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(57)【要約】
　板紙構造体が、第1の主側および第2の主側を有する板
紙基材と、板紙基材の第1の主側上のバリアコーティン
グ層と、板紙基材の第1の主側上のトップコートであっ
て、バリアコーティング層が、板紙基材とトップコート
との間に位置する、トップコートと、板紙基材の第2の
主側上のヒートシール可能なバリアコーティング層とを
含む。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第1の主側48および第2の主側50を有する板紙基材46と、
　前記板紙基材の前記第1の主側上のバリアコーティング層52と、
　前記板紙基材の前記第1の主側上のトップコート54であって、前記バリアコーティング
層が、前記板紙基材と前記トップコートとの間に位置する、トップコート54と、
　前記板紙基材の前記第2の主側上のヒートシール可能なバリアコーティング層56と
を備える板紙構造体40。
【請求項２】
　前記板紙基材46が、固体漂白硫酸塩を含む、請求項1に記載の板紙構造体40。
【請求項３】
　前記板紙基材46は、坪量が、約40lb/3000ft2～約300lb/3000ft2の範囲である、請求項1
または2に記載の板紙構造体40。
【請求項４】
　前記板紙基材46は、坪量が、約85lb/3000ft2～約250lb/3000ft2の範囲である、請求項1
から3のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項５】
　前記板紙基材46は、キャリパが、約4ポイント～約30ポイントの範囲である、請求項1か
ら4のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項６】
　前記板紙基材46は、キャリパが、約8ポイント～約24ポイントの範囲である、請求項1か
ら5のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項７】
　前記板紙基材46は、キャリパが、約13ポイント～約18ポイントの範囲である、請求項1
から6のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項８】
　前記バリアコーティング層52は、コート重量が、約2lb/3000ft2～約20lb/3000ft2の範
囲である、請求項1から7のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項９】
　前記バリアコーティング層52は、コート重量が、約5lb/3000ft2～約16lb/3000ft2の範
囲である、請求項1から8のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項１０】
　前記バリアコーティング層52は、コート重量が、約8lb/3000ft2～約12lb/3000ft2の範
囲である、請求項1から9のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項１１】
　前記バリアコーティング層52が、結合剤および顔料を含む、請求項1から10のいずれか
一項に記載の板紙構造体40。
【請求項１２】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で少なくとも約1:2である、請求項11に記載の
板紙構造体40。
【請求項１３】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で約1:2～約9:1である、請求項11または12に記
載の板紙構造体40。
【請求項１４】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で約1:1～約4:1である、請求項11から13のいず
れか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項１５】
　前記結合剤が、スチレンアクリレート、スチレンブタジエンゴム、エチレンアクリル酸
、ポリビニルアセテート、ポリビニルアクリル、およびポリエステル分散体のうちの少な
くとも1つを含む、請求項11から14のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
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【請求項１６】
　前記結合剤が、スチレンアクリレートを含む、請求項11から15のいずれか一項に記載の
板紙構造体40。
【請求項１７】
　前記顔料が、クレイ顔料、CaCO3顔料、プラスチック顔料、二酸化チタン顔料、および
タルク顔料のうちの少なくとも1つを含む、請求項11から16のいずれか一項に記載の板紙
構造体40。
【請求項１８】
　前記トップコート54は、コート重量が、約1lb/3000ft2～約10lb/3000ft2の範囲である
、請求項1から17のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項１９】
　前記トップコート54は、コート重量が、約2lb/3000ft2～約8lb/3000ft2の範囲である、
請求項1から18のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項２０】
　前記トップコート54は、コート重量が、約3lb/3000ft2～約6lb/3000ft2の範囲である、
請求項1から19のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項２１】
　前記トップコート54が、結合剤および顔料を含む、請求項1から20のいずれか一項に記
載の板紙構造体40。
【請求項２２】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、約1:1～約1:10である、請求項21に記載の
板紙構造体40。
【請求項２３】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、約1:2～約1:8である、請求項21または22に
記載の板紙構造体40。
【請求項２４】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、約1:2.5～約1:5である、請求項21から23の
いずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項２５】
　前記結合剤が、スチレンアクリレート、スチレンブタジエンゴム、ポリビニルアセテー
ト、ポリビニルアクリル、エチレンアクリル酸、およびポリエステル分散体のうちの少な
くとも1つを含む、請求項21から24のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項２６】
　前記結合剤が、スチレンアクリレートを含む、請求項21から25のいずれか一項に記載の
板紙構造体40。
【請求項２７】
　前記顔料が、クレイ顔料および炭酸カルシウム顔料のうちの少なくとも1つを含む、請
求項21から26のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項２８】
　前記ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、コート重量が、約2lb/3000ft2～
約20lb/3000ft2の範囲である、請求項21から27のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項２９】
