
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
ブロー成形により、定形の外殻を形成する合成樹脂製の外層 (2)と、該外層 (2)と剥離自在
に積層され、内袋を形成する可撓性合成樹脂製の内層 (3)と、前記外層 (2)と内層 (3)とを
、全高さ範囲に亘って接着固定し、容器 (1)の中心軸に関して略対称に、かつ前記外層 (2)
に形成された、該外層 (2)と内層 (3)との間に外気を侵入させる吸気孔 (9)を避けて位置し
た縦細帯状の２対、計４本の接着帯 (4)とから構成され、該接着帯 (4)の２本づつを、パー
ティングライン (5)を境として、互いに反対側に位置させると共に、ブロー割金型のピン
チオフ部により偏平に押し潰されて成形される底部 (8)の底シール部 (10)における各接着
帯 (4)の下端縁全幅を、反対側の接着帯 (4)の下端縁と一対一で突き合わせ状に対向位置さ
せた、ブロー成形容器。
【請求項２】
吸気孔 (9)を、容器 (1)の中心軸に関して略軸対称に、パーティングライン (5)近傍の２箇
所の外層 (2)部分に設けた請求項１記載のブロー成形容器。
【請求項３】
胴部 (6)において、パーティングライン (5)を境として同方向に位置する 2本の接着帯 (4)間
の幅を、萎み変形可能な内層 (3)の部分が、内容物 (15)を使い切った段階で、容器 (1)の胴
部 (6)の平断面をちょうど塞ぐことができるように設定した、請求項２記載のブロー成形
容器。
【請求項４】

10

20

JP 3871114 B2 2007.1.24



吸気孔 (9)を、口筒部 (7)の外層 (2)部分に設けた請求項１、２または３記載のブロー成形
容器。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は、定形の外殻を形成する外層内に、変形自在な内袋を形成する内層を剥離自在に
積層形成し、外観形状を変化させることなく、内容液の注出使用を可能とした積層剥離合
成樹脂製ブロー成形容器に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
定形の外殻を形成する外層内に、変形自在な内袋を形成する内層を剥離自在に積層して構
成した、一般にデラミボトルと称されるブロー成形壜体である積層剥離合成樹脂製容器が
知られている。
【０００３】
このブロー成形された積層剥離合成樹脂製容器は、相溶性の殆どない外層パリソンと内層
パリソンとを共押出しで積層パリソンに押出し成形し、この積層パリソンをブロー成形し
て得られるが、ブロー金型のピンチオフ部で押し潰し成形される底シール部分は、基本的
には相溶性の殆どない外層部分と内層部分との積層構造となるため、外層部分に容易に底
割れが発生すると云う不満があった。
【０００４】
この不満を解消する従来技術として、ブロー金型のピンチオフ部により偏平に押し潰され
て成形される底シール部を、一対のリブ片を重合圧着してパーティングラインに沿った突
条状に成形し、この突条状物に、一対のリブ片の一方から他方に食い込む食い込み部を複
数設けて構成した技術（特開平８－２１６２３８号公報参照）がある。
【０００５】
この従来技術は、底シール部を高さ幅を有する突条状とすることにより、底シール部にお
ける外層と内層との圧着面積を大きくし、また複数の食い込み部を設けることにより、外
層と内層との圧着面積をさらに増大させるばかりでなく、圧着面に平行する剪断力に対す
る抗力を飛躍的に高め、これにより底割れの発生し難い、機械的強度の高い底シール部を
得ることを可能としている。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、上記した従来技術にあっては、容器のブロー成形完了後における底部の経
時収縮の影響により、底シール部に底割れが発生する場合があり、特に大型の容器にあっ
ては、内容液を充填した状態で落としたり、衝撃を与えたりすると、底割れがしばしば発
生する、と云う問題があった。
【０００７】
それゆえ、この種のブロー成形容器は、金型内で収縮、すなわち冷却収縮を完了させる必
要があるが、底シール部は大きな高さ幅と厚みとを有するので、その体積が大きなものと
なり、このため冷却に長時間を要し、容器の生産効率をきわめて低いものとしてしまう、
と云う問題があった。
【０００８】
そこで、本発明は、上記した従来技術における問題点を解消すべく創案されたもので、底
シール部の体積を増大させることなく、底シール部における内層と外層の強固な結合を達
成することを技術的課題とし、もって生産効率を高くし、強度および経済性に優れた、積
層剥離合成樹脂製ブロー成形容器を提供することを目的とする。
【０００９】
【課題を解決するための手段】
上記技術的課題を解決する本発明の手段の内、請求項１記載の発明の手段は、ブロー成形
により、定形の外殻を形成する合成樹脂製の外層と、

