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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　容器であって、
　空洞と、
　細長い隅部と、
　前記容器の前記空洞の周辺に少なくとも部分的に延在し、少なくとも部分的に画定する
、複数のパネルを備えるブランクであって、
　　前記ブランクの前記複数のパネルは、底部パネルと、前記底部パネルから上方へ延在
する第１の側部パネルと、前記底部パネルから上方へ延在する第２の側部パネルとを含み
、
　　前記ブランクの前記第１の側部パネルは縁を含み、
　　前記ブランクの前記第２の側部パネルは、前記ブランクの前記第１の側部パネルの前
記縁に隣接する縁を含み、
　　前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記縁の少なくとも第１の一部は、前記容器
の前記細長い隅部に沿って延在し、
　　前記ブランクの前記第２の側部パネルの前記縁の少なくとも第１の一部は、前記容器
の前記細長い隅部に沿って延在し、
　　間隙は、前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記縁の前記第１の一部と、前記ブ
ランクの前記第２の側部パネルの前記縁の前記第１の一部との間で画定され、
　　重なりは、前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記縁の第２の一部と、前記ブラ



(2) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

ンクの前記第２の側部パネルの一部との間に存在し、前記ブランクの前記第１の側部パネ
ルは、前記ブランクの前記第１の側部パネルの垂直部分の上部縁から外側へ延在するフラ
ンジを含み、前記ブランクの前記第２の側部パネルは、前記ブランクの前記第２の側部パ
ネルの垂直部分の上部縁から外側へ延在するフランジを含み、前記重なりは、前記ブラン
クの前記第２の側部パネルの前記フランジに少なくとも部分的に重なり合う前記ブランク
の前記第１の側部パネルの前記フランジを含む、
ブランクと、
　前記容器の前記細長い隅部に沿って延在する射出成形構造であって、前記射出成形構造
は、前記間隙を塞ぎ且つ前記重なりに交差して延在する、射出成形構造と、
を備える、容器。
【請求項２】
　前記ブランクの前記複数のパネルのうちの少なくとも１つのパネルは、マイクロ波エネ
ルギー相互作用材を備える、請求項１に記載の容器。
【請求項３】
　前記ブランクの前記複数のパネルのうちの前記少なくとも１つのパネルは、板紙および
高分子フィルムを備え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と前記高分子フィルムとの間に位置
付けられ、
　前記射出成形構造の少なくとも一部は、前記高分子フィルムへ接着される、請求項２に
記載の容器。
【請求項４】
　前記射出成形構造は、
　少なくとも前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記フランジ上と、前記ブランクの
前記第２の側部パネルの前記フランジ上と、に射出成形されるバンドと、
　前記容器の前記細長い隅部に射出成形されるストリップと、
を含む、請求項１に記載の容器。
【請求項５】
　前記ストリップは、前記容器の前記空洞に隣接する凹面を含む、請求項４に記載の容器
。
【請求項６】
　前記ストリップは、少なくとも前記第１および第２の側部パネル上へ射出成形される、
請求項４に記載の容器。
【請求項７】
　前記ストリップは、細長く、前記細長い隅部に沿って延在し、前記間隙へ延在する、外
側へ突き出た突起を含む、請求項４に記載の容器。
【請求項８】
　前記突起は、前記間隙を埋めるビードを備える、請求項７に記載の容器。
【請求項９】
　容器であって、
　　底部パネルと、
　　前記底部パネルから上方へ延在し、前記容器の空洞の周辺に少なくとも部分的に延在