　前記ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、コート重量が、約5lb/3000ft2～
約16lb/3000ft2の範囲である、請求項21から28のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項３０】
　前記ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、コート重量が、約8lb/3000ft2～
約12lb/3000ft2の範囲である、請求項21から29のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項３１】
　前記ヒートシール可能なバリアコーティング層56が、結合剤および顔料を含む、請求項
1から30のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
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【請求項３２】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、少なくとも約1:1である、請求項31に記載
の板紙構造体40。
【請求項３３】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、少なくとも約2:1である、請求項31または3
2に記載の板紙構造体40。
【請求項３４】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、少なくとも約3:1である、請求項31から33
のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項３５】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、約1:1～約9:1である、請求項31から34のい
ずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項３６】
　前記結合剤と前記顔料との比率が、重量で、約1:1～約4:1である、請求項31から35のい
ずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項３７】
　前記結合剤が、スチレンアクリレート、スチレンブタジエンゴム、エチレンアクリル酸
、ポリビニルアセテート、ポリビニルアクリル、およびポリエステル分散体のうちの少な
くとも1つを含む、請求項31から36のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項３８】
　前記結合剤が、スチレンアクリレートを含む、請求項31から37のいずれか一項に記載の
板紙構造体40。
【請求項３９】
　前記顔料が、クレイ顔料、CaCO3顔料、プラスチック顔料、二酸化チタン顔料、および
タルク顔料のうちの少なくとも1つを含む、請求項31から38のいずれか一項に記載の板紙
構造体40。
【請求項４０】
　前記板紙基材46と前記バリアコーティング層52との間に位置する1つまたは複数のベー
スコート層45をさらに備える、請求項1から39のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項４１】
　前記ベースコート層45が、1つまたは複数のバリアコーティング層52を含んでいる、請
求項40に記載の板紙構造体40。
【請求項４２】
　前記板紙基材46と前記ヒートシール可能なバリアコーティング層56との間に位置する1
つまたは複数のベースコート層47をさらに備える、請求項1から41のいずれか一項に記載
の板紙構造体40。
【請求項４３】
　前記ベースコート層47が、1つまたは複数のバリアコーティング層52を含んでいる、請
求項42に記載の板紙構造体40。
【請求項４４】
　前記トップコート54が、第1の主面42を画定し、前記ヒートシール可能なバリアコーテ
ィング層56が、第2の主面44を画定し、前記第2の主面44が、前記第1の主面42と対向し、
前記第1の主面42は、パーカープリントサーフェス(PPS-10S)平滑度が、最大でも約4ミク
ロンである、請求項1から43のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項４５】
　前記パーカープリントサーフェス(PPS-10S)平滑度が、最大でも約3ミクロンである、請
求項44に記載の板紙構造体40。
【請求項４６】
　前記パーカープリントサーフェス(PPS-10S)平滑度が、最大でも約2.5ミクロンである、
請求項44に記載の板紙構造体40。
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【請求項４７】
　30分の水コブのレーティングが、最大でも約30g/m2である、請求項1から46のいずれか
一項に記載の板紙構造体40。
【請求項４８】
　30分の水コブのレーティングが、最大でも約20g/m2である、請求項1から47のいずれか
一項に記載の板紙構造体40。
【請求項４９】
　30分の水コブのレーティングが、最大でも約10g/m2である、請求項1から48のいずれか
一項に記載の板紙構造体40。
【請求項５０】
　50℃および60psiで24時間の期間、3未満のブロッキングレーティングをもたらす、請求
項1から49のいずれか一項に記載の板紙構造体40。
【請求項５１】
　少なくとも80パーセントのリパルプ適性を有する、請求項1から50のいずれか一項に記
載の板紙構造体40。
【請求項５２】
　上端部分14および下端部分16を有し板紙構造体40から形成される側壁12であって、前記
板紙構造体40が、
　　第1の主側48および第2の主側50を有する板紙基材46、
　　前記板紙基材46の前記第1の主側48上のバリアコーティング層52、
　　前記板紙基材46の前記第1の主側48上のトップコート54であって、前記バリアコーテ
ィング層52が、前記板紙基材46と前記トップコート54との間に位置し、前記トップコート
54が、前記側壁12の外部面26を画定する、トップコート54、ならびに
　　前記板紙基材46の前記第2の主側50上のヒートシール可能なバリアコーティング層56
であって、前記側壁12の内部面28を画定する、ヒートシール可能なバリアコーティング層
56
　を含む、側壁12と、
　前記側壁12の前記下端部分16に連結されている底壁18と
を備える容器10。
【請求項５３】
　上端部分14および下端部分16を有する側壁12と、
　前記側壁12の前記下端部分16に連結されている底壁18であって、板紙構造体40から形成
される、底壁18と
を備え、前記板紙構造体40が、
　　第1の主側48および第2の主側50を有する板紙基材46、
　　前記板紙基材46の前記第1の主側48上のバリアコーティング層52、
　　前記板紙基材46の前記第1の主側48上のトップコート54であって、前記バリアコーテ
ィング層52が、前記板紙基材46と前記トップコート54との間に位置し、前記トップコート
54が、前記底壁18の外部面26を画定する、トップコート54、ならびに
　　前記板紙基材46の前記第2の主側50上のヒートシール可能なバリアコーティング層56
であって、前記底壁18の内部面28を画定する、ヒートシール可能なバリアコーティング層
56
　を含む、
容器10。
【請求項５４】
　容器を製造するための方法であって、
　第1の端部が第2の端部に対向したブランクを生み出すように板紙構造体を切断するステ
ップであって、前記板紙構造体が、
　　第1の主側および第2の主側を有する板紙基材、
　　前記板紙基材の前記第1の主側上のバリアコーティング層、



