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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　臭気を発生する内容物を収容し、ガスバリアフィルムを用いた内袋と、この内袋を封入
する外装箱とで構成されるバッグインボックス包装体であって、
　前記外装箱が、波状の中芯の一方の面でガスバリアフィルムを備えたライナと接着し、
他方の面でライナと接着している段ボールからなり、かつ、ミシン目、半切れ線又はシン
グルジッパー線から構成される内袋の抽出口の取出し口を備えたことを特徴とするバッグ
インボックス包装体。
【請求項２】
　請求項１記載のバッグインボックス包装体において、ガスバリアフィルムが高分子樹脂
組成物からなる基材上に、無機化合物からなる蒸着層を第１層とし、水溶性高分子と、（
ａ）１種以上のアルコキシドまたは／およびその加水分解物または（ｂ）塩化錫の少なく
ともいずれか１つを含む水溶液、或いは水／アルコール混合溶液を主剤とするコーティン
グ剤を塗布し、加熱乾燥してなるガスバリア性被膜を第２層として積層してなることを特
徴とするバッグインボックス包装体。
【請求項３】
　高分子樹脂組成物からなる基材上に、アンカーコート処理を行い、無機化合物からなる
蒸着層を設けた請求項２記載のバッグインボックス包装体。
【請求項４】
　水溶性高分子をポリビニルアルコールとした請求項２または請求項３記載のバッグイン
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ボックス包装体。
【請求項５】
　ガスバリアフィルムが、透明ガスバリアフィルムからなることを特徴とする請求項１～
４何れか記載のバッグインボックス包装体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、抽出口を備えた内袋と、内袋の抽出口の取出し口を備えたバッグインボック
ス用外装箱からなるバッグインボックスに用いられるバッグインボックス用外装箱および
それを用いたバッグインボックスにかかる。
【背景技術】
【０００２】
　従来の一斗缶の代替品として、重量液体容器として段ボールや厚紙である外装箱の内側
にフィルムからなる抽出口を備えた内袋を備え、その内袋に液体を収納するバッグインボ
ックスがもちいられている。
【０００３】
　これは、近年環境問題が重要視され、容器の材料のみならず易廃棄性、リサイクル性が
問題となり、外装袋と内袋を分離して処理できる利点が好まれるのと、容器に金属材料が
用いられる一斗缶の様な場合は、内容物の透過性検査や、金属探知機を用いた異物混入検
査が行えない欠点が解消されるからである。
【０００４】
　この場合のバッグインボックスに収納される液体として各種の物が適用されるが、その
ような収納液体として酒、ワイン、醤油、油、洗剤、あるいはワックスなどが収納される
場合がある。
【０００５】
　このような臭気を発生する収納される液体の場合、外部への臭気が漏れるのを防止する
ために、内袋として臭気遮断性の袋が用いたバッグインボックスが知られている（特許文
献１）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】実公昭６３－４３８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかし、内袋のみにガスバリアフィルムを適用しても、十分な臭気遮断性を得られない
場合があった。
【０００８】
　また、ガスバリアフィルムを内袋に適用した場合、内容物を収納されることによりその
内容物の重量により屈曲したり伸縮圧力がかかり、そのような変形によりガスバリア性能
が低下し、臭気遮断性が低下するという問題点を生じていた。
【０００９】
　対策としてガスバリア層を二重にするなどの対策も考えられるが、そのような対策をと
