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(57)【要約】
【課題】層間の耐剥離性を向上させつつ、容器自体の透
明性を保持する多層容器を提供する。
【解決手段】ポリエステル樹脂で構成される内層１５及
び外層１６と、内層１５と外層１６との層間に配設され
る中間層１７、１７ａ及び１７ｂと、を有する多層容器
１０であって、中間層１７ａ及び１７ｂは、スピログリ
コールとポリエチレンテレフタレート樹脂とを共重合さ
せた耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、ナイロンＭＸＤ６
と、を混合して形成されるように構成する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリエステル樹脂で構成される内層及び外層と、前記内層と前記外層との層間に配設さ
れる少なくとも一層の中間層と、を有する多層容器であって、
　前記中間層は、スピログリコールとポリエチレンテレフタレート樹脂とを共重合させた
耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、ナイロンＭＸＤ６と、を混合して形成されること
　を特徴とする多層容器。
【請求項２】
　前記中間層は、
　ナイロンＭＸＤ６と、前記耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、を重量比９：１～１：９の
割合で混合して形成されること
　を特徴とする請求項１に記載の多層容器。
【請求項３】
　前記内層及び外層の厚さに対する前記中間層の厚さの割合は、５～５０％の範囲にある
こと
　を特徴とする請求項１又は請求項２に記載の多層容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、多層容器に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、飲料水、食用油、シャンプー等の多層容器として、ポリエチレンテレフタレート
（以下、「ＰＥＴ」とする）を成形して得られるものが用いられている。このようなＰＥ
Ｔからなる多層容器においては、容器自体のガスバリア性を向上させる観点から、特許文
献１に示すような、中間層にガスバリア層を配置したＰＥＴ／ナイロンＭＸＤ６／ＰＥＴ
の３層構造又はＰＥＴ／ナイロンＭＸＤ６／ＰＥＴ／ナイロンＭＸＤ６／ＰＥＴの５層構
造からなるものが用いられる。
【０００３】
　しかしながら、特許文献１に示すような多層構造の多層容器においては、ハンドリング
時、或いは輸送時に容器自体に衝撃が加わることによって層間の剥離が生じる場合がある
。また、スクイーズ操作により容器自体を繰り返し押すことによっても層間の剥離が生じ
る場合がある。このため、このような多層構造の容器においては、層間の剥離を防止する
ために、ナイロンＭＸＤ６にＰＥＴを混合する方法が用いられる。この方法により、中間
層（ガスバリア層）であるナイロンＭＸＤ６と、内層及び外層であるＰＥＴ層との親和性
が高められ、容器自体の耐デラミ性（耐剥離性）が向上する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００５－３０５６７６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、上記方法のようにナイロンＭＸＤ６にＰＥＴを混合して中間層（ガスバ
リア層）を成形すると、延伸時におけるナイロンＭＸＤ６とＰＥＴとの屈折率の違いから
、ナイロンＭＸＤ６とＰＥＴとの混合によって濁り（白化）が生じ、容器自体の透明性が
損なわれるという問題がある。
【０００６】
　本発明は、上記課題を解決するもので、層間の耐剥離性を向上させつつ、容器自体の透
明性を保持する多層容器を提供することを目的とする。
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【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するため、請求項１の発明に係る多層容器は、ポリエステル樹脂で構成
される内層及び外層と、前記内層と前記外層との層間に配設される少なくとも一層の中間
層と、を有する多層容器であって、前記中間層は、スピログリコールとポリエチレンテレ
フタレート樹脂とを共重合させた耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、ナイロンＭＸＤ６と、