(6) JP 2021-522420 A 2021.8.30

10

20

30

40

50

　　前記板紙基材の前記第1の主側上のトップコートであって、前記バリアコーティング
層が、前記板紙基材と前記トップコートとの間に位置する、トップコート、ならびに
　　前記板紙基材の前記第2の主側上のヒートシール可能なバリアコーティング層
　を含む、ステップと、
　前記ブランクをマンドレルの周りに巻き付けるステップと、
　前記ブランクの前記第1の端部を前記ブランクの前記第2の端部にヒートシーリングし、
それによって、上端部分および下端部分を有する側壁を生み出す、ステップと、
　底壁を前記側壁の前記下端部分に連結するステップと
を含む方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
優先権
　本出願は、参照によって本明細書に全体の内容が組み込まれている2018年4月27日出願
の米国特許出願第62/663,639号からの優先権を主張するものである。
【０００２】
　本出願は、ヒートシール可能な板紙構造体に関し、より詳細には、ヒートシール可能な
板紙構造体を使用して製造される飲料容器などの容器に関する。
【背景技術】
【０００３】
　板紙は、様々な用途において使用されている。たとえば、コーティングされた板紙は、
飲料容器(たとえば、カップ)、食品提供用容器(たとえば、アイスクリームカップ)、およ
び食品包装用容器(たとえば、電子レンジ対応トレイ)など、小売業環境において使用され
る様々な容器を製造するのに一般に使用されている。そのため、そのような容器に高品質
の文字および/または図形を印刷することができるかどうかは、当業界における長年の重
要な考慮事項である。
【０００４】
　冷たい飲料(たとえば、氷入りのソフトドリンクまたは氷入りの紅茶)か、熱い飲料(た
とえば、コーヒーまたは紅茶)かに関わらず、飲料を保持するように意図されている容器
は、さらなる考慮事項を示す。冷たい飲料は、通常、氷とともに提供され、周囲空気の湿
気により、容器の外面に水滴(すなわち、結露)の形成を招くことがある。そのような結露
は、容器によって吸収される場合、容器の構造的完全性を低下させる可能性がある。
【０００５】
　押出ポリエチレン(PE)でコーティングされた板紙は、紙または板紙のカップに使用され
る板紙ストックを独占しており、PE層により、広範囲の操作窓の下で、水または飲料など
の液体に対する優れたバリアがもたらされるだけでなく、堅牢なヒートシール適性(heat-
sealability)ももたらされる。両側または片側のみにPEでコーティングされている板紙は
、冷たい飲料、アイスクリーム、または熱い飲み物用のカップにおいて使用されている。
冷たい飲料またはアイスクリームのカップの場合、光沢仕上げされたPEコーティング層に
より、カップの外側に、より高い品質の印刷が可能になる。しかしながら、PEコーティン
グされたカップは、ポリエチレン層を繊維基材から分離する際の課題に起因して、再生利
用が容易ではなく、それにより、その環境影響への懸念が高まっている。
【０００６】
　ヒートシール可能な高液体バリアの水性コーティングが、カップ用途に向けた可能性と
して開発中であるが、コーティングされた板紙構造体は、PEコーティングされたカップに
近い性能を得るには最適化されておらず、したがって、当市場において首尾よくまたは広
く商業化されてはいない。優れたバリア特性およびヒートシール適性を達成することに加
えて、別の重要な技術的課題は、上述したカップの外面の印刷品質とバリア特性とに関す
る両方の要件を満たすことである。従来の印刷可能な顔料付きコーティングは、印刷目的
に使用される場合、結露からの水に対する十分なバリアを備えていない。一方で、ほとん
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どのヒートシール可能な高バリアのコーティングは、高レベルの結合剤を使用しているこ
とが多く、それにより、コーティングされた面が粗くなり、印刷品質が制限される。
【０００７】
　さらには、結合剤のレベルの高さ、したがって、ホットタック性(hot-tackiness)に起
因して、バリアコーティングは、コーティング面を平滑にするのに通常使用されるカレン
ダリングの温度に耐えることができない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　したがって、ヒートシール可能な板紙構造体および関連の板紙による容器の当分野にお
ける研究と開発の努力が当業者により続けられている。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　板紙構造体が開示され、この板紙構造体は、第1の主側および第2の主側を有する板紙基
材と、板紙基材の第1の主側上のバリアコーティング層と、板紙基材の第1の主側上のトッ
プコートであって、バリアコーティング層が、板紙基材とトップコートとの間に位置する
、トップコートと、板紙基材の第2の主側上のヒートシール可能なバリアコーティング層
とを含む。
【００１０】
　また、容器が開示され、この容器は、上端部分および下端部分を有し板紙構造体から形
成される側壁であって、前記板紙構造体が、第1の主側および第2の主側を有する板紙基材
;板紙基材の第1の主側上のバリアコーティング層;板紙基材の第1の主側上のトップコート
であって、バリアコーティング層が、板紙基材とトップコートとの間に位置し、トップコ
ートが、側壁の外部面を画定する、トップコート;ならびに板紙基材の第2の主側上のヒー
トシール可能なバリアコーティング層であって、側壁の内部面を画定する、ヒートシール
可能なバリアコーティング層を含む、側壁と、側壁の下端部分に連結されている底壁とを
備える。
【００１１】
　また、容器を製造するための方法が開示され、この方法は、(1)第1の端部が第2の端部
に対向したブランク(blank)を生み出すように板紙構造体を切断するステップであって、
板紙構造体が、第1の主側および第2の主側を有する板紙基材;板紙基材の第1の主側上のバ
リアコーティング層;板紙基材の第1の主側上のバリアコーティング層;板紙基材の第1の主
側上のトップコートであって、バリアコーティング層が、板紙基材とトップコートとの間
に位置する、トップコート;ならびに板紙基材の第2の主側上のヒートシール可能なバリア
コーティング層を含む、ステップと、(2)ブランクをマンドレルの周りに巻き付けるステ
ップと、(3)ブランクの第1の端部をブランクの第2の端部にヒートシーリングし、それに
よって、上端部分および下端部分を有する側壁を生み出す、ステップと、(4)底壁を側壁
の下端部分に連結するステップとを含む。
【００１２】
　開示されるヒートシール可能な板紙構造体および関連の板紙による容器の他の態様は、
次の詳細な説明、添付の図面、および別添の特許請求の範囲から明らかになろう。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】開示される板紙による容器の1つの態様の断面立面図である。
【図２】図1の板紙による容器の上面図である。
【図３】マンドレルの周りに巻き付けられて、図1の板紙による容器の側壁を形成するこ
とができる打抜きブランクの平面図である。
【図４】図1の板紙による容器の側壁を形成するヒートシール可能な板紙構造体の断面図
である。
【図５】図4に示されているヒートシール可能な板紙構造体の代替形態として使用され得