ることにより内袋の柔軟性が低下し、内袋と外装箱との間の空隙を大きくとらなければな
らなくなり、従来より大きな外装箱を用いる必要性を生ずる。そればかりではなく、内袋
の柔軟性が低下することにより、抽出口の取出しが容易に行えなくなる問題点も生してし
まう。
【００１０】
　本発明は、上記事情を鑑みてなされたものであって、従来の内袋を用いているにもかか
わらず、従来漏れていた臭気を高い水準で遮断するバッグインボックスに用いられるバッ
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グインボックス外装材およびこのバッグインボックス外装材を用いたバッグインボックス
を提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　第一の本発明は、臭気を発生する内容物を収容し、ガスバリアフィルムを用いた内袋と
、この内袋を封入する外装箱とで構成されるバッグインボックス包装体であって、
　前記外装箱が、波状の中芯の一方の面でガスバリアフィルムを備えたライナと接着し、
他方の面でライナと接着している段ボールからなり、かつ、ミシン目、半切れ線又はシン
グルジッパー線から構成される内袋の抽出口の取出し口を備えたことを特徴とするバッグ
インボックス包装体である。
【００１４】
　第二の本発明は、請求項１記載のバッグインボックス包装体において、ガスバリアフィ
ルムが高分子樹脂組成物からなる基材上に、無機化合物からなる蒸着層を第１層とし、水
溶性高分子と、（ａ）１種以上のアルコキシドまたは／およびその加水分解物または（ｂ
）塩化錫の少なくともいずれか１つを含む水溶液、或いは水／アルコール混合溶液を主剤
とするコーティング剤を塗布し、加熱乾燥してなるガスバリア性被膜を第２層として積層
してなることを特徴とするバッグインボックス包装体である。
【００１５】
　第三の本発明は、高分子樹脂組成物からなる基材上に、アンカーコート処理を行い、無
機化合物からなる蒸着層を設けた請求項２記載のバッグインボックス包装体である。
【００１６】
　第四の本発明は、水溶性高分子をポリビニルアルコールとした請求項２または請求項３
記載のバッグインボックス包装体である。
【００１７】
　第五の本発明は、ガスバリアフィルムが、透明ガスバリアフィルムからなることを特徴
とする請求項１～４何れか記載のバッグインボックス包装体である。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明に係るバッグインボックス用外装箱は、内袋を透過してしまった臭気を外界に出
さずに遮断することが可能になった。
【００２１】
　また、強度を有する段ボールにより構成することがかのうになり、より強度の高いバッ
グインボックス用外装箱を提供することが可能になった。
【００２２】
　また、ガスバリアフィルムが段ボールの内面に有するので、表面に現れることなく摩擦
や接触等による劣化のおそれのないバッグインボックス用外装箱を提供することが可能に
なった。
【００２３】
　また、ガスバリアフィルムが可撓性を有するために製造が容易であるとともに、酸素、
水蒸気などに対するガスバリア性に優れるために臭気遮断性能が高く、内容物の種類によ
って必要な性能である耐熱性、耐湿性、耐水性を有し、かつ、製造が容易なガスバリア性
積層フィルムを用いることにより安価なバッグインボックス用外装箱を提供することが可
能になった。
【００２４】
　また、基材と無機化合物からなる蒸着層の接着度が高く剥離しないために性能が劣化し
にくいバッグインボックス用外装箱を提供することが可能になった。
【００２５】
　また、ガスバリアフィルムが透明ガスバリアフィルムであるので、段ボールの製造時点
において欠陥確認しながら確実に製造することが可能になった。
【００２６】
