
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
アイソタクチック率が９０％以上であるホモポリプロピレンからなる主層（Ａ）と、主層
（Ａ）に接し、エチレン成分含量が２～５０重量％のプロピレン－エチレンランダム共重
合体、又は、シンジオタクチック率が８０％以上であるホモポリプロピレンからなる易剥
離層（Ｂ）の少なくとも２層からな

る多層構造を有する容器製造用多層
シート。
【請求項２】
易剥離層（Ｂ）がシンジオタクチック率が８０％以上であるホモポリプロピレンからなる
ものである請求項１記載の容器製造用多層シート。
【請求項３】
請求項１記載 層構造を有し、開口を有する凹部と、蓋材を環状にシールするための開
口周縁部を有し、周縁部におけるシール面を易剥離層（Ｂ）とする易開封容器。
【請求項４】
請求項１記載 層構造を有し、開口を有する凹部と、蓋材を環状にシールするための開
口周縁部を有し、周縁部におけるシール面を易剥離層（Ｂ）とし、周縁部の蓋材を環状に
シールする環状シール部より内側において、易剥離層（Ｂ）に環状の弱め線が設けられて
いる易開封容器。
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り、主層（Ａ）の厚みが２００～２０００μｍであり
、易剥離層（Ｂ）の厚みが１０～２００μｍであり、主層（Ａ）と易剥離層（Ｂ）との間
の層間剥離強度が０．２～２．９ｋｇ／２５ｍｍであ
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【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、包装分野、特に容器の製造に好適に用いられる透明な多層シートと、食品、薬
品、化粧剤等の収納、包装に適した透明で、開封性に優れ、かつ高温レトルト処理が可能
な高耐熱性の易開封容器に関する。
【０００２】
【従来の技術】
近年の消費者の生活の質的向上とＰＬ法施行に伴い、透明でかつレトルト処理が可能で開
封性にも優れるイージーピール容器が望まれるようになってきた。即ち、容器の透明性は
、内容物が要求に合致したものであるか、或は、内容物の異常の有無を確認するために必
要とされる。また、イージーピール性は、子供でも、身体障害者でも蓋材を容易に剥がし
て安全に開封できるようにするために必要とされる。蓋材の剥離が困難な場合には、内容
物をこぼしてしまったり、歯を使って開けようとして歯を痛めたり、刃物を使って怪我を
することもある。
【０００３】
イージーピール性を有する密封容器としては、蓋材として容器本体と同種の材料からなる
ものを用いてシール条件を最適化するか、又は蓋材としてシール部に特殊シーラントを施
したものなど、イージーピール性のものを用いることにより、イージーピール性を与えて
いる。しかし、シール条件の最適化による方法では十分なシール強度と易開封性との両立
が難しく、最適条件はピンポイント的となり、シール不良等が発生しやすい。また、イー
ジーピール性の蓋材を使用する場合には、蓋材に特殊加工を必要とすることからコスト高
となり、また、蓋材のイージーピール性を十分に発揮させるためには、やはりシール条件
に注意する必要があるなどの問題がある。
【０００４】
イージーピール性を与えるための他の方法としては、容器本体を易剥離層を有する多層容
器とし、蓋材と容器本体とのシール面での剥離ではなく、容器本体の層間剥離を利用して
開封を行うことによりイージーピール性を与える方法も知られている。この方法によれば
、蓋材のシール時には、密封性を確保するのに十分なシール強度を得ることのみを考慮す
ればよく、シール条件の調整が容易であり、シール不良も防止することができる。
【０００５】
一方、透明でレトルト処理にも耐える容器の製造には、透明性及び耐熱性等に優れるポリ