を混合して形成されるものである。
【０００８】
　また、請求項２の発明に係る多層容器は、請求項１に記載の多層容器であって、前記中
間層が、ナイロンＭＸＤ６と、前記耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、を重量比９：１～１
：９の割合で混合して形成されるものである。
【０００９】
　さらに、請求項３の発明に係る多層容器は、請求項１又は請求項２に記載の多層容器で
あって、前記内層及び外層の厚さに対する前記中間層の厚さの割合が、５～５０％の範囲
にあるものである。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の効果として、以下に示すような効果を奏する。すなわち、上記多層容器による
と、内層及び外層と、中間層との層間における耐剥離性を向上させつつ、容器自体の透明
性を保持することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明に係る多層容器の側面図及び同多層容器の側面の部分断面模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　以下に、本発明に係る多層容器１０について図１に基づき説明する。
【００１３】
　図１に示すように、多層容器１０は、口部１１と、口部１１から拡径した肩部１２と、
筒状に形成され、その下部が拡径した胴部１３と、胴部１３の下端を閉鎖する底部１４と
、から構成されている。多層容器１０は、口部１１と、肩部１２と、胴部１３と、底部１
４とが順に連接されている。なお、図１の多層容器１０の形状は、本発明における多層容
器の一例に過ぎず、本発明はこの形状に限定されるものではない。
【００１４】
　また、多層容器１０の各部（口部１１、肩部１２、胴部１３、底部１４）は、内層１５
と、外層１６と、内層１５と外層１６との層間に設けられる中間層１７、１７ａ及び１７
ｂと、の５層（多層体構造）により形成される。
【００１５】
　内層１５、外層１６は、容器の外観形状を形成する層である。内層１５、外層１６及び
中間層１７は、ポリエステル樹脂により形成される。本発明の内外層に用いるポリエステ
ル樹脂は、従来公知のジカルボン酸成分及びジオール成分からなるポリエステル樹脂を用
いることができ、好適には、ポリエチレンテレフタレートが挙げられる。
【００１６】
　また、本発明の内外層に用いるポリエステル樹脂には、それ自体公知の樹脂用配合剤、
例えば着色剤、抗酸化剤、安定剤、各種帯電防止剤、離型剤、滑剤、核剤等を配合するこ
とができる。
【００１７】
　中間層１７、１７ａ及び１７ｂは、内層１５と外層１６との層間に設けられる層である
。中間層１７はポリエステル樹脂、中間層１７ａ及び１７ｂは、ナイロンＭＸＤ６と、ス
ピログリコールとポリエチレンテレフタレート樹脂とを共重合させた耐熱非晶性ポリエス
テル樹脂と、を混合して形成されるバリア層である。
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【００１８】
　ナイロンＭＸＤ６は、メタキシレンジアミンとアジピン酸とを重縮合させて形成される
結晶性のポリアミドである。
【００１９】
　中間層１７ａ及び１７ｂに用いられる耐熱非晶性ポリエステル樹脂としては、例えば、
環状アセタール骨格を有するスピログリコールが５～６０モル％に対してエチレングリコ
ールが３０～９５モル％のグリコール成分と、テレフタル酸とエステルの少なくとも一方
を８０～１００モル％の範囲で含むジカルボン酸成分とを重縮合して得られたポリエステ
ル（商品名「アルテスタ」三菱ガス化学株式会社製）が挙げられる。
　また、中間層１７ａ及び１７ｂに用いられる耐熱非晶性ポリエステル樹脂は、その屈折
率が、延伸時におけるナイロンＭＸＤ６の屈折率と同程度のものが好ましい。
【００２０】
　さらに、中間層１７ａ及び１７ｂは、ナイロンＭＸＤ６と、耐熱非晶性ポリエステル樹
脂と、を重量比９：１～１：９の割合で混合して形成される。なかでも、中間層１７ａ及
び１７ｂは、ナイロンＭＸＤ６と、耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、を重量比８：２の割
合で混合して形成されるものが好ましい。
【００２１】
　さらにまた、中間層１７ａ及び１７ｂは、その厚さが、内層１５及び外層１６の厚さに
対して５～５０％の割合で形成される。なかでも、中間層１７ａ及び１７ｂは、その厚さ
が、内層１５及び外層１６の厚さに対して５～２０％の割合で形成されることが好ましい