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　また、以上のような外装箱を用いたバッグインボックスであるので、従来より高度な臭
気遮断性発揮することが可能になった。
【００２７】
　また、内袋と外装箱の二重臭気遮断により、より高水準の臭気遮断が可能になった。
【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】本発明に係るバッグインボックス外装箱の一様態を示した模式斜視図である。
【図２】本発明に係るバッグインボックス外装箱の一様態の一部拡大断面模式図である。
【図３】本発明に係るバッグインボックス外装箱の図２の態様とは異なる一様態の一部拡
大断面模式図である。
【図４】本発明に係るバッグインボックス外装箱の図２や図３の態様とは異なる一様態の
一部拡大断面模式図である。
【図５】本発明に係るバッグインポックスの一態様を示す断面模式図である。
【図６】従来のバッグインボックス外装箱の一様態の一部拡大断面模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００２９】
　以下、本発明の実施の形態について図面をもって説明する。
【００３０】
　本発明に係るバッグインボックス外装箱の一様態を示した模式斜視図である。図１にお
いて、バッグインボックス外装材１１は、図示せぬ一枚のブランクシートを定法によりサ
ック貼りにより貼り合わせて直方体としたものであるが、このブランクシートには予め内
袋の抽出口を取り出すべき、ミシン目加工を施した取出し口１２が設けられている。この
取出し口は、販売輸送時にはこのミシン目状態のまま切断されない状態で取り扱われるが
、内容物の取り出し時には、この取出し口１２のミシン目を破断して内部からキャップ、
コックなどの各種口栓を取り出し、この口栓から内容物を取り出す。
【００３１】
　以上、取出し口１２がミシン目である場合で説明してきたが、もちろん半切れ線、シン
グルジッパー線等でも良く、また、特に１種類のものに限定されるものではない。
【００３２】
　さらに、この場合のブランクシートは一枚から構成されるのが一般的であるが、二枚以
上で構成してもよく、さらに、持ち運び用の取っ手を備えた構造や、プラスチック等の取
っ手部材を取り付け可能な構造になっていても構わない。
【００３３】
　次に、このようなバッグインボックス外装箱の層構成について以下説明する。
【００３４】
　外面の厚紙と内面のガスバリアフィルムからなる構成、外面の段ボールと内面のガスバ
リアフィルムからなる構成、波状の中芯の一方の面でガスバリアフィルムを備えたライナ
と接着し、他方の面でライナと接着している段ボールからなる構成などが考えられる。
【００３５】
　このようにバッグインボックスでは、重量物を取り扱う場合が多いので、接触や摩擦に
よるガスバリアフィルムの劣化を予防する意味で外面に設けるのは好ましくなく、外装箱
の内面や、内部に設けるのが一般的である。特に、製造時点での欠陥発生や内袋との接触
による劣化も考慮して外面でも内面でもなく内部に構成するのが性能上好ましいが、安価
さを求めて簡易な構成で十分な場合は、完成済みの段ボール等の内部に直接貼り合わせる
構成でも構わない。
【００３６】
　この場合の厚紙や段ボールは、水分侵食が全く想定できない場合は普通のボール紙でも
よいが、内容物が液体であるのが一般的であるので、多くの場合耐水性であることが好ま
しく、耐水ノーコートボール紙や、このような耐水ノーコートボール紙をライナに使用し
た段ボールなどが多く用いられる。
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【００３７】
　また、この段ボール製造に用いられる接着剤は、同様に耐水性であることを求められる
場合が多く、耐水接着剤が用いられる場合が多い。
【００３８】