し、少なくとも部分的に画定する、複数の側部パネルと、
　　複数のマルチパートフランジであって、前記複数のマルチパートフランジのうちのマ
ルチパートフランジは、前記複数の側部パネルのうちの側部パネルの上部縁から外側へそ
れぞれ延在し、前記マルチパートフランジのうちの少なくとも１つは、前記それぞれの側
部パネルの前記上部縁から外側へ延在する下部フランジと、前記下部フランジの外部縁か
ら上方へ延在する垂直パネルと、前記垂直パネルの上部縁から外側へ延在する上部フラン
ジとを含む、複数のマルチパートフランジと、
　　前記上部フランジの上部表面と、
　　前記下部フランジの上部表面と、
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　　の両方の上へ射出成形されるバンドと、
を備える、容器。
【請求項１０】
　前記底部パネルおよび前記側部パネルから成る群から選択される、少なくとも１つのパ
ネルは、マイクロ波エネルギー相互作用材、板紙、ならびに高分子フィルムを備え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と前記高分子フィルムとの間に位置
付けられ、
　前記バンドは、射出成形構造の一部であり、
　前記射出成形構造の少なくとも一部は、前記高分子フィルムに接着される、
請求項９に記載の容器。
【請求項１１】
　前記バンドは平坦な上部表面を含み、
　前記上部フランジの前記上部表面は、前記バンドの前記平坦な上部表面の真下にあり、
　前記下部フランジの前記上部表面は、前記バンドの前記平坦な上部表面の真下にある、
請求項９に記載の容器。
【請求項１２】
　高分子カバーをさらに備える、請求項９に記載の容器であって、前記高分子カバーは、
前記高分子カバーが前記容器への開口部を閉じるように、前記バンドの前記上部表面へ熱
融着する、容器。
【請求項１３】
　容器であって、
　前記容器の空洞の周辺に少なくとも部分的に延在し、少なくとも部分的に画定する、複
数のパネルであって、
　　前記複数のパネルは、前記容器の細長い隅部を少なくとも部分的に画定するパネルを
含み、
　　前記パネルは、湾曲部分を含み、
　　前記パネルの前記湾曲部分の外側表面は、前記パネルの外側へ突き出た突起を画定し
、
　　前記パネルの前記湾曲部分の内側表面は、陥凹を画定する、複数のパネルと、
　前記容器の前記隅部に沿って延在し、少なくとも部分的に画定する、射出成形ストリッ
プであって、前記ストリップは、前記パネルの前記湾曲部分の前記陥凹へ延在する、外側
へ突き出た突起を含む、射出成形ストリップと、
を備える、容器。
【請求項１４】
　前記複数のパネルのうちの少なくとも１つのパネルは、マイクロ波エネルギー相互作用
材と、板紙と、高分子フィルムと、を備え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と、前記高分子フィルムとの間に位
置付けられ、
　前記射出成形ストリップの少なくとも一部は、前記高分子フィルムへ接着される、
請求項１３に記載の容器。
【請求項１５】
　球状部分は、前記隅部の端に隣接し、
　　前記パネルの前記湾曲部分の前記外側へ突き出た突起と、
　　前記パネルの前記湾曲部分の前記陥凹へ延在する、前記ストリップの前記外側へ突き
出た突起と、
を備える、請求項１３に記載の容器。
【請求項１６】
　前記パネルの前記外側へ突き出た突起は細長く、前記隅部に沿って延在し、
　前記パネルの前記湾曲部分の前記陥凹は細長く、前記隅部に沿って延在し、
　前記ストリップの前記外側へ突き出た突起は細長く、前記隅部に沿って延在する、
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請求項１３に記載の容器。
【請求項１７】
　細長いリブは、
　　前記パネルの前記湾曲部分の前記外側へ突き出た突起と、
　　前記パネルの前記湾曲部分の前記陥凹へ延在する、前記ストリップの前記外側へ突き
出た突起と、
を備える、請求項１６に記載の容器。
【請求項１８】
　前記ストリップは前記パネル上へ射出成形される、請求項１６に記載の容器。
【請求項１９】