(8) JP 2021-522420 A 2021.8.30

10

20

30

40

50

るヒートシール可能な板紙構造体の断面図である。
【図６】図1の板紙による容器の底壁を形成する板紙構造体の断面図である。
【図７】図6に示されている板紙構造体の1つの代替形態として使用され得る板紙構造体の
断面図である。
【図８】図6に示されている板紙構造体の別の代替形態として使用され得る板紙構造体の
断面図である。
【図９】コーティングされた板紙サンプルのブロッキングを試験するための装置を示す図
である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　高い水バリア特性と優れた印刷適性(平滑度)とを備えた外部面を有する板紙による容器
は、従来は、下側の結合剤、カレンダリングできる印刷可能なトップコートの下に容器の
外部面を形成していた下層の板紙基材の外部側にバリアコーティング層を位置付ける(す
なわち、バリアコーティング層を板紙基材とトップコートとの間に位置付ける)ことによ
って達成できることが今やわかっている。ヒートシール適性は、容器の内部面を画定する
ヒートシール可能なバリアコーティング層によってもたらされる。そのような容器は、冷
たい飲料(たとえば、氷入りのソフトドリンク)および/または冷たい食料品(たとえば、ア
イスクリーム)を保持するのに特によく適している場合がある。
【００１５】
　図1および図2を参照すると、全体的に10と指定される、開示される板紙による容器の1
つの態様は、上端部分14および下端部分16を有する側壁12と、側壁12の下端部分16に連結
されている(たとえば、ヒートシーリングされている)底壁18とを含むことができ、それに
よって、容器10内に内側容量部20が画定される。側壁12の上端部分14は、内側容量部20へ
の開口部22を画定することができる。任意選択で、側壁12の上端部分14は、たとえば、蓋
(図示せず)などを容器10に対して固定するために、口部24(たとえば、巻上げ口部)をさら
に含んでいてもよい。
【００１６】
　容器10は円錐台状の側壁12を有する背の高いカップ(たとえば、12オンス、16オンス、2
1オンス、または24オンスの使い捨ての持帰り用カップ)として図1に示されているが、開
示の容器10が、本開示の範囲から逸脱することなく、様々な形状、サイズ、および形態で
形成され得、上述した側壁12および底壁18よりも少ない壁または多い壁とともに形成され
得ることを当業者は認識するであろう。
【００１７】
　図2に示されているように、容器10の側壁12は、ブランク30(図3)から組み立てることが
でき、このブランク30は、すでに、所望の輪郭に切断され、次いでマンドレル(図示せず)
の周りに巻き付けられている。ブランク30がマンドレルの周りに巻き付けられている間、
ブランク30の第1の端部32は、ブランク30の第2の端部34に重なり、重なり合った端部32、
34は、(たとえば、ヒートシーリングによって)連結され得、それによって、側壁12の上端
部分14から下端部分16まで延びる継ぎ目36が画定される。一旦、側壁12が組み立てられる
と、底壁18は、側壁12の下端部分16に連結(たとえば、ヒートシーリング)され得、それに
よって、容器10が生み出される。
【００１８】
　図4を参照すると、容器10の側壁12は、第1の主面42および第2の主面44を有する板紙構
造体40から形成され得る。紙板構造体40の第1の主面42は、容器10の外部面26に対応し得
る。紙板構造体40の第2の主面44は、容器10の内部面28に対応し得る。
【００１９】
　板紙構造体40は、第1の主側48および第2の主側50を有する板紙基材46を含む層状構造体
とすることができる。バリアコーティング層52およびトップコート54を板紙基材46の第1
の主側48に施すことができる。バリアコーティング層52は、トップコート54と板紙基材46
との間に位置し得る。トップコート54は、板紙構造体40の第1の主面42を、したがって、
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容器10の外部面26を画定することができる。ヒートシール可能なバリアコーティング層56
を板紙基材46の第2の主側50に施すことができる。ヒートシール可能なバリアコーティン
グ層56は、板紙構造体40の第2の主面44を、したがって、容器10の内部面28を画定するこ
とができる。
【００２０】
　ここで、当業者は、様々な追加の層が、板紙基材46とトップコート54との間であるか、
および/または板紙基材46とヒートシール可能なバリアコーティング層56との間であるか
に関わらず、本開示の範囲から逸脱することなく、板紙構造体40の中に組み込まれていて
もよいことを認識するであろう。1つの変形形態においては、図5に示されているように、
板紙構造体40'は、板紙基材46'とバリアコーティング層52'との間にベースコート45を含
んでいてもよい。別の変形形態においては、図5に示されているように、板紙構造体40'は
、板紙基材46'とヒートシール可能なバリアコーティング層56'との間にベースコート47を
含んでいてもよい。さらなる別の変形形態においては、図5に示されているように、板紙
構造体40'は、板紙基材46'とバリアコーティング層52'との間に第1のベースコート45を、
および板紙基材46'とヒートシール可能なバリアコーティング層56'との間に第2のベース
コート47を含んでいてもよい。
【００２１】
　図4に戻って参照すると、板紙構造体40の板紙基材46は、バリアコーティング層52、ト
ップコート54、およびヒートシール可能なバリアコーティング層56でコーティングするこ
とができる任意のセルロース系材料であっても(または含んでいても)よい。当業者は、板
紙基材46が漂白されていても、または無漂白であってもよいことを認識するであろう。適
切な板紙基材の例には、波形中芯、ライナーボード、固体漂白硫酸塩(SBS: solid bleach
ed sulfate)、およびコーティングされた無漂白クラフト(coated unbleached kraft)が挙
げられる。
【００２２】
　板紙基材46は、非コーティングの坪量が、3000ft2当たり少なくとも約40ポンドとする
ことができる。1つの表現においては、板紙基材46は、非コーティングの坪量が、3000ft2