　本発明に用いるガスバリアフィルムとしては、臭気遮断性のあるフィルムが用いられる
が、高分子樹脂組成物からなる基材上に、無機化合物からなる蒸着層を第１層とし、水溶
性高分子と、（ａ）１種以上のアルコキシドまたは／およびその加水分解物または（ｂ）
塩化錫の少なくともいずれか１つを含む水溶液、或いは水／アルコール混合溶液を主剤と
するコーティング剤を塗布し、加熱乾燥してなるガスバリア性被膜を第２層として積層し
てなることを特徴とするガスバリアフィルムが好ましい。
【００３９】
　その中でも、特にその高分子樹脂組成物からなる基材上に、アンカーコート処理を行い
、無機化合物からなる蒸着層を設けたガスバリアフィルムが好ましい。
【００４０】
　また、水溶性高分子をポリビニルアルコールとしたこれらのガスバリアフィルムも好ま
しい。
【００４１】
　特に、このアルコキシドが、テトラエトキシシラン又はトリイソプロポキシアルミニウ
ム、またはそれらの混合物であるガスバリアフィルムが好ましい。
【００４２】
　加えて、蒸着層を形成する無機化合物が酸化アルミニウム、酸化マグネシウム、酸化珪
素の１種からなるのも好ましい。
【００４３】
　このように高分子樹脂組成物からなる基材上に、無機化合物からなる蒸着層を第１層と
し、水溶性高分子と、（ａ）１種以上のアルコキシドまたは／およびその加水分解物また
は（ｂ）塩化錫の少なくとも一方を含む水溶液、或いは水／アルコール混合溶液を主剤と
するコーティング剤を塗布し、加熱乾燥してなるガスバリア性被膜を第２層として積層し
てなることにより、第２層が反応性に富む無機成分を含有し、水溶性高分子との複合被膜
がガスバリア性に優れることから第１層と第２層との界面に両層の反応層を生じるか、或
いは第２層が第１層に生じるピンホール、クラック、粒界などの欠陥或いは微細孔を充填
、補強することで、緻密構造が形成されるため、高いガスバリア性、耐水性、耐湿性を有
するとともに、変形に耐えられる可撓性を有する。
【００４４】
　基材は、シート状またはフィルム状のものであって、ポリオレフィン（ポリエチレン、
ポリプロピレン等）、ポリエステル（ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフ
タレート、ポリエチレンナフタレート等）、ポリアミド（ネイロン－６、ナイロン－６６
等）、ポリ塩化ビニル、ポリイミドなど、或いはこれら高分子の共重合体など通常包装材
料として用いられるものが使用できる。基材は用途に応じて上記材料から適宜選択される
。
【００４５】
　この基材に用いられる高分子樹脂材料に、例えば帯電防止剤、紫外線吸収剤、可塑剤、
滑剤、着色剤など公知の添加剤を加えることができ、必要に応じて適宜添加される。
【００４６】
　さらに基材の表面をコロナ処理、アンカーコート処理等の表面改質を行い、被膜の密着
性を向上させることも可能である。
【００４７】
　第１層である無機蒸着層は、珪素、アルミニウム、チタン、ジルコニウム、錫、マグネ
シウムなどの酸化物、窒化物、弗化物の単体、或いはそれらの複合物からなり、真空蒸着
法、スパッタリング法、プラズマ気相成長法（ＣＶＤ法）などの真空プロセスにより形成
される。特に酸化アルミニウムは、無色透明であり、ボイル・レトルト耐性等の特性にも



(6) JP 6330304 B2 2018.5.30

10

20

30

40

50

優れており、広範囲の用途に用いることができる。
【００４８】
　無機蒸着層の膜厚は、用途や第２層の膜厚によって異なるが、数十Åから５０００Åの
範囲が望ましいが、５０Å以下では薄膜の連続性に問題があり、また３０００Åを越える
とクラックが発生しやすく、可撓性が低下するため、好ましくは５０～３０００Åである
。
【００４９】
　第２層であるガスバリア性被膜層は、水溶性高分子と、（ａ）１種以上の金属等のアル
コキシドまたは／及びその加水分解物又は（ｂ）塩化錫の少なくとも一方を含む水溶液、