　前記湾曲部分は第１の湾曲部分であり、
　前記複数のパネルは、第２の湾曲部分を含み、
　前記第２の湾曲部分の外側表面は、前記パネルの外側に向いた球状部分を画定し、
　前記第２の湾曲部分の内側表面は、実質的な碗形陥凹を画定し、
　前記ストリップは、前記実質的碗形陥凹へ延在する、外側に向いた球状部分を含み、
　前記パネルの前記外側に向いた球状部分、および前記ストリップの前記外側に向いた球
状部分は、前記隅部の低部端に位置付けられ、
　前記パネルの前記突起、および前記ストリップの前記突起はそれぞれ、前記パネルの前
記外側に向いた球状部分、および前記ストリップの前記外側に向いた球状部分から上方へ
延在する、請求項１６に記載の容器。
【請求項２０】
　前記パネルの前記突起は凸状であり、
　前記ストリップの前記突起は凸状であり、
　前記陥凹は凹状である、
請求項１６に記載の容器。
【請求項２１】
　前記パネルの前記湾曲部分はひだがない、請求項１６に記載の容器。
【請求項２２】
　前記ストリップは、前記容器の前記空洞を少なくとも部分的に画定する凹面を含む、請
求項１６に記載の容器。
【請求項２３】
　前記隅部は、前記隅部の全長に沿って延在する細長い中心線を含み、
　前記中心線は、
　前記パネルの前記突起と、
　前記ストリップの前記突起と、
　　前記陥凹と、
の各々から離間している、
請求項１６に記載の容器。
【請求項２４】
　前記ストリップの前記突起は、前記ストリップの第１の突起であり、
　前記パネルは第１のパネルであり、
　前記複数のパネルは、前記第１のパネルに隣接し、前記第１のパネルとともに、前記容
器の前記隅部を少なくとも部分的に画定する、第２のパネルをさらに含み、
　前記第２のパネルは湾曲部分を含み、
　前記第２のパネルの前記湾曲部分の外側表面は、前記第２のパネルの外側へ突き出た突
起を画定し、
　前記第２のパネルの前記外側へ突き出た突起は細長く、前記隅部に沿って延在し、
　前記第２のパネルの前記湾曲部分の内側表面は、細長く、前記隅部に沿って延在する陥
凹を画定し、
　前記ストリップは、細長く、前記隅部に沿って延在し、前記第２のパネルの前記湾曲部
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分によって画定される前記陥凹へ延在する、外側へ突き出た第２の突起を含む、
請求項２３に記載の容器。
【請求項２５】
　間隙は、前記第１のパネルの縁の少なくとも一部と、前記第２のパネルの縁の少なくと
も一部との間で画定され、
　前記ストリップは、細長く、前記隅部に沿って延在し、前記間隙へ延在する、外側へ突
き出た第３の突起を含み、
　前記ストリップの前記第３の突起は、前記ストリップの前記第１および第２の突起との
間に位置付けられる、
請求項２４に記載の容器。
【請求項２６】
　容器であって、
　前記容器の空洞の周辺に少なくとも部分的に延在し、少なくとも部分的に画定する、複
数のパネルであって、
　　前記容器は細長い隅部を含み、
　　前記複数のパネルのうちのパネルは湾曲部分を含み、
　　前記湾曲部分の外側表面は、前記パネルの外側に向いた球状部分を画定し、
　　前記湾曲部分の内側表面は、実質的な碗形陥凹を画定する、複数のパネルと、
　前記容器の前記隅部に沿って延在し、少なくとも部分的に画定する、射出成形ストリッ
プであって、
　　前記ストリップは、前記実質的な碗形陥凹へ延在する、外側に向いた球状部分を含み
、
　　前記パネルの前記外側に向いた球状部分、および前記ストリップの前記外側に向いた
球状部分は、前記隅部の低部端に位置付けられる、射出成形ストリップと、
を備える、容器。
【請求項２７】
　前記複数のパネルのうちの少なくとも１つのパネルは、マイクロ波エネルギー相互作用
材と、板紙と、高分子フィルムと、を備え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と、前記高分子フィルムとの間に位
置付けられ、
　前記ストリップの少なくとも一部は、前記高分子フィルムへ接着される、
請求項２６に記載の容器。
【請求項２８】
　前記複数のパネルは、ともに前記隅部を少なくとも部分的に画定する、第１のパネルお