プロピレン系シートを用いることが好ましいが、イージーピール性を有し、しかも透明で
高温レトルト処理にも耐え得るポリプロピレン系多層シート及び容器は、未だ知られてい
ない。例えば、イージーピール性を有するポリプロピレン系多層シートとしては、ポリプ
ロピレン層と、剥離層としてのポリエチレンとの間に、剥離強度調節層としてのポリプロ
ピレン及びポリエチレンのブレンド樹脂層を設けたポリプロピレン系多層シートが知られ
ている。この多層シートでは、ポリプロピレンとポリエチレンとの非相溶性、即ち、共押
出しても互いに接着しない性質を利用し、剥離強度調節層として両者のブレンド樹脂より
なる相を設け、ブレンドの高次構造（配合割合の多い方）をポリプロピレン層又はポリエ
チレン層へのアンカーとして利用している。しかし、このような多層シートでは、ポリエ
チレンを使用するために、透明性が低下するという難点がある。また、ポリエチレンの耐
熱性が不十分であることから、レトルト処理時の温度が１２０℃以下に限定されてしまう
。更に、容器とした場合、油を含む内容物を収容した場合には、ポリエチレン層の膨潤が
発生するという難点もある。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
本発明の目的は、イージーピール性の容器の製造用に適した剥離強度を有するポリプロピ
レン系樹脂からなる剥離層を持った透明な高耐熱性のポリプロピレン系多層シート及び易
開封容器を提供することにある。
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【０００７】
【課題を解決するための手段】
本発明者らは、上記課題を解決するために、透明性及び耐熱性に優れるポリプロピレンを
基材層とし、易剥離性層としても透明性及び耐熱性に優れ、しかも基材層との間に適度の
剥離強度を有するポリプロピレン系樹脂からなる層を有する多層シートを開発すべく、検
討を重ねた。その検討にあたり、本発明者らは、まず、ポリプロピレンとポリエチレンと
は接着せず、ポリプロピレン同士は接着することから、ポリプロピレン又はポリエチレン
と適切な接着強度を持つ両者の共重合体が存在することに着目した。本発明者らは、更に
、ポリプロピレンとポリエチレンの非相溶性の原因が、両者の分子鎖の形状が異なること
にあると考えられることに着目した。その結果、プロピレン－エチレンランダム共重合体
の場合、ポリエチレン成分量が数％と低くてもその分子鎖の形状はホモポリプロピレンの
それとは大きく変化し、一方、ブロック共重合体では、同じポリエチレン成分量でも分子
鎖の形状の変化が小さいことを確認した。また、大部分をアイソタクチック分とする一般
のポリプロピレンと、アイソタクチックポリプロピレンと大きく分子鎖の形状が異なるシ
ンジオタクチックポリプロピレンも、互いに相溶性がよくないことを確認した。本発明者
らはこれらの知見に基づき、本発明を完成するに至った。
【０００８】
即ち、本発明は、アイソタクチック率が９０％以上であるホモポリプロピレンからなる主
層（Ａ）と、主層（Ａ）に接し、エチレン成分含量が２～５０重量％のプロピレン－エチ
レンランダム共重合体、又は、シンジオタクチック率が８０％以上であるホモポリプロピ
レンからなる易剥離層（Ｂ）の少なくとも２層からな

る多層構造を有す
る容器製造用多層シートを提供するものである。
【０００９】
更に、本発明は、上記 多層シート 層構造を有し、開口を有する凹部と、蓋
材を環状にシールするための開口周縁部を有し、周縁部におけるシール面を易剥離層（Ｂ
）とすることを特徴とする易開封容器（以下、易開封容器（ａ）と呼ぶ。）を提供するも
のである。
【００１０】
更に本発明は、上記易開封容器（ａ）の周縁部の蓋材を環状にシールする環状シール部よ
り内側において、易剥離層（Ｂ）に環状の弱め線が設けられていることを特徴とする易開