或いは水／アルコール混合溶液を主剤とするコーティング剤からなる。水溶性高分子と塩
化錫を水系（水或いは水／アルコール混合）溶媒で溶解させた溶液、或いはこれに金属等
のアルコキシドを直接、或いは予め加水分解させるなど処理を行ったものを混合した溶液
を基材上の無機薄膜層にコーティング、加熱乾燥し、形成したものである。
【００５０】
　コーティング剤の成分としては、以下の成分が例示できる。
【００５１】
　（Ａ）テトラエトキシシラン〔Ｓｉ（ＯＣ２Ｈ５）４：以下、ＴＥＯＳとする〕１０．
４ｇに塩酸（０．１Ｎ）８９．６ｇを加え、３０分間攪拌し加水分解させた固形分３ｗｔ
％（ＳｉＯ２換算）の加水分解溶液
　（Ｂ）トリイソプロポキシアルミニウム〔Ａｌ（Ｏ－２’－Ｃ３Ｈ７）３：以下、ＴＰ
Ａとする〕６．０ｇを８０℃の熱水９０ｇ中で溶解した後、塩酸（５Ｎ）４ｇを添加し解
膠させた固形分３ｗｔ％（Ａｌ２Ｏ３換算）の加水分解溶液
　（Ｃ）塩化第一錫（無水物）の３ｗｔ％の水／エタノール溶液（水：エタノール重量比
で５０：５０）
　（Ｄ）塩化第二錫（無水物）の３ｗｔ％の水溶液
　（Ｅ）ポリビニルアルコールの３．０ｗｔ％水／イソプロピルアルコール溶液（水：イ
ソプロピルアルコール重量比で９０：１０）
　以上のコーティング剤成分を配合する組成の例として、以下のものが挙げられる。
【００５２】
　（Ａ）／（Ｅ）　　　　配合比（ｗｔ％）６０／４０
　（Ａ）／（Ｂ）／（Ｆ）配合比（ｗｔ％）５０／１０／４０
　（Ｃ）／（Ｅ）　　　　配合比（ｗｔ％）６０／４０
　（Ａ）／（Ｃ）／（Ｅ）配合比（ｗｔ％）４０／３０／３０
　（Ａ）／（Ｄ）／（Ｅ）配合比（ｗｔ％）４０／３０／３０
　もちろん、組成配合などは用途により適宜変形実施可能である。
【００５３】
　本発明でコーティング剤に用いられる水溶性高分子はポリビニルアルコール、ポリビニ
ルピロリドン、デンプン、メチルセルロース、カルボキシメチルセルロース、アルギン酸
ナトリウムなどが挙げられる、とくにポリビニルアルコール（以下、ＰＶＡとする）を本
発明のガスバリア性積層体のコーティング剤に用いた場合にガスバリア性が最も優れる。
【００５４】
　ここでいうＰＶＡは、一般にポリ酢酸ビニルをけん化して得られるもので、酢酸基が数
十％残存している、いわゆる部分けん化ＰＶＡから酢酸基が数％しか残存していない完全
けん化ＰＶＡまでを含み、とくに限定されるものではない。
【００５５】
　また塩化錫は塩化第一錫（ＳｎＣｌ２）、塩化第二錫（ＳｎＣｌ４）、或いはそれらの
混合物であってもよく、無水物でも水和物でも用いることができる。
【００５６】
　さらにアルコキシドは金属等のアルコキシドである、テトラエトキシシラン〔Ｓｉ（Ｏ
Ｃ２Ｈ５）４〕、トリイソプロポキシアルミニウム〔Ａｌ（Ｏ－２’－Ｃ３Ｈ７）３〕な
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どの一般式、Ｍ（ＯＲ）ｎ（Ｍ：Ｓｉ、Ｔｉ、Ａｉ、Ｚｒ等の金属等、Ｒ：ＣＨ３、Ｃ２

Ｈ５等のアルキル基）で表せるものである。なかでもテトラエトキシシラン、トリイソプ
ロポキシアルミニウムが加水分解後、水系の溶媒中において比較的安定であるので好まし
い。
【００５７】
　上述した各成分を単独またはいくつかを組み合わせてコーティング剤に加えることがで
き、さらにコーティング剤のバリア性を損なわない範囲で、イソシアネート化合物、シラ
ンカップリング剤、或いは分散剤、安定化剤、粘度調整剤、着色剤など公知の添加剤を加
えることができる。
【００５８】
　例えばコーティング剤に加えられるイソシアネート化合物は、その分子中に２個以上の
イソシアネート基（ＮＣＯ基）を有するものであり、例えばトリレンジイソシアネート（
以下、ＴＤＩとする）、トリフェニルメタントリイソシアネート（以下、ＴＴＩとする）
、テトラメチルキシレンジイソシアネート（以下、ＴＭＸＤＩとする）などのモノマー類