よび第２のパネルを含み、
　間隙は、前記第１のパネルの縁の少なくとも一部と、前記第２のパネルの縁の少なくと
も一部との間で画定され、
　前記間隙は、前記パネルの前記外側に向いた球状部分へ延在し、
　前記ストリップは前記間隙を被覆する、
請求項２６に記載の容器。
【請求項２９】
　ブランクであって、
　底部パネルと、
　それぞれ前記底部パネルに接続され、前記底部パネルから外側へ延在する複数のフラッ
プであって、
　　前記複数のフラップは、第１のフラップと、前記第１のフラップに近接する第２のフ
ラップとを含み、
　　間隙は、前記第１のフラップと前記第２のフラップとの間で画定され、
　　少なくとも前記間隙の内側部分は、前記底部パネルからより遠くでより幅広くなり、
　　前記第１のフラップは、前記底部パネルから外側への距離の増加に応じて、前記間隙
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の幅が変化する減少効果を有する、突出部分を有する、複数のフラップと、
を備え、
　前記第２のフラップは、前記底部パネルから外側への距離の増加に応じて、前記間隙の
幅が変化する減少効果を有する、突起部分を有し、
　前記第２のフラップの前記突起部分は、前記間隙へ、前記第１のフラップの前記突起部
分よりさらに延在する、ブランク。
【請求項３０】
　前記ブランクの少なくとも一部は、マイクロ波エネルギー相互作用材、板紙、および高
分子フィルムを備え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と、前記高分子フィルムとの間に位
置付けられる、
請求項２９に記載のブランク。
【請求項３１】
　前記第１のフラップの前記突起部分および前記第２のフラップの前記突起部分は、前記
ブランクが、前記間隙が少なくとも部分的に維持される構成物へ組み立てられる際、前記
第１のフラップの前記突起部分、および前記第２のフラップの前記突起部分が、互いに関
して重なり合う関係になるように構成される、請求項２９に記載のブランク。
【請求項３２】
　請求項３１に記載のブランクから組み立てられ、射出成形フレームを含む構成物であっ
て、
　前記ブランクは、前記間隙が、少なくとも部分的に維持されるように組み立てられ、前
記第１のフラップの前記突起部分、および前記第２のフラップの前記突起部分は、互いに
関して重なり合う関係にあり、
　前記フレームの一部は前記間隙を被覆する、
構成物。
【請求項３３】
　前記間隙は、前記フレームの突起部分によって埋められる、請求項３２に記載の構成物
。
【請求項３４】
　前記第１のフラップは、外側へ延在する縁を含み、
　前記第２のフラップは、前記第１のフラップの前記縁に隣接する、外側へ延在する縁を
含み、
　前記第１および第２のフラップの前記縁の少なくとも一部は、前記間隙が、前記第１の
フラップの前記縁と、前記第２のフラップの前記縁との間で画定されるように、互いから
離間し、
　前記間隙の外側部分は、前記間隙の前記内側部分よりも、前記底部パネルから離れてお
り、
　前記第１のフラップの前記縁の内側部分は、前記間隙の前記内側部分を部分的に画定し
、
　前記第１のフラップの前記縁の外側部分は、前記間隙の前記外側部分と、前記底部パネ
ルから外側への距離の増加に応じて、前記間隙の前記幅がいかに変化するかの減少効果を
有する前記第１のフラップの前記突起部分との両方を、少なくとも部分的に画定し、
　角度は、前記第１のフラップの前記縁の前記内側と、外側部分との間で画定され、
　前記角度が、前記底部パネルから外側への距離の増加に応じて、前記間隙の幅がいかに
変化するかの前記減少効果を提供するように、前記角度は、１８０度未満である、
請求項２９に記載のブランク。
【請求項３５】
　前記第１のフラップの前記縁の前記内側と、外側部分との間で画定される前記角度は、
鈍角である、請求項３４に記載のブランク。
【請求項３６】



(7) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