10

20

30

40

50

(2) JP 3871114 B2 2007.1.24



外層と剥離自在に積層され、内袋を形成する可撓性合成樹脂製の内層と、
外層と内層とを、全高さ範囲に亘って接着固定し、容器の中心軸に関して略対称に、かつ
前記外層に形成された、外層と内層との間に外気を侵入させる吸気孔を避けて位置した縦
細帯状の２対、計４本の接着帯と
から構成すること、
接着帯の２本づつを、パーティングラインを境として、互いに反対側に位置させると共に
、ブロー割金型のピンチオフ部により偏平に押し潰されて成形される底部の底シール部に
おける各接着帯の下端縁全幅を、反対側の接着帯の下端縁と一対一で突き合わせ状に対向
位置させること、
にある。
【００１０】
容器は、通常のピンチオフ部構造を有するブロー金型、すなわちブロー成形割り金型でブ
ロー成形されるので、底部に形成される喰い切り部である底シール部は、通常のブロー成
形品と同様に、低い突出高さの突条状となる。
【００１１】
このように、この底シール部の体積は、通常のブロー成形品の底シール部と同様に、充分
に小さいので、容器の離型に際しての、底シール部に対する冷却は、速やかにかつ充分に
達成できることになる。
【００１２】
接着帯の２本づつを、パーティングラインを境として、互いに反対側に位置させると共に
、底シール部における各接着帯の下端縁全幅を、反対側の接着帯の下端縁と一対一で突き
合わせ状に位置させており、この２箇所の突き合わせ部分では、パーティングラインの両
側の外層とこの両外層に挟まれる内層は、接着帯の下端縁の幅の範囲で、接着帯を介して
強固に接着固定された状態となる。
【００１３】
また、２箇所の接着帯の突き合わせ状部分の間の領域は接着帯は存在しないが、その両側
において外層と内層が接着帯を介して強固に接着されているので、外層と内層は一体とな
った変形を示し、その結果、両接着帯の幅と接着帯間部分の幅を合わせた幅広い領域で外
層と内層が強固に接着した接着固定部分とすることができる。
【００１４】
上記のような接着固定部と底シ－ル部の左右端部の３ヶ所が、外層と内層からなる積層体
の底シール部における変形に対して結節点の機能を果たし、底シール部の、接着固定部分
以外の部分においても、外層および内層単独での変形は抑制され、その結果、底シール部
になんらかの力が負荷された状態でも、この力に対抗することができ、底シール部の割れ
を防止することが可能となるが、接着帯間部分の幅も含めて広い範囲を接着固定部とする
ことが可能であり、結節点としての機能が確実に発揮され、外層および内層単独での変形
を効果的に抑制するので、充分な割れ防止効果を得ることができる。
【００１５】
上記のように、両接着帯幅と接着帯間部分の幅を合わせた幅広い領域で外層と内層が一体
化した挙動を示すので、接着帯の幅自体は狭く設定することが可能であり、材料コストの
高い接着性材料の使用量を少なくすることが可能である。
【００１６】
全高さ範囲に亘って位置した接着帯は、内層の萎み変形を規制する機能を果たし、内容物
の注出をスムーズに達成することが可能となる。
【００１７】
請求項２記載の発明は、請求項１記載の発明の構成に、容器の中心軸に関して略軸対称に
、パーティングライン近傍の２箇所の外層部分に設けたことを加えたものである。
【００１８】
上記請求項２の構成により、パーティングラインを境として同方向に位置する２本の接着
帯の間の領域では、外気の浸入がないので、外層と内層の剥離が進行することがなく、底
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シール部の２箇所の接着帯の突き合わせ状部分の間の領域の外層と内層の一体化をより確
実に保持することが可能となる。
【００１９】
また、２本の接着帯幅と、接着帯の間の幅を加えた領域が内層の萎み変形を規制する機能
を果たすので、接着帯の幅自体を狭くすることが可能である。
【００２０】
請求項３記載の発明は、請求項２記載の発明の構成に、パーティングラインを境として、
同方向に位置する 2本の接着帯間の幅を、萎み変形可能な内層の部分が、内容物を使い切
った段階で、容器の胴部の平断面をちょうど塞ぐことができるように設定したものである
。
【００２１】
上記請求項３の構成により、内容物がまだ残存した状態での胴部平断面の完全な潰れ変形
を防ぐことができ、また内容物を略使い切った状態で、胴部平断面が完全に潰れるので、
内容物の流動通路を確保し、良好な注出性を保持しながら、内容物のほぼ全量使い切るこ
とが可能となる。
【００２２】
請求項４記載の発明は、請求項１、２または３記載の発明の構成に、吸気孔を、口筒部の
外層部分に設けた、ことを加えたものである。
【００２３】
この請求項４記載の発明においては、吸気孔を、キャップで覆われる口筒部に開設するの
で、この吸気孔が容器の外観を劣化させることがなく、またこの吸気孔を後加工で切り取
り成形するに際して、口筒部における内層部分の肉厚が大きいので、この吸気孔の切り取
り成形を、内層部分に穴を開けることなく、容易に行うことができる。
【００２４】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の実施例を、図面を参照しながら説明する。
図１ないし図７は、本発明による容器１の一実施例を示すもので、この容器１は、ポリエ
チレン、ポリプロピレン等の合成樹脂材料で、必要とする自己形状保持能力を持たせた外
殻体として成形された外層２と、ナイロン、エチレンビニルアルコール共重合体、ポリエ
チレンテレフタレート等の外層２に対して相溶性の低い合成樹脂材料で、撓み変形が自在
な袋状に成形された内層３と、外層２および内層３に対して充分な接着性を発揮する接着
性樹脂で成形され、容器１の全高さ範囲に亘って設けられた縦細帯状の２対、計４本の接
着帯４とを積層させたブロー成形容器である。
【００２５】
この容器１の胴部６は円筒形状をしており、胴部６の上端に起立連設され、外周面に螺条
を刻設した口筒部７の左右のパーティングライン５の位置の外層２部分には、外気を外層
２と内層３との間に導入するための吸気孔９が開設されている。
【００２６】
上記吸気孔９に対して略中心角９０°変位した位置を挟んで、接着帯４が４本（４ａ１、
４ａ２、４ｂ１、４ｂ２）位置しており、このうち４ａ１と４ｂ２および４ａ２と４ｂ１
は軸対称の位置にあり、胴部６においてパーティングライン５を境に同じ側にある２本の
接着帯４（４ａ１と４ｂ１および４ａ２と４ｂ２）とこの２本の接着帯４に挟まれた部分
を合わせた領域（以下、固定帯１３と記す。）の幅が（１／４）（Ｌ－２Ｄ）となるよう
に設定している。（Ｌ；胴部平断面の周長、Ｄ；胴部平断面の直径）
【００２７】
胴部６の下端には、球弧状に陥没した底壁を有する底部８が連設されており、この底部８
（図３、図４参照）は、底壁の周囲に、容器１の脚部を形成し、この底壁の下面中央に、
パーティングライン５上に位置して底壁を略横断する、ブロー金型のピンチオフ部で押し
潰し喰い切り成形された、底シール部１０を形成した構成となっている。
【００２８】
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容器１のブロー成形は、外層２となる外筒と、この外筒の内側に位置する内層３となる内
筒と、外筒と内筒との間の、対称位置に２対設けられた縦細帯状の接着帯４とを共押出し
してパリソンを押出し成形し、このパリソンをブロー成形割り金型で容器１にブロー成形
する。
【００２９】
この容器１のブロー成形に際して、パリソンは、その中心軸からブロー成形割り金型の型
締め方向近傍に、２対、計４本の接着帯４を、位置させるように、ブロー成形割り金型に
対する姿勢が設定されおり、図３に示すように、接着帯４は、底部８のパーティングライ
ン５上に位置する底シール部１０まで達する。
【００３０】
また、パーティングライン５を境として反対側に位置する、接着帯４の４ａ１と４ａ２、
および４ｂ１と４ｂ２は、図３および図６に示すように底シール部１０において、その一
方の下端縁の全幅が反対側の下端縁に一対一で突き合わせ状に位置する。（以下この２本
の接着体が突き合わせ状に位置する部分を突き合わせ部１２と記す。）
【００３１】
このため図５および図６に示すように、喰い切り部である底シール部１０の、突き合わせ
部１２が位置する部分におけるパーティングライン５の両側の外層２とこの両外層２に挟
まれる内層３とは、接着帯４により強固に接着固定され、さらに、この両突き合わせ部１
２の間の接着帯間部分１４についても、その両側が突き合わせ部分１２で固定されており
、内層あるいは外層の単独の変形は抑制され、その結果、両接着帯４の幅と接着帯間部分
１４の幅を合わせた幅広い領域で、外層２と内層３との強固な結合が達成さる。
【００３２】
また本実施例では、吸気孔９を口筒部７のパーティングライン５上に位置しているので、
内圧の減少、内容物１５の減少等による内層３の萎み変形は、パーティングライン５に対