当たり約40～300ポンドの範囲とすることができる。別の表現においては、板紙基材46は
、非コーティングの坪量が、3000ft2当たり約85～300ポンドの範囲とすることができる。
別の表現においては、板紙基材46は、非コーティングの坪量が、3000ft2当たり約85～250
ポンドの範囲とすることができる。さらなる別の表現においては、板紙基材46は、非コー
ティングの坪量が、3000ft2当たり約100～250ポンドの範囲とすることができる。
【００２３】
　さらには、板紙基材46は、キャリパ(厚さ)が、たとえば、約4～30ポイント(0.004～0.0
30インチ)の範囲とすることができる。1つの表現においては、キャリパ範囲は、約8～24
ポイントである。別の表現においては、キャリパ範囲は、約13～18ポイントである。
【００２４】
　適切な板紙基材46の1つの特定の非限定例は、ジョージア州アトランタのWestRock Comp
anyによって製造される13ポイントSBSカップストックである。適切な板紙基材46の別の特
定の非限定例は、WestRock Companyによって製造される18ポイントSBSカップストックで
ある。
【００２５】
　バリアコーティング層52は、紙マシンにおける1つまたは複数のコータか、あるいはオ
フマシンコータとしてなど、任意の適切な方法を用いて紙板基材46の第1の主側48に施す
ことができる。バリアコーティング層52は、様々なコート重量で板紙基材46に施すことが
できる。1つの表現においては、バリアコーティング層52は、3,000平方フィート当たり約
2～20ポンドのコート重量で施すことができる。1つの表現においては、バリアコーティン
グ層52は、3,000平方フィート当たり約5～16ポンドのコート重量で施すことができる。別
の表現においては、バリアコーティング層52は、3,000平方フィート当たり約8～12ポンド
のコート重量で施すことができる。
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【００２６】
　バリアコーティング層52は、結合剤および顔料を含んでいてもよい。1つの表現におい
ては、結合剤と顔料との比率は、重量で少なくとも約1:2とすることができる。別の表現
においては、結合剤と顔料との比率は、重量で約1:2～約9:1とすることができる。別の表
現においては、結合剤と顔料との比率は、重量で約1:1～約4:1とすることができる。さら
なる別の表現においては、結合剤と顔料との比率は、重量で少なくとも約1:1とすること
ができる。
【００２７】
　1つの特定の実装形態においては、バリアコーティング層52の結合剤は、水性結合剤と
することができる。1つの概括的な非限定例としては、結合剤は、スチレンアクリレート(
SA)することができる。別の概括的な非限定例としては、結合剤は、スチレンアクリレー
ト(SA)を含む結合剤の混合物とすることができる。適切な結合剤のいくつかの特定の非限
定例は、Table 2(表2)に提示されている。スチレンブタジエンゴム(SBR)、エチレンアク
リル酸(EAA)、ポリビニルアセテート(PVAC)、ポリビニルアクリル、ポリエステル分散体
、およびそれらの組合せなど、他の水性結合剤もまた企図される。
【００２８】
　バリアコーティング層52の顔料成分は、様々な材料であっても(または含んでいても)よ
い。適切な顔料のいくつかの非限定例は、Table 1(表1)に提示されている。プラスチック
顔料、二酸化チタン顔料、およびタルク顔料などの他の顔料が、本開示の範囲から逸脱す
ることなく使用され得る。
【００２９】
　1つの変形形態においては、バリアコーティング層52の顔料成分は、クレイ顔料とする
ことができる。1つの例としては、クレイ顔料は、微細カオリンクレイなど、カオリンク
レイとすることができる。別の例としては、クレイ顔料は、高アスペクト比の板状クレイ
(たとえば、アスペクト比が少なくとも約40:1)など、板状クレイとすることができる。
【００３０】
　別の変形形態においては、バリアコーティング層52の顔料成分は、炭酸カルシウム(CaC
O3)顔料とすることができる。1つの例としては、CaCO3顔料は、約60%の粒子が2ミクロン
未満である粒子サイズ分布を伴う粗粉砕されたCaCO3とすることができる。別の例として
は、CaCO3顔料は、約90%の粒子が2ミクロン未満である粒子サイズ分布を伴う微細粉砕さ
れたCaCO3とすることができる。さらなる別の例としては、CaCO3顔料は、平均粒子サイズ
が約0.4ミクロンの微細粉砕されたCaCO3とすることができる。
【００３１】
　さらなる別の変形形態においては、バリアコーティング層52の顔料成分は、炭酸カルシ
ウム顔料とクレイ顔料との両方を含む顔料ブレンドとすることができる。
【００３２】
　トップコート54は、紙マシンにおける1つまたは複数のコータか、あるいはオフマシン
コータとしてなど、任意の適切な方法を用いてバリアコーティング層52に施すことができ
る。トップコート54は、様々なコート重量でバリアコーティング層52に施すことができる
。1つの表現においては、トップコート54は、3,000平方フィート当たり約1～10ポンドの
コート重量で施すことができる。別の表現においては、トップコート54は、3,000平方フ
ィート当たり約2～8ポンドのコート重量で施すことができる。さらなる別の表現において
は、トップコート54は、3,000平方フィート当たり約3～6ポンドのコート重量で施すこと
ができる。
【００３３】
　トップコート54は、結合剤および顔料を含んでいてもよい。バリアコーティング層52に
有用な顔料と結合剤が、トップコート54にも使用され得る。ただし、トップコート54の結
