽で４８時間インキベーションを行い、無菌性の確認は平板検
査法でＣＶＴ寒天培地に試料を添加し、２５℃の培養槽で４８時間の培養検査を行った。
その結果、検出限界以下であり、菌の生存や増殖が無ければ○、検出限界以上で菌の生存
、増殖が確認されれば×と評価した。
【００５３】
【表１】

 
【符号の説明】
【００５４】
１，２，３，４　胴部側壁パネル
５　糊代パネル
１０　カートンブランク
１Ｔ～４Ｔ　トップパネル
１Ｇ，４Ｇ　折り込み屋根パネル
２Ｇ、３Ｇ　屋根パネル
５１　開け口側の圧着領域
５１ａ　四層構造の圧着領域
５１ｂ　二層構造の圧着領域
５２　反対側の圧着領域
５３　圧着領域
５４　弱圧着領域
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