
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内面にポリエチレン層が積層された紙容器のフランジ部

ことを特徴するふた材。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
　本発明は、 紙容器のふた材に係わり、更に詳しくは、
ヨーグルトなどの乳製品、果汁、ゼリー等の食品を充填する紙容器のふた材に関する。
【０００２】
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のポリエチレン層と熱接着して
密封するふた材であって、該ふた材が、基材層と該基材層の面を強化する強化層とを、ポ
リエチレンを接着層とするサンドラミネ－ションにより積層し、更に、上記の基材層と強
化層とを積層した強化層の面に、エチレンアクリル酸エステル共重合体と、プロピレンを
主とするエチレンとの共重合体と、ポリエチレンとを共押出したエチレンアクリル酸エス
テル共重合体層とポリプロピレン層とポリエチレン層との３層からなり、更に、上記のポ
リエチレン層が、厚さ２～１５μｍからなる３層共押出しフィルムを、ポリエチレンを接
着層とするサンドラミネ－ションにより積層した構成からなり、更に、上記の紙容器のフ
ランジ部のポリエチレン層と、上記のふた材を構成する３層共押出しフィルムのポリエチ
レン層とが、熱接着して密封し、他方、ふた材を剥離し、開封する際に、上記のポリエチ
レン層において切断すると共に上記のポリエチレン層とポリプロピレン層との間で層間剥
離する

内面にポリエチレンが積層された



【従来の技術】
従来、紙容器のふた材を構成する基材層は、紙、アルミニウム箔、プラスチックフィルム
などがあり、特に紙を基材層とするものは、容器の形状ホールダーとしてフランジ部の強
化作用をもつものとして使用されていた。
そして、例えば、紙を基材層として、次のように構成されていた。
▲１▼　紙／低密度ポリエチレン（接着層）／高密度ポリエチレン（強化層）／低密度ポ
リエチレン（ヒートシール層）。
▲２▼　紙／低密度ポリエチレン（接着層）／ポリエステルフィルム（強化層）／低密度
ポリエチレン（ヒートシール層）。
これらのふた材は、開封時にふた材の紙破れの防止し、そして開封後の紙容器に用いるプ
ラスチック製のオーバーキャップとの嵌合性をもつものである。また、図４（Ａ）に示す
ように、紙容器１６を複数個に設ける共通のふた材１４を密封後、ふた材の折り曲げ部１
４Ｐを設けて多連に集約するとき、フランジ部を強化して多連式紙容器の形状保持性をも
たせるものである。尚、多連式紙容器は切断部８で切り離して、図４（Ｂ）に示すような
１個の状態とし、そして、フランジ部１７で内面ポリエチレン層１６Ｐを剥離しフランジ
端部１８で切断し開封するものである。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、いずれのふた材も、開封するときに、かなりの力を必要とし、そして開封
時に紙容器のフランジ部の紙が内面ポリエチレン層とともに破れ（紙ムケ）、外観が悪く
なるばかりでなく、また内容物によっては、フランジ部に水分を吸収して、その剛性を低
下して容器が潰れたり、プラスチック製オーバーキャップとの嵌合性を損ない、オーバー
キャップを持って容器を持ち上げたときに容器が脱落したり、液体の内容物をこぼしてし
まうという問題点があった。
本発明は、開封時の力を少なくして、ふた材及び紙容器のフランジ部の紙むけを防止して
、フランジ部の外観及び強度を保持して、フランジ部の吸水による紙容器の剛性低下を起
こさないふた材を供給することを目的とするものである。
【０００４】
【課題を解決するための手段】
　上記の目的を達成するために、本発明は、 容器のフ
ランジ部と接着することにより密封し、易開封性をもつヒートシール層を設けたふた材に
おいて、該ふた材が、少なくとも基材層と、ポリマー、ポリマーアロイ又はポリマーブレ
ンド物よりなる易剥離層、及び易剥離層と容易に剥離するとともにフランジ部と熱接着で
き、かつ切断容易なヒートシール層との積層物よりな

ふた材である。
【０００５】
本発明のふた材は、図１に示すとおりの、容器１５のフランジ部１７と接着することによ
り密封し、易開封性をもつヒートシール層５を設けたふた材１０において、該ふた材が、
基材層１と、ポリマー、ポリマーアロイ又はポリマーブレンド物よりなる易剥離層３、及
びフランジ部１７と熱接着できるとともに切断容易なヒートシール層５との積層物よりな
るふた材である。
そして、上記の易剥離層３、ヒートシール層５、及び必要によって設けられる基体層４と
の積層物は、共押出し製膜又は共押出しコーティングにより構成された共押出しフィルム
７である。
またヒートシール層５の厚さが２～１５μｍのふた材１０である。
【０００６】
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内面にポリエチレンが積層された紙

り、該基材層が、紙またはアルミニ
ウム箔と強化層との積層体で形成され、該易剥離層が、ポリプロピレンを主とするポリマ
ー、ポリマーアロイ又はポリマーブレンド物で形成され、該ヒートシール層が、エチレン
のホモポリマーまたは共重合体で形成され、かつ、該易剥離層とヒートシール層との積層
物は、共押出し製膜又は共押出しコーティングにより形成され、また該ヒートシール層の
厚さが２～１５μｍの



