
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　合成樹脂の使用量を極力低減した薄肉ボトルであって、
　この薄肉ボトルは、その少なくとも胴部にボトルの強度を補完するラベルを備え

ことを特徴とする薄肉ボトル。
【請求項２】
　ラベルは、その面内で任意に延びる少なくとも一本の補強柱を有するものである、請求
項１記載の薄肉ボトル。
【請求項３】
　補強柱はボトルの口部から底部に向けて延びるものである、請求項２記載の薄肉ボトル
。
【請求項４】
　補強柱が管状の空隙またはロッドからなるものである、請求項２または３記載の薄肉ボ
トル。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は樹脂の使用量を低減した薄肉ボトルに関し、薄肉化に伴うボトルの強度低下を有
利に改善しようとするものである。
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、
　該ラベルは、フラットシートと、このフラットシートに合わさりラベルの表示面を形成
する波形成型シートからなる



【０００２】
【従来の技術】
ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）やポリエチレン・ポリプロピレン等の樹脂からな
るボトルは近年、飲料用や化粧料、洗剤等の容器として多用される傾向にあるが、省資源
化やリサイクルを含めた廃棄時の処理をスムーズに行なうために、かかる樹脂の使用量を
なるべく少なくすることが望まれている。
【０００３】
ところで、この種のボトルにおいて樹脂の使用量を減らすことは、ボトルの座屈強度を著
しく低下させることになり、内容物を確実に収納するというボトルが本来もつべき機能を
損なう不具合がある。
【０００４】
この点に関して、従来は、容器の形状に工夫を加えることにより対処していたけれども、
ボトルのブロー成形に用いる金型のキャビティーが複雑になるのが避けられない。また、
内容物の品質等を表示するラベルがボトルの複雑な表面に沿って貼付されるような場合に
は、その表示機能を有効に発揮させることができない。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
本発明の課題は、ボトルの強度を確保しつつ使用樹脂量を低減できる新規な薄肉ボトルを
提案するところにある。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
　本発明は、合成樹脂の使用量を極力低減した薄肉ボトルであって、
　この薄肉ボトルは、その少なくとも胴部にボトルの強度を補完するラベルを備え、

ことを特徴とする薄肉ボトルである。
【０００７】
上記の構成になるボトルにおいて、ラベルは、その面内で任意に延びる少なくとも一本の
補強柱を有するものが望ましい。
【０００８】
ラベルの補強柱はボトルの口部から底部に向けて延びるものが好適であるが、それと直交
する向きや斜めに延びるもの、あるいはそれらの組合せになるものが適合する。
【０００９】
補強柱は具体的には管状の空隙または中実のロッドからなるものが好ましい。
【００１０】
【発明の実施の形態】
ボトルに貼付するラベルに補強部材を配置して樹脂の使用量の低減に伴うボトルの強度低
下を補完する。
【００１１】
【実施例】
以下、図面を用いて本発明をより具体的に説明する。
図１は本発明に従う薄肉ボトルの外観形状を示したものである。
図において１はボトル本体、２はボトル本体１の胴部に貼付されたラベルである。
【００１２】
ラベル２は図２に示すような波形成型シート２ａとフラットシート２ｂとを貼り合わせて
その相互間で管状の空隙Ｐを形成した構成になっている。管状の空隙Ｐは補強柱としての
機能を有するものであり、これを例えばボトルの口部から底部に向けて延びるようにラベ
ル２を貼付することによってボトルの座屈強度が補完される。
図３にラベル２の断面のみをわかり易く図解して示す。
【００１３】
本発明では、ラベル２に管状の空隙Ｐを設けることによってボトルの強度を補完するよう
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　該ラベルは、フラットシートと、このフラットシートに合わさりラベルの表示面を形成
する波形成型シートからなる



にしたが、例えば、図４に示すように、かかる空隙に中実のロッド３を配置することもで
き、この場合、補強柱としての機能がより一層強化される。
【００１４】
　ラベル２はインモールドラベルやシュリンクラベルあるいは接着層を有しボトルの胴部
に貼り付けるタイプのラベルなどあらゆるものが適用でき、

【００１６】
ラベル２は、予め印刷したものであっても、また、貼付後に印刷するものであってもよく
、とくに限定はされない。
【００１７】
インモールドラベルは、溶融押し出ししたポリエチレンやポリプロピレン等のオレフィン
系やＰＥＴ等のポリエステル系の樹脂からなるパリソンを冷却しないうちにブロー成形す
る、いわゆるダイレクトブロー成形法によって得られたボトルに有利に適合する。
【００１８】
また、シュリンクラベルは、ＰＥＴ等のポリエステル樹脂やポリプロピレンからなるプリ
フォームを２軸延伸ブロー成形法によって得られたボトルに有利に適合する。
【００１９】
ラベルは何れのものにおいてもＴダイを用いて成形するシート成形法を適用することがで
き、管状の空隙Ｐあるいはロッド３を装填する空間を形成するには、圧空成形法や真空成
形法が適用される。
【００２０】
上掲図１では、ボトルの口部から底部に沿う向きで管状の空隙Ｐが配置されるようにボト
ルの胴部にラベル２を貼付した例を示したが、補強柱としての該空隙Ｐあるいはロッド３
はその向きと交差する向きとなるようにしてボトルの水平方向における強度を向上させる
こともできるし、また、それらの組合せにて、水平方向における強度のみならず座屈強度
も合わせて改善することもできる。
【００２１】
ラベル２及び中実のロッド３はボトル本体１と同一素材で構成すると、分別回収する必要
がないのでとくにリサイクル等に有利になる。
【００２２】
【発明の効果】
本発明によれば、ボトルの強度を低下させることなしに樹脂の使用量を大幅に削減でき、
省資源化に有利であるばかりでなく、嵩を小さくできるので廃棄の際の処理を簡便に行い
得る。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明に従う薄肉ボトルの外観を示した図である。
【図２】　ラベルの構成説明図である。
【図３】　ラベルの断面を示した図である。
【図４】　ラベルの他の構成例を示した図である。
【符号の説明】
１　ボトル本体
２　ラベル
３　ロッド

10

20

30

40

(3) JP 3961756 B2 2007.8.22

ラベルの表示面は、凹凸側（
波形成型シート２ａ）とする。



【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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