と、これらの重合体、誘導体などがある。
【００５９】
　コーティング剤の塗布方法には、通常用いられる、ディッピング法、ロールコーティン
グ法、スクリーン印刷法、スプレー法など従来公知の手段が用いられる。被膜の厚さはコ
ーティング剤の種類によって異なるが、乾燥後の厚さが約０．０１～１００μｍの範囲で
あればよいが、５０μｍ以上では、膜にクラックが生じやすくなるため、０．０１～５０
μｍとすることが望ましい。
【００６０】
　また、バッグインボックス外装箱を組み上げた後の底板の上に底パットを敷いた構成と
することもできる。特に、容量が２０リットル程度以上の内装に対しては、底板を補強す
る意味からも底パットの使用は効果的である。
【００６１】
　なお、ここで接着剤は、一般的に公知のホットメルト型接着剤とコールドグルー型接着
剤を適宜に併用している。
【００６２】
　内袋は、バッグインボックス外装箱だけで臭気遮断できれば臭気遮断性のないか乏しい
袋でもよいが、上記ガスバリアフィルムを積層もしくは接着している内袋を利用すること
により、高い臭気遮断性を実現できる。
【００６３】
　なお、内袋の抽出口は、コック状、スクリュー栓状など形状を問わないが、多数回に分
けて使用することが想定される場合は、一旦開封したあとでも再封性のあるコックやスク
リュー栓などが好ましい。
【００６４】
　また、内袋の抽出口は、輸送販売時には完全に内部に収納され、使用時に取り出し口を
開けて栓を取り出す方式でもよいが、最初よりバッグインボックス外装箱の取り出し口よ
り抽出口の一部または全体が出ており、そのまま抽出口を開栓するだけで使用できる形状
のものでも良い。
【実施例】
【００６５】
　以下実施例により本発明のバッグインボックス用外装箱をさらに詳細に説明する。
【００６６】
　（実施例１）
　厚さ１２μｍのポリエチレンテレフタレート（以下、ＰＥＴとする）を基材とし、その
上面にＳｉＯ（酸化珪素）を蒸着源とし、電子線加熱方式による真空蒸着法により、膜厚
４００Åの薄膜層を形成し、さらに下記組成を組み合わせ、所定の割合に混合してなるコ
ーティング剤をバーコーターにより塗布し乾燥機で１２０℃、１分間乾燥させ、膜厚約０
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．３μｍの被膜を形成しガスバリアフィルムを得た。
【００６７】
　（コーティング剤）
　テトラエトキシシラン〔Ｓｉ（ＯＣ２Ｈ５）４：以下、ＴＥＯＳとする〕１０．４ｇに
塩酸（０．１Ｎ）８９．６ｇを加え、３０分間攪拌し加水分解させた固形分３ｗｔ％（Ｓ
ｉＯ２換算）の加水分解溶液を６０ｗｔ％、ポリビニルアルコールの３．０ｗｔ％水／イ
ソプロピルアルコール溶液（水：イソプロピルアルコール重量比で９０：１０）を４０ｗ
ｔ％の割合で配合したもの。
【００６８】
　得られたガスバリアフィルム２２を、図２に示す様に、ライナ２１であるＫライナ２１
０ｇ／ｍ２に耐水接着剤で貼り合わせた裏ライナを製造し、Ｋライナ２１０ｇ／ｍ２から
なる表ライナであるライナ２３との間に波状の中芯２４である強化中芯１８０ｇ／ｍ２／
のを、中芯２４とガスバリアフィルム２２を中に挿む形状になる様に耐水接着剤で接着し
て段ボールシートを製造した。
【００６９】
　次に、この段ボールシートを打ち抜き、押し加工、ミシン目加工などを施し、バッグイ
ンボックス外装箱ブランクシート（図示せず）を製造した。
【００７０】
　このバッグインボックス外装箱ブランクシートを、裏ライナが内面になるように折り曲
げ加工、および耐水接着剤により接着工程による製箱工程を経てバッグインボックス外装
箱が出来上がる。
【００７１】
　なお、バッグインボックスは、図５に示す様に、上記バッグインボックス外装箱５１の
製箱工程中に、抽出口５３を備え内容物が入った内袋５２を封入する工程が入ることで製
造される。
【００７２】
　（実施例２）