　前記間隙の前記内側部分の幅は、前記底部パネルから外側への距離に応じて、前記間隙
の前記外側部分の幅よりも、大きな比率で変化する、請求項３４に記載のブランク。
【請求項３７】
　前記底部パネルから外側への延在に対し、前記第１のフラップの前記縁の前記外側部分
は、前記間隙の中心線に対して収束的に延在する、請求項３４に記載のブランク。
【請求項３８】
　前記底部パネルから外側への延在に対し、前記第１のフラップの前記縁の前記外側部分
は、前記間隙の中心線に対して分岐的に延在する、請求項３４に記載のブランク。
【請求項３９】
　前記第２のフラップの前記縁の内側部分は、前記間隙の前記内側部分を部分的に画定し
、
　前記第２のフラップの前記縁の外側部分は、前記間隙の前記外側部分を部分的に画定し
、
　１８０度未満の角度は、前記第２のフラップの前記縁の前記内側と、外側部分との間で
画定され、
　前記底部パネルから外側への延在に対し、前記第２のフラップの前記縁の前記外側部分
は、前記間隙の前記中心線に対して収束的に延在する、
請求項３８に記載のブランク。
【請求項４０】
　基材と、高分子フィルムとの間に位置付けられ、少なくとも間接的にともに接合する、
剥離可能な接着剤を含む積層板と、
　前記高分子フィルムに少なくとも間接的に接合される、少なくとも１つの射出成形機能
部と、
を備える、構成物。
【請求項４１】
　前記積層板は、マイクロ波エネルギー相互作用材をさらに備え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記基材と、前記高分子フィルムとの間に位
置付けられる、
請求項４０に記載の構成物。
【請求項４２】
　前記基材はセルロース系材を備える、請求項４０に記載の構成物。
【請求項４３】
　前記構成物は容器を備え、前記射出成形機能部はバンドを備える、請求項４０に記載の
構成物。
【請求項４４】
　前記剥離可能な接着剤は、前記基材と、前記高分子フィルムとの間に接着接続を提供し
、
　前記基材と、前記高分子フィルムとの間の前記接着接続は、剥離強度を有し、
　前記射出成形機能部と、前記高分子フィルムとの間に接着接続があり、
　前記射出成形機能部と、前記高分子フィルムとの間の前記接着接続は、剥離強度を有し
、
　前記基材と、前記高分子フィルムとの間の前記接着接続の前記剥離強度は、前記射出成
形機能部と前記高分子フィルムとの間の前記接着接続の前記剥離強度よりも小さい、
請求項４０に記載の構成物。
【請求項４５】
　請求項４０に記載の構成物を、少なくとも部分的に分解する方法であって、
　前記構成物を個々の部品に分離するステップであって、前記構成物を分離する前記ステ
ップは、前記射出成形機能部が、前記高分子フィルムに少なくとも間接的に接合されたま
まであるように、前記基材と前記高分子フィルムとを、互いから分離するステップ、
を備える、方法。
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【請求項４６】
　前記部品のうちの少なくとも１つを再生利用するステップをさらに備える、請求項４５
に記載の方法。
【請求項４７】
　前記基材および前記高分子フィルムを、互いから分離する前記ステップは、
　前記基材および前記高分子フィルムを、互いから手作業で分離するステップ
を備える、請求項４５に記載の方法。
【請求項４８】
　容器を少なくとも部分的に形成するのに使用するための装置であって、
　空洞へ延在する細長い内部隅部を有する、前記空洞を含む型であって、
　前記内部隅部は、
　　（ａ）前記空洞へ突き出し、前記内部隅部に沿って延在し、前記空洞および前記内部
隅部を部分的に画定する、細長中央領域と、
　　（ｂ）前記内部隅部に沿って延在し、前記空洞および前記内部隅部を部分的に画定す
る、細長い第１の陥凹と、
　　（ｃ）前記内部隅部に沿って延在し、前記空洞および前記内部隅部を部分的に画定す
る、細長い第２の陥凹と、を含み、
　前記中央領域は、前記第１の陥凹と前記第２の陥凹との間に位置付けられる、型を備え
る、装置。
【請求項４９】
　前記型は、前記空洞の底部、および前記空洞への開口部を含み、
　前記空洞への前記開口部は、前記底部から離れて正反対にあり、
　前記中央領域と、前記第１および第２の陥凹とは、隣接する前記底部から前記開口部へ
延在する、
請求項４８に記載の装置。
【請求項５０】
　前記型は、前記空洞および前記内部隅部を部分的に画定する、実質的な碗形陥凹を含み
、
　前記実質的な碗形陥凹は、前記底部に隣接し、
　前記中央領域と、前記第１および第２の陥凹とは、前記実質的な碗形陥凹から前記開口
部へ向かって延在する、
請求項４９に記載の装置。
【請求項５１】
　前記型は雌型であり、
　前記装置は、前記雌型の前記空洞へ挿入されるための雄型をさらに備え、
　前記雄型は、外側型と、拡張形態と収縮形態との間を移動するために、前記外側型に可
動式に取り付けられる、内側型とを含み、
　前記外側型は、複数の隅部を含み、
　前記外側型の前記複数の隅部は、前記内側型が前記収縮形態にある間、前記内側型の周
辺に少なくとも部分的に延在し、
　前記雄型が、前記雌型の前記空洞へ挿入される間、前記外側型の前記複数の隅部が、前
記雌型と前記内側型の前記内部隅部との間に、それぞれ位置付けられるように、前記外側
型の前記複数の隅部は、前記雄型が、前記雌型の前記空洞へ挿入される際、前記雌型の前
記内部隅部にそれぞれ位置付けられるためである、
請求項４８に記載の装置。
【請求項５２】
　容器を少なくとも部分的に形成するのに使用するための装置であって、
　前記空洞へ延在する、複数の細長い内部隅部を有する空洞を含む雌型と、
　前記雌型の前記空洞へ挿入されるための雄型と、を備え、
　前記雄型は、外側型と、拡張形態および収縮形態の間を移動するために、前記外側型へ
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可動式に取り付けられる内側型とを含み、
　前記外側型は複数の隅部を含み、
　前記外側型の前記複数の隅部は、前記内側型が前記収縮形態にある間、前記内側型の周
辺に少なくとも部分的に延在し、
　前記外側型の前記複数の隅部が、前記雄型が前記雌型の前記空洞へ挿入される間、前記
雌型と前記内側型の前記内部隅部との間にそれぞれ位置付けられるように、前記外側型の
前記複数の隅部は、前記雄型が、前記雌型の前記空洞へ挿入される際、前記雌型の前記内
部隅部にそれぞれ位置付けられるためである、
装置。
【請求項５３】
　前記外側型の前記複数の隅部のうちの各隅部に対し、前記隅部は、前記隅部を延長する
突出を含む、請求項５２に記載の装置。
【請求項５４】
　前記内側型は、前記外側型の前記突出を、それぞれ受けるための陥凹を有する隅部を含
む、請求項５３に記載の装置。
【請求項５５】
　製造方法であって、
　前記ブランクが、閉口成形道具に少なくとも部分的に包含される構成物に形成されるよ
うに、前記成形道具においてブランクを閉じるステップであって、前記成形道具は、雄型
および雌型を備え、前記成形道具において前記ブランクを前記閉じるステップは、
　前記雄型の第１の部品を、前記ブランクの一部に対して、係合するステップと、
　その後に、前記ブランクの前記一部を、前記雌型の空洞に、少なくとも部分的に押し付
け、それによって前記構成物を部分的に形成するために、少なくとも前記雄型の前記第１
の部品を使用するステップと、
　その後に、前記構成物をさらに形成するため、前記雄型の第２の部品を、前記ブランク
の一部に対して係合するステップと、
　前記成形道具において、前記ブランクの前記閉じるステップの間であり、前記ブランク
に対し、前記雄型の前記第１の部品の前記係合するステップの後である期間に、前記雄型
の前記第２の部品に対して、前記雄型の前記第１の部品を移動するステップと、
を備える、方法。
【請求項５６】
　前記ブランクが、成形道具における前記ブランクを閉じるステップより前およびその間
に、マイクロ波相互作用材を含むように、ならびに前記構成物が前記マイクロ波相互作用
材を含むように、前記ブランクを提供するステップを備える、請求項５５に記載の方法。
【請求項５７】
　前記成形道具において、前記ブランクを閉じるステップは、
　前記雌型の第１の部品を、前記ブランクの一部に対して係合するステップと、