合剤対顔料の比率は、バリアコーティング層52の結合剤対顔料の比率とは著しく異なって
いてもよい。1つの表現においては、トップコート54における結合剤と顔料との比率は、
重量で約1:1～約1:10とすることができる。別の表現においては、トップコート54におけ
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る結合剤と顔料との比率は、重量で約1:2～約1:8とすることができる。さらなる別の表現
においては、トップコート54の結合剤と顔料との比率は、重量で約1:2.5～約1:5とするこ
とができる。
【００３４】
　ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、紙マシンにおける1つまたは複数のコ
ータか、あるいはオフマシンコータとしてなど、任意の適切な方法を用いて板紙基材46の
第2の主側50に施すことができる。ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、ヒー
トシール可能とすることができる。ヒートシールコーティングは、加熱されると、それが
接触する他の製品領域への接着を可能にする。
【００３５】
　ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、様々なコート重量で板紙基材46に施す
ことができる。1つの表現においては、ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、3
,000平方フィート当たり約2～20ポンドのコート重量で施すことができる。別の表現にお
いては、ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、3,000平方フィート当たり約5～
16ポンドのコート重量で施すことができる。さらなる別の表現においては、ヒートシール
可能なバリアコーティング層56は、3,000平方フィート当たり約8～12ポンドのコート重量
で施すことができる。
【００３６】
　ヒートシール可能なバリアコーティング層56は、結合剤および顔料を含んでいてもよい
。バリアコーティング層52に有用な顔料と結合剤が、ヒートシール可能なバリアコーティ
ング層56にも使用され得る。ただし、当業者は、ヒートシール可能なバリアコーティング
層56では、ヒートシール可能であるのに、ある最小量の結合剤が必要になることを認識す
るであろう。1つの表現においては、ヒートシール可能なバリアコーティング56における
結合剤と顔料との比率は、重量で少なくとも約1:1とすることができる。別の表現におい
ては、ヒートシール可能なバリアコーティング56における結合剤と顔料との比率は、重量
で少なくとも約2:1とすることができる。別の表現においては、ヒートシール可能なバリ
アコーティング56における結合剤と顔料との比率は、重量で少なくとも約3:1とすること
ができる。別の表現においては、ヒートシール可能なバリアコーティング56における結合
剤と顔料との比率は、重量で約1:2～約9:1とすることができる。さらなる別の表現におい
ては、ヒートシール可能なバリアコーティング56の結合剤と顔料との比率は、重量で約1:
1～約4:1とすることができる。さらなる別の表現においては、結合剤と顔料との比率は、
重量で少なくとも約1:1とすることができる。
【００３７】
　図1に戻って参照すると、容器10の底壁18は、図4に示されている板紙構造体40または図
5に示されている板紙構造体40'などの板紙構造体から形成され得る。ただし、たとえば底
壁18の印刷適性にほとんどまたはまったく懸念がない場合、様々な他の板紙構造体が底壁
18を形成するのに使用されてもよい。
【００３８】
　図6に示されているように、1つの変形形態においては、容器10(図1)の底壁18(図1)は、
第1の主側74および第2の主側76を有する板紙基材72を含む板紙構造体70から形成され得る
。単一のバリアコーティング層78を板紙基材72の第1の主側74に施すことができる。
【００３９】
　図7に示されているように、別の変形形態においては、容器10(図1)の底壁18(図1)は、
第1の主側84および第2の主側86を有する板紙基材82を含む板紙構造体80から形成され得る
。第1のバリアコーティング層88を板紙基材82の第1の主側84に施すことができ、第2のバ
リアコーティング層90を板紙基材82の第2の主側86に施すことができる。
【００４０】
　ここで、当業者は、本開示の範囲から逸脱することなく、様々な追加の層が、底壁18を
形成するのに使用される板紙構造体の中に組み込まれていてもよいことを認識するであろ
う。たとえば、図8に示されているように、板紙構造体80'は、板紙基材82'と第1のバリア
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コーティング層88'との間に第1のベースコート92を、および/または板紙基材82'と第2の
バリアコーティング層90'との間に第2のベースコート94を含んでいてもよい。
【００４１】
(実施例)
(実施例1～16)
　板紙構造体のバリアコーティング層にわたるトップコートの使用を評価するために実験
が行われた。4つのバリアコーティング配合物(BC1～BC4)および5つのトップコート配合物
(TC1～TC5)が用意され、実験において使用された。配合物において使用された顔料は、Ta
ble 1(表1)に提示されている。配合物において使用された結合剤は、Table 2(表2)におい
て提示されている。バリアコーティング配合物(BC1～BC4)は、Table 3(表3)に提示されて
いる。トップコート配合物(TC1～TC5)は、Table 4(表4)に提示されている。
【００４２】
【表１】