。
【００２２】
　なお、多層容器１０は、ＰＥＴ／ナイロンＭＸＤ６／ＰＥＴ／ナイロンＭＸＤ６／ＰＥ
Ｔの５層構造により構成されているが、これに限定されるものではなく、例えばＰＥＴ／
ナイロンＭＸＤ６／ＰＥＴの３層構造により構成しても構わない。
【００２３】
　多層容器１０は、ダイレクトブロー成形や二軸延伸ブロー成形等の従来公知のブロー成
形法により作成されるが、これらの中でも、二軸延伸ブロー成形法を用いることが好まし
い。
　以下に、二軸延伸ブロー成形法による多層容器１０の製造方法について説明する。
【００２４】
１．多層プリフォームの製造
　多層容器１０は、多層プリフォームを延伸させ２軸配向することにより製造される。
　多層プリフォームの製造は、複数の射出シリンダを有する共射出成形機を用いて、プリ
フォーム金型キャビティ内に溶融した樹脂を逐次成形法又は同時成形法により共射出する
。この方法により、（１）内外層がポリエステル樹脂層であり、（２）少なくとも一層の
中間層がスピログリコールとポリエチレンテレフタレート樹脂とを共重合させた耐熱非晶
性ポリエステル樹脂とナイロンＭＸＤ６とを混合して形成した樹脂層であり、（３）全体
として３層以上の多層構成を有する、有底の多層プリフォームを作製する。
【００２５】
　２．多層容器１０の製造
　多層容器１０は前述の多層プリフォームを延伸ブロー成形することで製造される。延伸
ブロー成形工程では、多層プリフォームを延伸可能な温度に調整した後、ブロー成形用金
型キャビティ内に挿入し、圧縮空気を吹き込んで延伸ブロー成形を行なう。延伸ブロー成
形は、従来から公知のホットパリソン方式又はコールドパリソン方式のいずれかの方式に
より行なうことができる。
【００２６】
　多層容器１０の成形時におけるバレル温度は、２４０～２８０℃とし、なかでも、バレ
ル温度を２４５～２７０℃とすることが好ましく、さらには、バレル温度を２７０℃とす
ることが最も好ましい。
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【実施例】
【００２７】
　以下に、本発明の実施例を説明する。なお、本発明は、以下の実施例に何ら限定される
ものではない。
【００２８】
　実施例及び比較例を以下の評価方法により評価する。
【００２９】
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【表１】

【００３０】
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　［サイドインパクト試験］
　室温（２３℃）にて水を３００ｍｌ充填後、温度５℃に保った恒温槽に１２時間静置し
た多層容器１０における胴部１３の中央部分（底部１４から９５ｍｍの部分）をサイドイ
ンパクト試験装置によって繰り返し打撃し、層間剥離が発生するまでの打撃回数を測定し
た。層間剥離の有無は目視で判定した。多層容器１０への打撃回数は最大１００回とし、
層間剥離が生じるまで打撃した。実施例１から３及び比較例１においては１２本（ｎ＝１
２）の多層容器のサンプルについて試験を行い、比較例２については６本（ｎ＝６）の多
層容器のサンプルについて試験を行った。
【００３１】
　（実施例１）
　実施例１は、多層容器１０の構成を内層１５／中間層１７ａ／中間層１７／中間層１７
ｂ／外層１６の２種５層構造とした。実施例１は、内層１５及び外層１６の厚さを０．３
ｍｍとし、中間層１７の厚さを０．０４ｍｍとし、中間層１７ａ及び１７ｂの厚さを０．
０２ｍｍとした。また、多層容器１０の成形時におけるバレル温度を２４５℃とした。さ
らに、実施例１においては、多層容器１０の成形後、室温２３℃で多層容器１０を保管し
た後に試験を行った。
　内層１５、外層１６及び中間層１７は、ＰＥＴ（「ＢＫ６１８０Ｃ」日本ユニペット株
式会社製）により形成した。
　中間層１７ａ及び１７ｂは、ナイロンＭＸＤ６（「Ｓ６０１１」三菱ガス化学株式会社
製）と、耐熱非晶性ポリエステル樹脂（「アルテスタＳ１０００」三菱ガス化学株式会社
製）と、を重量比８：２の割合で混合して形成した。また、中間層１７ａ及び１７ｂの割
合を７ｗｔ％とした。
【００３２】
　（実施例２）
　実施例２は、多層容器１０の成形時におけるバレル温度を２５５℃とした以外は、実施
例１と同様の要件で成形した。
【００３３】
　（実施例３）
　実施例３は、多層容器１０の成形時におけるバレル温度を２７０℃とした以外は、実施
例１と同様の要件で成形した。
【００３４】
　（比較例１）