　その後に、前記構成物を形成するため、前記雌型の第２の部品を、前記ブランクの一部
に対して係合するステップと、
　前記成形道具において、前記ブランクの前記閉じるステップの間であり、前記ブランク
の前記一部に対し、前記雄型の前記第１の部品の前記係合するステップの後である前記期
間に、前記雄型の前記第２の部品に対して、前記雄型の前記第１の部品を移動するステッ
プと、
を備える、請求項５５に記載の方法。
【請求項５８】
　前記構成物が、前記閉口成形道具に、少なくとも部分的に包含される間、少なくとも１
つの射出成形機能部を前記構成物に形成するステップをさらに備える、請求項５５に記載
の方法。
【請求項５９】
　前記射出成形機能部を形成する前記ステップは、
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　溝が、前記構成物の前記隅部および前記雄型の前記隅部の両方に沿って延在するように
、ならびに前記溝が、前記雄型の前記第１と、第２の部品との間の境界に渡って延在しな
いように、少なくとも前記構成物の隅部と、前記雄型の隅部との間に、前記溝を画定する
ステップと、
　成形材料を前記溝に導入するステップと、
を備える、請求項５８に記載の方法。
【請求項６０】
　前記雄型の前記第２の部品に対し、前記雄型の前記第１の部品を移動する前記ステップ
は、
　前記雄型の前記第１の部品を、少なくとも部分的に、前記雄型の前記第２の部品の空洞
へ移動するステップ
を備える、請求項５５に記載の方法。
【請求項６１】
　製造方法であって、
　構成物を成形道具で形成するステップであって、前記構成物を形成する前記ステップは
、
　　前記第１の部品と、前記第２の部品との間に重なり合う関係があり、
　　前記第１の部品の縁は、前記第２の部品と溝との間に位置付けられるように、前記構
成物の第１の部品および前記構成物の第２の部品を配置するステップを備える、ステップ
と、
　射出成形機能部を前記構成物に形成するステップであって、前記射出成形機能部を形成
する前記ステップは、前記成形する材料が、前記第１の部品に沿って、その後前記第１の
部品の前記縁に渡って、それから前記第２の部品に沿って流れるように、成形する材料を
、前記溝に流れるように強いるステップを含む、ステップと、
を備える、方法。
【請求項６２】
　前記構成物は、マイクロ波エネルギー相互作用材と、板紙と、高分子フィルムと、を備
え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と前記高分子フィルムとの間に位置
付けられ、
　前記射出成形機能部を形成する前記ステップは、前記射出成形機能部を前記高分子フィ
ルムに接着するステップを備える、
請求項６１に記載の方法。
【請求項６３】
　前記構成物を形成する前記ステップは、ブランクを前記成形道具において閉じるステッ
プを備え、
　前記射出成形機能部を前記構成物に形成する前記ステップは、前記構成物が前記成形道
具に閉じられる間に行われ、
　前記方法は、前記成形道具からその上に形成される前記射出成形機能部を有する、前記
構成物を取り除くステップをさらに備える、
請求項６１に記載の方法。
【請求項６４】
　前記構成物を形成する前記ステップは、ブランクを前記成形道具において閉じるステッ
プを備え、
　前記第１の部品および前記第２の部品を配置する前記ステップは、前記第１の部品と、
前記第２の部品との間に相対移動を引き起こすステップを備え、
　前記相対移動を引き起こす前記ステップは、前記ブランクを雌型の空洞へ押し込むステ
ップと、前記雌型の前記所定部分に対する、前記第１の部品のいずれの係合の前に、前記
第２の部品を前記雌型の前記所定部分に対して係合するステップとを備える、
請求項６１に記載の方法。
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【請求項６５】
　前記第２の部品を前記雌型の所定部分に対し係合する前記ステップは、前記第２の部品
の突起部分を、前記雌型の肩に対して係合するステップを備える、請求項６４に記載の方
法。