　図３に示す様に、Ｋライナ２１０ｇ／ｍ２／強化中芯１８０ｇ／ｍ２／Ｋライナ２１０
ｇ／ｍ２の構成である裏ライナ３１、表ライナ３３、中芯３４からなる坪量が６００ｇ／
ｍ２の段ボールシートの内面に上記実施例１と同様のガスバリアフィルム３２を耐水接着
剤で貼り付けた段ボールシートを打ち抜き、押し加工、ミシン目加工などを施し、バッグ
インボックス外装箱ブランクシートを製造した。
【００７３】
　このバッグインボックス外装箱ブランクシートを、ガスバリアフィルムが内面になるよ
うに折り曲げ加工、および耐水接着剤により接着工程による製箱工程を経てバッグインボ
ックス外装箱が出来上がる。
【００７４】
　なお、バッグインボックスは、上記製箱工程中に内容物が入った内袋を封入する工程が
入ることで製造される。
【００７５】
　（実施例３）
　図４に示す様に、坪量が２７０ｇ／ｍ２のロジン系サイズ剤で耐水性を付与させた耐水
ノーコートボール紙と坪量が３３０ｇ／ｍ２の耐水パルプボード紙とを、酢酸ビニル樹脂
を主成分とする耐水接着剤を用いて貼合した厚紙４１内面に上記実施例１と同様のガスバ
リアフィルムを耐水接着剤で貼り付けた厚紙を打ち抜き、押し加工、ミシン目加工などを
施し、バッグインボックス外装箱ブランクシートを製造した。
【００７６】
　このバッグインボックス外装箱ブランクシートを、ガスバリアフィルムが内面になるよ
うに折り曲げ加工、および耐水接着剤により接着工程による製箱工程を経てバッグインボ
ックス外装箱が出来上がる。
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【００７７】
　なお、バッグインボックスは、上記製箱工程中に内容物が入った内袋を封入する工程が
入ることで製造される。
【００７８】
　（比較例１）
　図６に示す様に、Ｋライナ２１０ｇ／ｍ２／強化中芯１８０ｇ／ｍ２／Ｋライナ２１０
ｇ／ｍ２の構成である裏ライナ６１、表ライナ６２、中芯６３からなる坪量が６００ｇ／
ｍ２の段ボールシートを打ち抜き、押し加工、ミシン目加工などを施し、バッグインボッ
クス外装箱ブランクシートを製造した。
【００７９】
　このバッグインボックス外装箱ブランクシートを、ガスバリアフィルムが内面になるよ
うに折り曲げ加工、および耐水接着剤により接着工程による製箱工程を経てバッグインボ
ックス外装箱が出来上がる。
【００８０】
　なお、バッグインボックスは、上記製箱工程中に内容物が入った内袋を封入する工程が
入ることで製造される。
【００８１】
　１０人のパネラーにより臭気遮断性の十分でない内袋に臭気性液体を充填し、さらにバ
ッグインボックス外装箱の内部に封入した状態で、実施例１と比較例１の臭気判定を行っ
た。評価は、○……においあり、△……においありとまではいかないがかすかなにおいを
感じる、×……においなし、である。結果を以下の表１に示す。
【００８２】
　表１に示すとおり、実施例１は高い臭気遮断性を発揮するのに、比較例１は臭気遮断性
が十分ではなかった。
【００８３】
【表１】
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【産業上の利用可能性】
【００８４】
　本発明のバッグインボックス用外装箱からなるバッグインボックスに用いられるバッグ
インボックス用外装箱およびそれを用いたバッグインボックスは、各種臭気を発する内容
物を収納するにもかかわらず臭気を発しない包装部材として利用可能である。
【符号の説明】
【００８５】
　１１、５１　バッグインボックス用外装箱
　１２　内袋の抽出口の取り出し口
　２１、３１　裏ライナ
　２２、３２、４２　ガスバリアフィルム
　２３、３３　表ライナ
　２４、３４　中芯
　４１　厚紙
　５２　内袋
　５３　抽出口

【図１】 【図２】

【図３】

【図４】
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