して略中心角９０°変位した位置に形成される一対の固定帯１３が変形を規制する機能を
果たしながら、接着帯４ａ１と接着帯４ａ２の間、および接着帯４ｂ１と接着帯４ｂ２の
間に位置する、２つの内層変形部１１で進行する。
【００３３】
内容物１５の注出の進行にしたがって、胴部６の平断面で内層変形部１１の変形の進行を
みると、まずこの左右の内層変形部１１の中央部が扁平状に変形し、さらに変形が進行し
、略中央部で接触、さらに内容物１５を周方向、固定帯１３が形成された部分に押し付け
るようにこの接触部が伸展しながら理想的には左右対称な形で、萎み変形が進行する。（
図７参照）
【００３４】
さらに内容物１５の注出が進み、萎み変形が進むと、内容物１５がほとんど無くなった状
態で、平断面が略完全に潰れた状態に近づくが、ここで、内層変形部１１の長さを胴部６
平断面の径Ｄと固定帯１３の幅との和に等しく、すなわち固定帯１３の幅を（１／４）（
Ｌ－２ D）に等しくなるよう設定することにより内容物１５の流動通路を確保しながら内
容物１５を略使い切ることが可能となる。
【００３５】
なお、上記した実施例においては、容器１を外層２と内層３との二層構造として説明した
が、内層３は単層構造に特定されるものではなく、例えば外側に外層２との剥離性を有す
る合成樹脂製の層を、そして内側に耐内容液性に優れた合成樹脂製の層を積層したものと
しても良いことは云うまでもない。
【００３６】
【発明の効果】
本発明は、上記した構成としたので、以下に示す効果を奏する。
請求項１記載の発明にあっては、容器の底部の底シール部に対する冷却を、速やかにかつ
充分に達成できるので、容器の生産サイクルを、通常のブロー成形製品と同程度まで高め
ることができる。
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【００３７】
また、金型冷却効率を考慮した、特殊な金型を用いる必要がなく、通常の金型を使用する
ことができるので、設備費の大幅な低減を達成できる。
【００３８】
また、底シール部の外層と内層とを、２本の接着帯の幅と、この接着帯間の幅を合わせた
幅広い領域で強固に結合することができるので、外層と内層とを剥離自在な合成樹脂材料
で成形したことによる、底シール部の機械的強度の低下を確実にそして充分に防止するこ
とができる。
【００３９】
さらに、計４本の接着帯を配置するが、上記のように接着帯間の幅も含めて強固な結合を
達成する構成であり、接着帯の幅自体は狭く設定することが可能であり、材料コストの高
い接着性材料の使用量を少なくすることができる。
【００４０】
請求項２記載の発明にあっては、固定帯部分では内層の外層からの剥離が無いので、底シ
ール部の２箇所の接着帯の突き合わせ状部分の間の領域の外層と内層の一体化をより確実
に保持することが可能となる。
【００４１】
請求項３記載の発明にあっては、内容物の流動通路を確保し、良好な注出性を保持しなが
ら、内容物のほぼ全量使い切ることが可能となる。
【００４２】
請求項４記載の発明にあっては、容器の外観体裁に悪影響を与えることなく、吸気孔を開
設することができると共に、この吸気孔を安全にかつ簡単に、後加工により開設成形する
ことができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の一実施例を示す、一部破断した全体斜視図。
【図２】図１に示した実施例の、平断面図。
【図３】図１に示した実施例の、底面図。
【図４】図１に示した実施例の、底部拡大縦断面図。
【図５】図４中の、底シール部の拡大図。
【図６】図３中の、底シール部の拡大図。
【図７】図２に示した平断面図で、内層の変形の推移を示した説明図。
【符号の説明】
１　；　容器
２　：　外層
３　；　内層
４　；　接着帯
４ａ１；接着帯
４ａ２；接着帯
４ｂ１；接着帯
４ｂ２；接着帯
５　；　パーティングライン
６　；　胴部
７　；　口筒部
８　；　底部
９　；　吸気孔
１０；　底シール部
１１；　内層変形部
１２；　突き合わせ部分
１３；　固定帯
１４；　接着帯間部
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１５；　内容物

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】
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