【００４３】
【表２】

【００４４】
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【表３】

【００４５】
【表４】

【００４６】
　配合物は、坪量が、3000平方フィート当たり185ポンドの18ポイント固体漂白硫酸塩カ
ップストックに様々なコート重量で施された。ブレードコータを使用して、板紙基材のワ
イヤ側にバリアコーティング配合物を施した。再度、ブレードコータを使用して、バリア
コーティング層にトップコート配合物を施し、それによって、板紙基材のワイヤ側に2層
のコーティングが生み出された。実施例1、4、7、および12は、トップコート配合物を受
けておらず、比較するために提示されている。実施例および実験結果(水コブ(Water Cobb
)、パーカープリントサーフ平滑度(Parker Print Surf Smoothness)、インク密度、およ
びブロッキングレーティング)が、Table 5(表5)およびTable 6(表6)に示されている。
【００４７】
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【００４８】
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【表６】

【００４９】
　したがって、板紙構造体のバリアコーティング層にわたってトップコートを使用すると
、TAPPI標準T555に従って測定されたパーカープリントサーフェス(PPS-10S)平滑度結果に
よって証明されるように、平滑な印刷可能な面がもたらされる。すべての実施例で、4ミ
クロン未満、実際には3ミクロン未満のPPS平滑度が示され、多くの実施例で、2.5ミクロ
ン未満のPPS平滑度が示された。トップコート配合物を受けなかった比較実施例1、4、7、
および12では、高品質の印刷には十分でない4ミクロンよりも大きいPPS平滑度が示された
。また、コーティングされたサンプル7～16は、青色フレキソインクが、2.5bcmのアニロ
ックスロールを使用してHarper CorporationによるHarper Phantom QD(商標)Flexo Proof
ing Systemにおいて印刷された。インク密度は、X-Rite500シリーズ機器において測定さ
れた。結果により、TC-1およびTC-5は、インク密度値が1.5よりも高く、TC-3およびTC-4
の性能を上回ることが示された。参照として、インク密度1.68が、WestRock Companyによ
って製造される商用SBSの印刷階級に関して測定された。
【００５０】
　高い平滑度(印刷適性)に加えて、諸実施例では、意外にも、30分の水コブの結果によっ
て証明されるように優れたバリア特性も示された。ほとんどの場合で、追加のトップコー
ト層により、下部のバリアコーティング層の水バリア特性が改善、または少なくとも維持
された。すべての実施例で、30分の水コブのレーティングが、30g/m2未満であり、多くは
20g/m2を下回り、いくつかは10g/m2を下回った。
【００５１】
　最後に、ロッキングレーティング(50°C/60psi/24時間)は、すべての実施例で3.0未満
であり、実際には2.0未満であり、多くの実施例で1.0未満であった。最も興味深いことに
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は、追加のトップコート層により、バリアコーティング層のみを用いた対応するサンプル
に比べて、ブロッキングレーティングが著しく(すなわち、1.5～1.8から0.2～0.3に)低減
した。Table 7(表7)は、ブロッキング試験レーティング法(blocking test rating system
)を定義する。
【００５２】
【表７】

【００５３】
　サンプルのブロッキング振舞いは、バリアコーティングされた側と他のコーティングさ
れていない側との間の接着性を評価することによって試験された。ブロッキング試験の簡
略化された図が、図9に示されている。板紙は、2インチ×2インチ(5センチメートル×5セ
ンチメートル)の正方形サンプルに切断された。いくつかの複製物が、条件ごとに試験さ
れ、各複製物では、1対のサンプル252、254間のブロッキングが評価された。(たとえば、
4つの複製物が試験された場合、4対、すなわち8個片が使用されることになる。)各対は、
一方の個片252の「バリアコーティングされた」側が、他方の個片254のコーティングされ
ていない側に接触している状態で位置付けられた。これらの対は、隣接する対間に、ホイ
ル、剥離紙、またはさらにはコピー紙であるスペーサ256を含むスタック250へと配置され
た。サンプルスタック全体が、図9に示されている試験装置200の中に配置された。
【００５４】
　試験装置200は、フレーム210を含む。調節ノブ212が、フレーム上部216を介して挿通さ
れるねじ214に取り付けられている。ねじ214の下端部は、重いコイルばね220を圧迫する
プレート218に取り付けられている。ばね220の下端部は、プレート222を圧迫し、プレー
ト222の下面224は、面積が1平方インチである。目盛り226により、使用者は、加えられる
力(1平方インチの下面224を介してサンプルスタックに加えられる圧力と等しい)を読み取
ることができる。
【００５５】
　サンプルスタック250は、下面224とフレーム底228との間に配置される。ノブ212は、目
盛り226が、100lbf(450N)(100psiがサンプルに加えられた)、または60lbf(270N)(60psiが
サンプルに加えられた)という所望の力を表示するまで、締め付けられる。次いで、サン
プルを含む装置200全体が、50℃のオーブンに24時間入れられる。次いで、装置200は、試
験環境から取り出され、室温まで冷却される。次いで、圧力が解放され、サンプルが装置
から取り出される。
【００５６】
　サンプルは、板紙シートの各対を分離することによって、タック性およびブロッキング
について評価された。ブロッキング損傷は、繊維引裂きとして見え、繊維引裂きは、存在
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する場合、通常、サンプル254の非バリア面からの繊維の引上げにより生じる。非バリア
面が印刷コーティングでコーティングされた場合には、ブロッキングはまた、印刷コーテ
ィングに対する損傷によって出現することもあり得る。
【００５７】
　たとえば、図9に符号で示されているように、サンプル252(0)/254(0)は、「0」レーテ
ィング(ブロッキングなし)を表すことになり得る。サンプル内の円形形状は、サンプル全
体の、圧力下にあったおおよその面積、例として約1平方インチを示している。サンプル2
52(3)/254(3)は、具体的にはサンプル254(3)のコーティングされていない面において、圧
力下にあった面積の最大で25%の繊維引裂きがある「3」ブロッキングレーティングを表す
ことになり得る。サンプル252(4)/254(4)は、具体的には、サンプル254(4)のコーティン
グされていない面において、25%超の繊維引裂きがある「4」ブロッキングレーティングを
表すことになり得る。図9における描画は、サンプルの実際の体裁を示しているのではな
く、そのような試験サンプルへの損傷率をおおよそ示唆していることを意味するにすぎな
い。
【００５８】
(実施例17～21)
　板紙による容器(たとえば、カップ)を製造するのに適している板紙構造体を評価するた
めにさらなる実験が行われた。具体的には、これらの実験は、図4に示されているように
、板紙基材の第1の主側上のバリアコーティング層、および板紙基材の第2の主側上のヒー
トシール可能なバリアコーティング層にわたるトップコートの使用を評価した。2つのバ
リアコーティング配合物(BC3およびBC5)ならびに1つのトップコート配合物(TC5)が用意さ
れ、実験において使用された。配合物において使用された顔料は、Table 1(表1)に提示さ
れている。配合物において使用された結合剤は、Table 2(表2)において提示されている。
バリアコーティング配合物(BC3およびBC5)ならびにトップコート配合物(TC5)は、Table 8
(表8)に提示されている。
【００５９】
【表８】