　本発明のふた材に用いる基材層１は、サイズ性に富むカップ原紙や、コート紙の坪量が
１００～２５０ｇ／ｍ 2  の紙 あるいは、厚さが１５～１００μｍのアルミニウム箔を用
いる。更に紙とプラスチックとを貼合して紙面に強化層を設けて紙むけ防止対策を行った
り、アルミニウム箔を貼合したり、アルミニウム、酸化珪素、酸化アルミニウムなどの蒸
着を施してバリアー性を付与したりしたものにヒートシール層を設けることもある。
【０００７】
本発明の基材層に設ける強化層２は、ふた材の基材層１に紙を用いたときに必要に応じて
紙面を強化するために設けるものであり、ポリエステル、ナイロン、中密度ポリエチレン
、高密度ポリエチレン、ポリプロピレン、エチレン・酢酸ビニル共重合体、エチレン・ア
クリル酸共重合体、エチレン・アクリル酸エステル共重合体、アイオノマー、ポリカーボ
ネート、セルローストリアセテート、エチレン・酢酸ビニル共重合体ケン化物などの延伸
あるいは未延伸フィルムの厚さが、１０～４０μｍのものから選択することができる。
また、紙と強化層との積層は、例えば、低密度ポリエチレンを接着層とするサンドイッチ
ラミネーションや反応型接着剤によるドライラミネーション、エマルジョン系接着剤を用
いたウエットラミネーションなどの通常の積層方法で作成できる。
【０００８】
　ポリマー、ポリマーアロイ又はポリマーブレンド物よりなる易剥離層３は、

のホモポリマー、共重合体などがあり、ポリマーアロイ又はポリマー
ブレンド物は、 熱可塑性樹脂のみならずポリプロピレンとエラスト
マー、無機あるいは有機の微粒子、又は離 性を与える界面活性剤などとの混合物を使用
する。
　 樹脂、エラストマーには、ポリエチレン、エチレン・酢酸ビニル共重
合体、エチレン・アクリル酸共重合体、エチレン・アクリル酸エステル共重合体、アイオ
ノマー、エチレン・酢酸ビニル共重合体ケン化物、、ポリビニルブチラール、ポリアミド
、ポリエステル、ポリカーボネート、ポリスチレンなどの熱可塑性樹脂や、フッ素樹脂、
シリコーンなどの耐熱性樹脂、エチルセルロース、メチルセルロース、酢酸セルロースな
どのセルロース誘導体の他に、ポリブテン、プロピレンゴム、ポリブタジエンなどのエラ
ストマーがある。
　また、無機あるいは有機の微粒子は、硫酸バリウム、シリカ、タルク、炭酸カルシウム
や、ポリウレタン、アクリル、ポリカーボネート、エポキシなどのビーズ顔料がある。
　易剥離層の厚さは、使用する材質にもよるが１０～４０μｍである。１０μｍ以下では
剥離性にむらがあり、４０μｍ以上では製膜時の加工が困難となる。
【０００９】
本発明のヒートシール層は、薄く、切断容易で剥離しやすく構成するため、易剥離性をも
つとともに、製膜し易い材料と共押出し製膜をすることが好ましい。また、必要に応じて
易剥離層の他の面には、易剥離層と接着性があるポリマーアロイや、共重合体を基体層と
した３層の共押出し製膜を行い、製膜の安定化と、基材層との接着などの加工適性をもた
せることもできる。
【００１０】
　本発明のヒートシール層は、紙容器の内面樹脂層とヒートシールできる樹脂が好ましく
、通常は、ポリエチレン、エチレン・酢酸ビニル共重合体、エチレン・アクリル酸共重合
体、エチレン・アクリル酸エステル共重合体、アイオノマー、エチレン・酢酸ビニル共重
合体ケン化物などから選択する。そして、容器の開封時にヒートシール端部で切れるよう
に、できるだけ薄く形成することが好ましい。その厚さは、使用する樹脂にもよるが、２
～１５μｍ、好ましくは５～１０μｍである。２μｍ以下ではヒートシールするときにヒ
ートシール層が破れて接着不良となり、また、１５μｍ以上では、開封時にヒートシール
層が切断せず、容器の上に薄膜のヒートシール層が残るという問題がある。
　また、容器が乳製品に用いられる場合には、ポリエチレンのホモポリマーを使用するこ
とが好ましい。
【００１１】
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、

ポリマーと
しては、プロピレン

ポリプロピレンと他の
型

前記他の熱可塑性



【作用】
本発明のふた材は、その層構成に易剥離層を介してヒートシール層を設けて構成されてい
る。したがって、ヒートシール後、開封時に、開封する力によってヒートシール層が切断
され、フランジ面において、易剥離層との間で層間剥離を行うため、紙容器のフランジ部
における紙むけのない易開封性の作用を奏する。
また、開封時に紙むけがおこらないため、開封後の紙容器のフランジ部における吸水によ
る紙強度の低下を防止するものである。
【００１２】
【実施例】
〔実施例　１〕
実施例について図面を参照にして説明すると、図２において、紙２０として坪量１７０ｇ
／ｍ 2  のカップ原紙の一方の面と、厚さが１２μｍの二軸延伸ポリエステルフィルム２１
の処理面とを、厚さ２０μｍのポリエチレン層６１を用いてサンドイッチラミネーション
し、更にポリエステルフィルムの他の面と、エチレンアクリル酸エステル共重合体（ＥＥ
Ａ）層４１、プロピレンを主とするエチレンとの共重合体であるポリプロピレン層３５、
ポリエチレン層５１よりなり、それぞれが１０μｍ、１５μｍ及び５μｍの厚さで形成し
た３層共押出しフィルム７１のＥＥＡ層４１とを厚さ１５μｍのポリエチレン層６２を用
いてサンドイッチラミネーションして本発明の実施例１のふた材１１を構成した。
ふた材１１を紙容器１６のフランジ１７とヒートシールした後、剥離したところ図２（Ｂ
）に示すようにポリエチレン層５１が、紙容器のフランジ１７周縁部で切断し、共重合体
のポリプロピレン層３５との層間で剥離し紙むけがなく開封された。
【００１３】
〔実施例　２〕
図３において、紙２０として坪量１７０ｇ／ｍ 2  のカップ原紙の一方の面と、処理面にプ
ライマー層６６を設けた厚さが２５μｍのポリプロピレンフィルム２３のプライマー層６
６とを、厚さ２０μｍのポリエチレン層６１を用いてサンドイッチラミネーションした。
更にポリプロピレンフィルム２３の他の面にプロピレンを主とするエチレンとの共重合体
のポリプロピレン層３３とポリエチレン層５２とをそれぞれの厚さが１５μｍ及び５μｍ
なるようにして共押出しコーティング層７２を設け、本発明の実施例２のふた材１２を構
成した。
このふた材のポリプロピレンフィルム２３、及び共押出しコーティングされたポリプロピ
レン層３３とは、本発明の強化層と易剥離層との性質を付与するものである。
ふた材１２を紙容器１６のフランジ１７とヒートシールした後、剥離したところ図３（Ｂ
）に示すようにポリエチレン層５２が、紙容器１６のフランジ１７の周縁部で切断し、ポ
リプロピレン層３３との層間で剥離して紙むけがなく開封された。
【００１４】
〔実施例　３〕
図示はしないが、実施例１の紙にかえてアルミニウム箔４０μｍを用いて、二軸延伸ポリ
エステルフィルムとを、ポリエチレン層を用いてサンドイッチラミネーションし、更にポ
リエステルフィルムの他の面と、ＥＥＡ層、プロピレンを主とするエチレンとの共重合体
であるポリプロピレン層、ポリエチレン層よりなる３層共押出しフィルムのＥＥＡ層とを
厚さポリエチレン層を用いてサンドイッチラミネーションして本発明の実施例３のふた材
を構成した。
ふた材を紙容器のフランジとヒートシールした後、剥離したところ、ポリエチレン層が、
紙容器のフランジ周縁部で切断し、共重合体のポリプロピレン層との層間で剥離して開封
された。
【００１５】
【発明の効果】
上記のように構成された本発明のふた材は、ヒートシール後、開封時に、開封する力によ
ってヒートシール層が切断され、易剥離層との間の層間剥離による紙むけのない易開封性
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のふた材を構成できた。
また、開封時に紙むけがおこらないため、開封後のフランジ部における吸水による紙強度
の低下を防止するものである。
【図面の簡単な説明】
【図１】（Ａ）本発明のふた材の層構成を示す断面概略図である。
（Ｂ）上記ふた材の剥離部の外観を示す断面概略図である。
【図２】（Ａ）実施例のふた材の層構成を示す断面概略図である。
（Ｂ）上記ふた材の剥離部の外観を示す断面概略図である。
【図３】（Ａ）他の実施例のふた材の層構成を示す断面概略図である。
（Ｂ）上記ふた材の剥離部の外観を示す断面概略図である。
【図４】（Ａ）ふた材を設けた多連式紙容器の集約状態を示す概略の斜視図である。
（Ｂ）１個に切断した紙容器のＡ－Ａ断面図である。
【符号の説明】
１　基材層
２　強化層
３　易剥離層
４　基体層
５　ヒートシール層
６　接着層
８　切断部
１０、１１、１２、１４　ふた材
１４Ｐ　折り曲げ部
１５　容器
１６　紙容器
１６Ｐ　内面ポリエチレン層
１７　フランジ部
１８　フランジ端部
２０　紙
２１　ポリエステルフィルム
２３　ポリプロピレンフィルム
３３　ポリプロピレン層
３５　共重合体のポリプロピレン層
４１　ＥＥＡ層
５１、５２、　ポリエチレン層
６１、６２　ポリエチレン層
６６　プライマー層
７、７１　共押出しフィルム
７２　共押出しコーティング層
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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