封容器（以下、易開封容器（ａ′）と呼ぶ。）を提供するものである。
【００１１】
【発明の実施の形態】
本明細書中、ポリプロピレンのアイソタクチック率及びシンジオタクチック率は、溶媒と
してオルソジクロルベンゼンを用いてポリプロピレン濃度１０重量％の溶液を調製し、１
００ＭＨｚの１ ３ Ｃ－ＮＭＲを測定し、メチル基のピークの位置と強度比から決定した。
【００１２】
また、本明細書中、樹脂のメルトインデックス（ＭＩ）は、ＪＩＳ　Ｋ　７１２０に準拠
し、試験温度１９０℃、試験荷重２．１６ｋｇｆの条件で測定したものであり、ヘイズ値
は、ＪＩＳ　Ｋ　７１０５に準拠して測定したものである。
【００１３】
多層シート
本発明の多層シートの主層（Ａ）はアイソタクチック率が９０％以上、好ましくは９５％
以上であるホモポリプロピレンからなる。アイソタクチック率が９０％未満であると、剛
性が低下したり、また、易剥離層（Ｂ）にシンジオタクチック率が８０％以上であるホモ
ポリプロピレンを用いた場合に易剥離層（Ｂ）と主層（Ａ）との剥離強度が増加してしま
い好ましくない。また、主層（Ａ）を形成するホモポリプロピレンとしては、メルトイン
デックス値が０．５～１０ｇ／１０分のものを用いることが好ましい。
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【００１４】
主層（Ａ）の厚みは特に制限はないが、通常、２００～２０００μｍとすることが好まし
く、更に好ましくは３５０～１４００μｍである。
【００１５】
主層（Ａ）に接する易剥離層（Ｂ）は、エチレン成分含量が２～５０重量％のプロピレン
－エチレンランダム共重合体、又は、シンジオタクチック率が８０％以上であるホモポリ
プロピレン（以下、シンジオタクチックポリプロピレンと称することがある。）からなる
層である。
【００１６】
プロピレン－エチレンランダム共重合体のエチレン成分含量は、２～５０重量％であり、
好ましくは５～５０重量％である。エチレン成分含量が２重量％未満であると、主層（Ａ
）と易剥離層（Ｂ）との接着強度が強くなり、易剥離性が失われ、５０重量％を超えると
、共重合体がポリエチレンと類似した挙動を示すようになり、耐熱性、透明性の低下を招
くことがある。
【００１７】
プロピレン－エチレンランダム共重合体は、メルトインデックスが０．５～１０ｇ／１０
分であることが好ましい。プロピレン－エチレンランダム共重合体のメルトインデックス
が０．５ｇ／１０分未満であると、多層シートを容器に成形した場合、蓋材をヒートシー
ルした後に開封する際の剥離後のエッジ切れが悪く、弱め線なしでの易開封性が得られな
くなる場合がある。一方、１０ｇ／１０分を超えると、製膜時の樹脂流れのコントロール
ができなくなる場合がある。
【００１８】
シンジオタクチックポリプロピレンとしては、シンジオタクチック率が８０％以上、好ま
しくは９０％以上のものを用いる。シンジオタクチック率が８０％未満であると、易剥離
層（Ｂ）と主層（Ａ）との剥離強度の増加を招くことがある。
【００１９】
また、シンジオタクチックポリプロピレンとしては、メルトインデックスが０．５～１０
ｇ／１０分のものを用いることが好ましい。メルトインデックスが０．５ｇ／１０分未満
であると、多層シートを容器に成形した場合、蓋材をヒートシールした後に開封する際の
剥離後のエッジ切れが悪く、弱め線なしでの易開封性が得られなくなる場合がある。一方
、１０ｇ／１０分を超えると、製膜時の樹脂流れのコントロールができなくなる場合があ
る。
【００２０】
易剥離層（Ｂ）の厚みは、通常、１０～２００μｍとすることが好ましく、更に好ましく
は１０～５０μｍである。
【００２１】
本発明の多層シートの一態様を、図１に示す。図１の多層シートは、主層（Ａ）とそれに
接する易剥離層（Ｂ）の２層からなり、主層（Ａ）と易剥離層（Ｂ）との間の層間剥離強
度は、通常、剥離の容易な適度な接着強度である０．２～２．９ｋｇ／２５ｍｍ（１８０
°剥離、サンプル幅：２５ｍｍ、剥離速度：２０ｍｍ／分）となる。すなわち、本発明に
よれば、従来必要とされていた基材層と剥離層との間の剥離強度調節層を設けることなく
、剥離層と基材層との間に剥離の容易な適度な接着強度を有し、しかも透明性に優れた多
層シートを得ることができる。
【００２２】
本発明の多層シートは、前記した樹脂を用いて共押出又はラミネート加工等により得るこ
とができる。共押出成形法としては、例えば主層（Ａ）及び易剥離（Ｂ）の各々の材料を
それぞれ異なった押出機を用いて溶融押出し、これをフィードブロックにて積層しフラッ
トダイにて製膜する方法や、多層ダイを用いてダイ内にて製膜する方法が挙げられる。
【００２３】
ラミネート加工としては、例えばエキストルージョンラミネート、ホットメルトラミネー
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ト、ドライラミネート、ウェットラミネートなどの方法を用いることができる。
【００２４】
図１には、主層（Ａ）及び易剥離層（Ｂ）の２層からなる多層シートの層構造を示したが
、本発明の多層シートはこれらに限定されるものではない。主層（Ａ）の外側に、ガスバ
リヤー性の向上や、容器とした場合の変形を少なくする目的で、更に他の材料からなる層
を設けてもよい。他の材料からなる層としては、例えば透明なエチレン－ビニルアルコー
ル共重合体（ＥＶＯＨ）、ポリ塩化ビニリデン（ＰＶＤＣ）などのガスバリヤー性に優れ
た樹脂層が挙げられる。これら他の層を設ける場合、エチレン－プロピレンゴム系透明接
着剤又はエチレン－酢酸ビニル共重合体系透明接着剤等からなる接着剤層で、層を接着し
てもよい。その他、透明性を必要とされない用途においては、アルミ蒸着層、アルミ箔、
アルミニウム、鉄、銅などのガスバリヤー性に優れたものなどの層を設けてもよい。これ
ら他の材料からなる層は、１層のみであってもよいし、２層以上からなる多層体であって
もよく、また、透明性を必要とされない用途においては、無機充填材１０～８０重量％を
含有する樹脂層であってもよい。
【００２５】
易開封容器
本発明の易開封容器（ａ）は、上記の主層（Ａ）及び易剥離層（Ｂ）の少なくとも２層か
らなる多層構造を有するものであり、その一態様の断面図を図２に示す。図３に示す易開
封容器１は、開口を有する凹部２と、蓋材を環状にシールするための開口周縁部３を有し
、周縁部におけるシール面を易剥離層（Ｂ）とする。
【００２６】
この易開封容器（ａ）は、本発明の多層シートを加熱溶融し、所望の形状に賦形したもの
であり、通常の真空成形、圧空成形等で好適に得られる。また、各層の樹脂材料を用いて
射出成形、射出ブロー成形、ブロー成形などによって成形して得ることもできる。
【００２７】
易開封容器（ａ）の凹部は、収容物を収容できる形状であればその形状に特に制限はなく
、例えばカップ状であってもトレー状であってもよい。また、その開口周縁部の形状も特
に限定されるものではないが、通常、円、四角などであり、この周縁部上で蓋材が環状に
ヒートシールされる。
【００２８】
蓋材としては、易開封容器（ａ）の開口周縁部の易剥離層（Ｂ）との熱接着性に優れた同
種又は類似樹脂、例えば、易剥離層（Ｂ）が上記プロピレン－エチレンランダム共重合体
からなる場合には、エチレン成分量が同程度のプロピレン－エチレンランダム共重合体、
或はポリエチレン等を、易剥離層（Ｂ）が上記シンジオタクチックポリプロピレンからな
る場合には同種のシンジオタクチックポリプロピレン、或はポリエチレン等をシーラント
層とするものであれば特に制限はなく、１層構造のものであっても多層構造のものであっ
てもよい。蓋材のシーラント層と易開封容器の易剥離層（Ｂ）とは、両者の層間剥離強度
が、通常、３．０ｋｇ／２５ｍｍ以上になるようにヒートシールすることが好ましい。通
常は、シーラント層の外側にアルミ箔、耐熱フィルム等を有するものが用いられる。
【００２９】
図３は、図２の易開封容器１に蓋材４をヒートシールしたものを示す断面図である。易開
封容器１はその開口周縁部３上の環状シール部６において、蓋材４とヒートシールされ、
密封容器を形成している。
【００３０】
図４に、この密封容器を開封する様子を示す。まず、蓋材４のつまみ部５を上方に持ち上
げる。すると易開封容器１が易剥離層（Ｂ）と主層（Ａ）の間で剥離し、シールエンドの
ところまで易剥離層（Ｂ）が剥離し、蓋材４と共に剥がされる。次いで、シールエンド部
で易剥離層（Ｂ）がヒートシール時のエッジ効果によりエッジ切れし、密封容器が開封さ
れる。従って、蓋材４と易剥離層（Ａ）とが強固にヒートシールされていても容易に開封
できる。
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【００３１】
易剥離層（Ｂ）の破断を容易にするために、シール面内縁部に環状の突起を有するヒート
シールリングを用いたヒートシールを行い、易剥離層（Ｂ）に環状の弱め線を設けてもよ
い。このようなヒートシールリングでヒートシールを行うことにより、ヒートシールリン
グの突起により蓋材４を介して易剥離層（Ｂ）に環状の弱め線が形成され、易剥離層（Ｂ
）がこの弱め線により容易に破断し、開封がより容易となる。
【００３２】
本発明の易開封容器（ａ′）は、易剥離層（Ｂ）がヒートシールによるエッジ効果のみで
は破断困難な場合に、開封が容易に行われるように開口周縁部において易剥離層（Ｂ）に
あらかじめ環状の弱め線を設けたものであり、この弱め線の外側で蓋材のヒートシールを
行うことにより、同様な易開封性が得られる。弱め線は、通常、連続的なノッチとして設
けられるが、その他、蓋材を剥がすときに易剥離層（Ｂ）を容易に切断できるものであれ
ばどのようなものでもよい。また、弱め線の深さも特に制限はないが、通常、易剥離層（
Ｂ）の厚みの５０％～１００％の深さとすることが好ましい。
【００３３】
図５にこの易開封容器（ａ′）の一態様の断面図を示す。開口周縁部３上の易剥離層（Ｂ
）に環状の連続的な弱め線７（ノッチ）が設けられている。
【００３４】
図６は、図５の易開封容器１に開口周縁部３上で蓋材４を環状にヒートシールして得られ
る密封容器の断面図である。弱め線７は、環状シール部６の内側に位置している。この密
封容器を開封する場合、まず、蓋材４のつまみ部５を上方に持ち上げる。すると易開封容
器１が易剥離層（Ｂ）と主層（Ａ）の間で剥離し、弱め線７のところまで易剥離層（Ｂ）
が剥離して蓋材４と共に剥がされ、密封容器が開封される。
【００３５】
環状シール部６の内周端と弱め線７との間隔ｔは、通常、１０ｍｍ以下、特に０．２～１
０ｍｍとすることが好ましい。このように環状シール部６の内周端と弱め線７との間に間
隔を設けることにより、内容物のボイル処理、レトルト処理時等の内圧にも耐える密封容
器が得られる。
【００３６】
また、本発明の多層シートは、容器ばかりでなく、袋状の包装体、蓋材の層間剥離を利用
して開封を行う易開封容器の蓋材としても用いることができる。
【００３７】
【実施例】
以下、本発明の実施例及びその比較例によって本発明を更に具体的に説明するが、本発明
はこれらの実施例に限定されるものではない。
【００３８】
実施例１～４及び比較例１、２
多層押出機により、表１記載の主層及び剥離層の材料樹脂を同時に押出し、フィードブロ
ック、フラットダイを使用して、各種の２層シートを得た。これらの２層シートにおいて
、主層は厚み８００μｍ、剥離層は厚み５０μｍであった。得られた２層シートの主層及
び剥離層間の層間剥離強度を、１８０°剥離、サンプル幅：２５ｍｍ、剥離速度：２０ｍ
ｍ／分の条件で測定した。結果を表１及び表２に示す。
【００３９】
実施例５～８
実施例１～４で得られた２層シートを用いて、真空成形によって図２に示すような開口径
９５ｍｍφ、絞り比３、深さ５０ｍｍ、開口周縁部幅７ｍｍの丸型容器を成形した。得ら
れた各容器の側面のヘイズ値（ＪＩＳ　Ｋ　７１０５に準拠して測定）を測定した。結果
を表２に示す。
【００４０】
また、得られた容器にサラダオイルを充填して７日間放置して、容器の耐油性を評価した
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。結果を表２に示す。
【００４１】
次いで、これらの容器に水を充填した後、蓋材として基材層（厚み１００μｍ）及びシー
ラント層（厚み２０μｍ）が表２記載の樹脂からなるシートを用いて、平坦なシール面を
有するシールリングを用いてヒートシールした。ヒートシール条件は、シール幅７ｍｍ、
ヒートシールリング温度１９０℃、圧力５ｋｇｆ／ｃｍ２ 、シール時間２秒間とした。
【００４２】
得られた密封容器に１１５℃、１２０℃、１２５℃、１３０℃のレトルト処理を行い、レ
トルト処理後の容器の変形の有無を観察した。結果を表２に示す。
【００４３】
更に、実施例１～４で得られた２層シートを用い、上記と同様の方法で容器を成形し、次
いで、容器の周縁部の易剥離層に深さ５０μｍの環状のノッチを形成した。得られたノッ
チ付きの容器を用い、水を充填しない以外は上記と同様の方法で密封容器を成形した。そ
の際、ヒートシールは、環状シール部の内周縁部にノッチが位置するように行った。得ら
れた密封容器の開封性の評価を行ったところ、いずれの密封容器も、開封時に容器の易剥
離層がノッチ位置まで蓋材と共に剥離し、ノッチの部分で破断し、容易に開封を行うこと
ができた。結果を表３に示す。
【００４４】
比較例３
多層シートとして、基材層（厚み７５０μｍ）がポリプロピレンからなり、剥離層（厚み
５０μｍ）がポリエチレンからなり、基材層と剥離層との間にポリプロピレン／ポリエチ
レンブレンド樹脂層（厚み５０μｍ）を有する多層シートを用い、蓋材として基材層（厚
み１００μｍ）がナイロン延伸フィルムからなり、シーラント層（厚み２０μｍ）が線状
低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）からなる２層シート（商品名：ＮＬＢ、サンエー化学
（株）製）を用いた以外は、上記と同様にして容器及び密封容器を成形し、上記と同様の
試験を行った。結果を表１、表２及び表３に示す。
【００４５】
なお、表１及び表２中の記号は次のものを示している。
【００４６】
ホモＰＰ：ホモポリプロピレン（商品名：出光Ｅ１０５ＧＭ、出光石油化学（株）製、ア
イソタクチック率９５％、ＭＩ値０．５ｇ／１０分）
ホモＰＥ：ホモポリエチレン（商品名：出光４４０Ｍ、出光石油化学（株）製、ＭＩ値１
．０ｇ／１０分）
ＰＰ＋ＰＥブレンド－１：　ホモポリプロピレン（商品名：出光Ｅ１０５ＧＭ、出光石油
化学（株）製、アイソタクチック率９５％、ＭＩ値０．５ｇ／１０分）５２．０重量％＋
プロピレン－エチレンブロック共重合体（商品名：出光Ｅ１７０Ｇ、出光石油化学（株）
製、エチレン成分量１５重量％、ＭＩ値０．５ｇ／１０分）４０．５重量％＋低密度ポリ
エチレン（商品名：ＦＺ０３８、三菱油化（株）製、ＭＩ値０．３ｇ／１０分）５．０重
量％＋高密度ポリエチレン（商品名：出光５２０ＭＢ、出光石油化学（株）製、ＭＩ値０
．２５ｇ／１０分）２．５重量％
ＰＰ＋ＰＥブレンド－２：　ホモポリプロピレン（商品名：出光Ｅ１０５ＧＭ、出光石油
化学（株）製、アイソタクチック率９５％、ＭＩ値０．５ｇ／１０分）８０重量％＋低密
度ポリエチレン（商品名：ＦＺ０３８、三菱油化（株）製、ＭＩ値０．３ｇ／１０分）１
６重量％＋高密度ポリエチレン（商品名：出光５４０Ｂ、出光石油化学（株）製、ＭＩ値
０．３５ｇ／１０分）４重量％
２％ＲＰＥ：　エチレン成分量２重量％のプロピレン－エチレンランダム共重合体（商品
名：ＥＧ２７０、昭和電工（株）製、ＭＩ値３ｇ／１０分）
３％ＲＰＥ：　エチレン成分量３重量％のプロピレン－エチレンランダム共重合体（商品
名：ＨＴ２０１４、チッソ（株）製、ＭＩ値１．８５ｇ／１０分）
５％ＲＰＥ：　エチレン成分量５重量％のプロピレン－エチレンランダム共重合体（ＭＩ
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値１．５ｇ／１０分）
ＳＰＰ：　シンジオタクチックポリプロピレン（シンジオタクチック率９３％、ＭＩ値３
ｇ／１０分）
【００４７】
【表１】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００４８】
【表２】
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【００４９】
【表３】
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【００５０】
【発明の効果】
本発明によれば、イージーピール性の透明容器の製造用に適した剥離強度を有するポリプ
ロピレン系樹脂からなる剥離層を持った透明な高耐熱性のポリプロピレン系多層シートを
得ることができる。また、本発明の多層シートでは、易剥離層と主層との間に剥離強度調
節層を設ける必要がないため、製造コストを低減することができる。更に、この多層シー
トと同じ層構成を有する本発明の易開封容器は、蓋材をヒートシールした後の密封性及び
易開封性に優れると共に、易剥離層として耐熱性及び耐油性に劣るポリエチレン層を用い
ていないことから、高温のレトルト処理を行ったり、油分を含む内容物を収容しても、変
形したり膨潤したりすることがないという利点を有する。
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【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の多層シートの構造を説明する部分断面図である。
【図２】本発明の易開封容器の一態様の断面図である。
【図３】図２の易開封容器に蓋材をヒートシールして得られる密封容器の断面図である。
【図４】図３の密封容器を開封する様子を示す断面図である。
【図５】本発明の易開封容器の一態様の断面図である。
【図６】図５の易開封容器に蓋材をヒートシールして得られる密封容器の断面図である。
【図７】図６の密封容器を開封する様子を示す断面図である。
【符号の説明】
（Ａ）　主層
（Ｂ）　易剥離層
１　易開封容器
２　凹部
３　周縁部
４　蓋材
５　つまみ部
６　環状シール部
７　弱め線
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【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】

(12) JP 3629497 B2 2005.3.16



フロントページの続き

(56)参考文献  特開昭６３－１７９７４１（ＪＰ，Ａ）
              実公昭６１－０３７６４７（ＪＰ，Ｙ１）
              特公昭５４－０１１３５１（ＪＰ，Ｂ１）
              特開平０７－０３２５５５（ＪＰ，Ａ）

(58)調査した分野(Int.Cl.7，ＤＢ名)
              B32B 1/00-35/00

(13) JP 3629497 B2 2005.3.16


	bibliographic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