【００６０】
　配合物は、固体漂白硫酸塩カップストックに様々なコート重量で施された。カップスト
ックのワイヤ側(「第1の主側」)は、バリアコーティング層およびトップコートを受けた
。カップストックのフェルト側(「第2の主側」)は、ヒートシール可能なバリアコーティ
ング層を受けた。実施例および実験結果(水コブ、パーカープリントサーフ平滑度、およ
びリパルプ適性)が、Table 9(表9)に示されている。実施例17および20は、比較実施例(ト
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ップコートが使用されなかった)である。具体的には、フェルト側にヒートシール可能な
バリアコーティングのみを有する実施例17は、コーヒーなどの熱い飲料に適しているカッ
プ容器を形成するのに使用された。ただし、これらのカップ容器には、外バリアおよび/
または印刷可能なコーティングは必要でなく、したがって、通常は、コーティングされて
いない外面に印刷される。
【００６１】
【表９】

【００６２】
　バリアコーティング層にわたってトップコートを含んだ実施例について、優れたバリア
特性および平滑度がこの場合も観察された。側壁実施例のうちのいずれか1つと底壁実施
例のうちの1つとの組合せを使用すると、カップはすべて、PMC(Paper Machinery Corpora
tion)のカップマシン、モデルPMC1250において首尾よく形成された。ここでは、ヒートシ
ールされた継ぎ目を引き裂くと、100%繊維引裂きがあった。また、すべてのカップが、コ
ーヒー、コーラ、および水を含む液体を漏らさずに非常によく保持した。
【００６３】
　ボードのワイヤ側(「第1の主側」)にバリアコートおよびトップコートを、ならびにボ
ードのフェルト側(「第2の主側」)にヒートシール可能なバリアコーティングを備えたサ
ンプルは、3.0未満のブロッキングレーティング(50℃/60psi/24時間)を示し、それは、ト
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ップコートを含まないサンプル(たとえば、20)よりも1レベルを超えて低かった。
【００６４】
　リパルプ適性は、AMCのMaelstomリパルパを使用して試験された。1インチ×1インチの
正方形に切断された110グラムのコーティングされた板紙が、2895グラムの水(pH6.5±0.5
、50℃)を含んだリパルパに追加され、15分間浸され、次いで、30分間リパルプされた。
次いで、リパルプされたスラリー300mLが、振動フラット篩(0.006インチの溝サイズ)によ
り、篩い分けられた。(篩に掛かった)排除物(reject)、および繊維許容物(fiber accept)
が収集され、乾燥され、重量が測定された。許容物のパーセンテージは、100%が完全なリ
パルプ適性として、許容物および排除物の重量に基づいて計算された。サンプルはすべて
が、少なくとも80パーセントのリパルプ適性を示し、一部は、少なくとも85パーセントの
リパルプ適性を示した。
【００６５】
　開示されたヒートシール可能な板紙構造体および関連の板紙による容器の様々な態様に
ついて、示し説明してきたが、本明細書を読むと、当業者には変更形態が思い付く可能性
がある。本出願は、そのような変更形態を含み、特許請求の範囲によってのみ限定される
ものである。
【符号の説明】
【００６６】
　　10　容器
　　12　側壁
　　14　上端部分
　　16　下端部分
　　18　底壁
　　20　内側容量部
　　24　口部
　　26　外部面
　　28　内部面
　　30　ブランク
　　32　第1の端部
　　34　第2の端部
　　40、40'、70、80、80'　板紙構造体
　　42　第1の主面
　　44　第2の主面
　　45、47　ベースコート
　　46、46'、72、82、82'　板紙基材
　　48、74、84　第1の主側
　　50、76、86　第2の主側
　　52、52'、78　バリアコーティング層
　　54　トップコート
　　56、56'　ヒートシール可能なバリアコーティング層
　　88、88'　第1のバリアコーティング層
　　90、90'　第2のバリアコーティング層
　　92　第1のベースコート
　　94　第2のベースコート
　　200　試験装置
　　210　フレーム
　　212　調節ノブ
　　214　ねじ
　　216　フレーム上部
　　218、222　プレート
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　　220　コイルばね
　　224　下面
　　226　目盛り
　　228　フレーム底
　　250　サンプルスタック
　　252、254、252(0)、254(0)、252(3)、254(3)、252(4)、254(4)　サンプル
　　256　スペーサ

【図１】 【図２】

【図３】
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