　比較例１は、その容器形状を実施例１と同様の形状（多層容器１０の形状）とした。比
較例１は、多層容器の構成を実施例１と同様に２種５層構造とした。内層１５及び外層１
６の厚さを０．３ｍｍとし、中間層１７の厚さを０．０４ｍｍとし、中間層１７ａ及び１
７ｂの厚さを０．０２ｍｍとした。また、多層容器１０の成形時におけるバレル温度を２
４５℃とした。さらにまた、比較例１においては、多層容器の成形後、室温２３℃で多層
容器を保管した後に試験を行った。
　内層１５、外層１６及び中間層１７は、ＰＥＴ（「ＢＫ６１８０Ｃ」日本ユニペット株
式会社製）により形成した。
　中間層１７ａ及び１７ｂは、ナイロンＭＸＤ６（「Ｓ６０１１」三菱ガス化学株式会社
製）により形成した。また、中間層の割合を７ｗｔ％とした。
【００３５】
　（比較例２）
　比較例２は、多層容器の成形後、室温（２３℃）で多層容器を保管した後に試験を行っ
た以外は、比較例１と同様の要件で成形した。
【００３６】
　表１に示すように、本発明に係る実施例１から３は、いずれも、層間剥離が発生するま
での打撃回数が平均値で６０回以上と、比較例１及び２の平均値（１４．８回及び２５．
５回）と比べて非常に多く、最大打撃回数（１００回）に達しても層間剥離が発生しない
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、を混合した層で形成することにより、内層及び外層と、中間層との各層間における耐剥
離性が向上した。
【００３７】
　また、実施例１から３に示すように、多層容器１０の成形時におけるバレル温度を２４
５℃から２７０℃に上げることで、層間剥離が発生するまでの打撃回数の平均値が６３．
５回（実施例１）から７６．４回（実施例３）に増加した。すなわち、多層容器の成形時
におけるバレル温度を上げることで、内層及び外層と、中間層との層間における耐剥離性
が向上した。
【００３８】
【表２】

【００３９】
　［ボトルスクイーズ試験］
　多層容器１０の胴部１３（底部１４から９０ｍｍの部分）を、オートグラフ（株式会社
島津製作所製　AGS-５ｋＮＪ）のクロスヘッド部に装着した圧縮治具（先端部直径３０ｍ
ｍ、ナイロン製）によって押し込み、押し込みによる層間剥離の有無及び層間剥離が発生
した際の押し込み量（ｍｍ）を測定した。多層容器１０の胴部１３への押し込み量は最大
３０ｍｍとした。多層容器１０の固定には、多層容器１０の肩部１２のリブ等に干渉しな
い幅の位置決め台（ブロック）を使用した。多層容器１０の胴部１３を両面テープにより
固定した。実施例８及び比較例６においては、それぞれ６本（ｎ＝６）の多層容器のサン
プルについて試験を行った。
【００４０】
　（実施例４、比較例３）
　実施例４は実施例１と、比較例３は比較例１と同様の要件で成形した。
【００４１】
　表２に示すように、比較例３については、全てのサンプルに層間剥離が発生したが、本
発明に係る実施例４については、１本のみに層間剥離が発生した。すなわち、中間層をナ
イロンＭＸＤ６と、耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、を混合した層で形成することにより
、内層及び外層と、中間層との各層間における耐剥離性が向上した。
【００４２】
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【表３】

【００４３】
　［透明性試験］
　多層容器の胴部からサンプル（厚み０．７ｍｍ）を切り出し、このサンプルについて、
試験規格ＪＩＳ Ｋ７１３６：２０００に基づき、ヘイズメータ（日本電色工業株式会社
製ＮＤＨ２０００型）を用いて、曇り度合（ヘイズ値）を測定した。
【００４４】
　（実施例５）
　実施例５は実施例１と同様の要件で成形した。
【００４５】
　表３に示すように、本発明に係る実施例５の曇り度合（ヘイズ値）は、一般に透明性の
高いＰＥＴボトルに求められる値（ヘイズ値６％以下）を満たしており、良好であった。
すなわち、中間層をナイロンＭＸＤ６と、耐熱非晶性ポリエステル樹脂と、を混合した層
で形成した場合であっても、透明性を保持することができるといえる。
【符号の説明】
【００４６】
　１０　　　　　　　　　　多層容器
　１５　　　　　　　　　　内層
　１６　　　　　　　　　　外層
　１７、１７ａ、１７ｂ　　中間層



(10) JP 2015-202895 A 2015.11.16

【図１】


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings

