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(57)【要約】
【課題】生産ラインにのせての生産することが可能であ
り、廉価にて生産できる断熱カップを提供する。
【解決手段】インナーカップ１０と蓋材３０とインナー
カップ１０を被覆する紙製の外筒５０から構成される。
インナーカップの胴部外周１０Ａにはエンボス部が形成
されている。このエンボス部は、凸状菱形部を構成単位
面とする複数個の同一形状の凸状菱形部を連続して形成
し、インナーカップ胴部外周に隆起したパターンを形成
して構成している。インナーカップの胴部外周と外筒の
胴部内周５０Ａとの間に多数の空隙部１６が形成される
。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
開口部が形成され胴部外周にエンボス部が形成された樹脂製のインナーカップと、該イン
ナーカップに被覆する紙製の外筒とを備えた断熱カップであって、
前記インナーカップのエンボス部を、凸状菱形部を構成単位面とする複数個の同一形状の
凸状菱形部を連続して形成し、前記インナーカップ胴部外周に隆起したパターンを形成し
、前記インナーカップの胴部外周と前記外筒の胴部内周との間に空隙部を形成したことを
特徴とする断熱カップ。
【請求項２】
前記凸状菱形部が、中央に頂部を備えていることを特徴とする請求項１に記載の断熱カッ
プ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、断熱カップに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
従来、ラーメン等の即席食品を包装するための容器として、内面からプラスチック層、接
着剤、紙層からなる断熱カップとして、紙層が外側から順に板紙層、コルゲート加工紙層
、補強板紙層を積層した断熱カップが提案されている（特許文献１）。
【先行技術文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平７－８１００５
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
しかしながら、コルゲート加工紙層を有する断熱カップにあっては、生産ラインにのせて
断熱カップを量産することが難しいため、生産性に劣り、断熱カップを廉価に量産するこ
とができないという問題点があった。
【０００５】
したがって、本発明は上記事情に鑑みてなされたものであり、本発明の目的は、生産ライ
ンにのせての生産することが可能であり、廉価にて生産できる断熱カップを提供すること
にある。
【０００６】
本発明の他の目的は、容器の断熱性が高い断熱カップを提供することにある。
【０００７】
本発明のもう一つ他の目的は、圧縮強度（座屈強度）の高い断熱カップを提供することに
ある。
【０００８】
本発明のさらにもう一つ他の目的は、断熱カップの外周面への印刷による表現の制約がな
く、販売者、内容物などの食品表示や商品のアピールなどの点で優れた断熱カップを提供
することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
本発明に係る断熱カップは、開口部が形成され胴部外周にエンボス部が形成された樹脂製
のインナーカップと、該インナーカップに被覆する紙製の外筒とを備えた断熱カップであ
って、前記インナーカップのエンボス部を、凸状菱形部を構成単位面とする複数個の同一
形状の凸状菱形部を連続して形成し、前記インナーカップ胴部外周に隆起したパターンを
形成し、前記インナーカップの胴部内周と前記外筒の胴部内周との間に空隙部を形成した
ことを特徴としている。
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【００１０】
前記凸状菱形部の中央に頂部を形成し、この頂部を備えたインナーカップの胴部外周部と
外筒との接触を点接触としてインナーカップより外筒への熱伝導を少なくし断熱に寄与す
る構成とすることが好適である。
【００１１】
前記インナーカップは、熱可塑性樹脂シートにより単層からなるものでよく、２層以上の
積層構造、例えば、最内層、中間層、最外層を持った３層構造の熱可塑性樹脂シートによ
り成形することもできる。
【発明の効果】
【００１２】
上記構成を備えた本発明によれば、次ぎの効果を奏する。
（１）生産ラインにのせての生産することが可能であり、廉価にて生産できる断熱カップ
　　が得られる。
（２）容器の断熱性が高い断熱カップが得られる。
（３）圧縮強度（座屈強度）の高く、例えば、倉庫保管時のパレット段積みによるカップ
　　の変形を生じにくい断熱カップが得られる。
（４）断熱カップの外周面への印刷による表現の制約がなく、販売者、内容物などの食品
　　表示や商品のアピールなどの点で優れた断熱カップが得られる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明の実施例に係る断熱カップを示し、蓋体の一部を剥離した状態を示す斜視
図である。
【図２】本発明の実施例に係る断熱カップの中央縦断面略図を示す。
【図３】本発明の実施例に係る断熱カップを構成するインナーカップの正面図である。
【図４】本発明の実施例に係る断熱カップを構成するインナーカップの中央縦端面略図を
示す。
【図５】図４におけるＸ－Ｘ断面一部拡大端面略図である。
【図６】図４におけるＹ－Ｙ断面一部拡大端面略図である。
【発明を実施するための形態】
【実施例】
【００１４】
以下に、本願の断熱カップの実施例について、図面を用いて説明する。
【００１５】
図１～図４において、断熱カップ１は、インナーカップ１０と蓋材３０とインナーカップ
１０を被覆する紙製の外筒５０から構成される。
【００１６】
前記インナーカップ１０は、単層の熱可塑性樹脂シートにより成形されている。また、こ
のインナーカップ１０は、開口部１１を備えるとともに該開口部周縁にフランジ部１２が
形成されている。
【００１７】
前記インナーカップ１０の胴部外周１０Ａにはエンボス部１３が形成されている。このエ
ンボス部１３は、凸状菱形部１４を構成単位面とする複数個の同一形状の凸状菱形部１４
，１４・・・を連続して形成し、前記インナーカップ胴部外周に隆起したパターンを形成
して構成している。前記インナーカップ１０の胴部外周１０Ａと前記外筒５０の胴部内周
５０Ａとの間に多数の空隙部１６，１６・・・が形成される。
【００１８】
前記凸状菱形部１４の中央に頂部１５を形成し、この頂部１５を備えた前記インナーカッ
プ１０の胴部外周部と外筒５０との接触を点接触としてインナーカップ１０より外筒５０
への熱伝導を少なくし断熱に寄与する構成としている。前記インナーカップ１０と前記外
筒５０とは接着している。
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【００１９】
前記蓋体３０は、前記フランジ部１２においてヒートシールされてインナーカップ１０を
密閉する。
【００２０】
さらに、前記インナーカップ１０の外側には、前記のとおり、外筒５０が被覆され、該外
筒は板紙層５１を備え、該板紙層はスリーブとして前記インナーカップ１０を巻装して形
成される。かくして、断熱カップ１の外周面への印刷による表現の制約がなく、販売者、
内容物などの食品表示や商品のアピールなどの点で優れた断熱カップの形成が可能である
。前記スリーブの下端部を内側にカーリング加工してカール部５７が形成されている。
【００２１】
［断熱カップの圧縮強度試験（座屈強度試験）および断熱性試験］
本発明に係る断熱カップと比較例１［内面からプラスチック層（表面フラット）、コルゲ
ート加工紙層、スリーブを備えた断熱カップ］、比較例２［内面からプラスチック層（表
面フラット）、スリーブ（但し、エンボス紙製）を備えた断熱カップ］の各断熱カップに
ついて、次の試験方法により圧縮強度試験（座屈強度試験）および断熱性試験を行った。
（圧縮強度試験（座屈強度試験）の測定方法）
断熱カップを圧縮強度測定機に縦置きにセットし、クロスヘッドスピードを５０ｍｍ／ｍ
ｉｎに設定して縦荷重を加え、インナーカップが座屈したときの荷重を測定した。
（断熱性試験の測定方法）
断熱カップを治具に固定した状態で、断熱カップに一定量（３２０ミリリットル程度）の
沸騰水を入れて蓋体を被せた。フォースゲージを用いて５Ｎの力で断熱カップを押さえた
状態で温度計を起動させ測定を開始した。表面温度センサを一定の圧力で断熱カップの外
筒の中央部に押し付け断熱カップの表面温度を測定した。測定開始から３分間のピーク値
を測定し、３回同様の試験を行い、３回の平均値をカップ表面温度の測定値とした。
試験結果を表１に示す。
【表１】

【符号の説明】
【００２２】
　１　　断熱カップ
１０　　インナーカップ
１１　　開口部
１２　　フランジ部
１３　　エンボス部
１４　　凸状菱形部
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１５　　頂部
１６　　空隙部
３０　　蓋体
５０　　外筒
５１　　板紙層
５７　　カール部

【図１】 【図２】

【図３】
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【図６】
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