【請求項６６】
　製造方法であって、
　成形道具において、構成物を閉じるステップと、
　射出成形機能部を前記構成物に形成するステップであって、前記射出成形機能部を形成
する前記ステップは、前記構成物が前記成形道具において閉じられる間、前記構成物の少
なくとも一部を曲げるステップを備え、前記構成物の前記一部を曲げる前記ステップは、
前記構成物の前記一部が、前記流動成形材料の前記力の下に曲がるように、流動成形材料
を、前記構成物の少なくとも前記一部に押し付けるステップを備える、ステップと、
を備える、方法。
【請求項６７】
　前記構成物は、マイクロ波エネルギー相互作用材と、板紙と、高分子フィルムと、を備
え、
　前記マイクロ波エネルギー相互作用材は、前記板紙と、前記高分子フィルムとの間に位
置付けられ、
　前記射出成形機能部を形成する前記ステップは、前記射出成形機能部を前記高分子フィ
ルムへ接着させるステップを備える、
請求項６６に記載の方法。
【請求項６８】
　前記流動成形材料を、前記構成物の前記一部に押し付ける前記ステップは、前記構成物
の前記一部の表面が、実質的に前記成形道具の前記表面のように形作られるように、前記
構成物の前記一部を、前記成形道具の表面に押し付けるステップを備える、請求項６６に
記載の方法。
【請求項６９】
　前記構成物の前記一部を、前記表面に押し付ける前記ステップは、
　前記流動成形材料を受けるための溝を拡大するステップを、
備える、請求項６８に記載の方法。
【請求項７０】
　前記射出成形構造は、前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記フランジと前記ブラ
ンクの前記第２の側部パネルの前記フランジとの間において、前記重なりに重なる、請求
項１に記載の容器。
【請求項７１】
　前記重なりは、前記ブランクの前記第２の側部パネルの前記フランジと向かい合って対
面接触する、前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記フランジを備える、請求項１に
記載の容器。
【請求項７２】
　前記第１の側部パネルの前記フランジには屈曲部があり、前記屈曲部は、前記重なりが
前記第２の側部パネルの前記フランジに重なる前記ブランクの前記第１の側部パネルの前
記フランジを備えるように、前記ブランクの前記第２の側部パネルの前記フランジ上の上
方へ屈曲する前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記フランジを備え、
　前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記フランジは、前記ブランクの前記第２の側
部パネルの前記フランジと前記重なりに交差して延在する前記射出成形構造の一部との間
に位置付けられる、請求項１に記載の容器。
【請求項７３】
　前記射出成形構造は、前記容器の上平面図において前記重なりを完全に覆う、前記請求
項７２に記載の容器。
【請求項７４】



(12) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

　前記重なりは、前記ブランクの前記第２の側部パネルの前記フランジと向かい合って対
面接触する、前記ブランクの前記第１の側部パネルの前記フランジを備える、請求項７２
に記載の容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は概して複合構成物に関し、より具体的には、本発明は射出成形機能部付きのカ
ートンに関する。
［関連出願の記述］
　本願は、２００６年３月１０日付申請の米国仮特許出願第６０／７８１，２２９号、お
よび２００６年７月３１日付申請の米国仮特許出願第６０／８３４，４０２号、両号に対
し優先権を主張するものである。上で参照として挙げた仮特許出願の両号の全ての内容は
、本願に参照することで援用される。
【背景技術】
【０００２】
　容器の形をした種々の構成物が、知られている。特性の新しい釣り合いを提供する容器
への要望は常にある。例えば、軽量で、堅く（熱い食べ物を収容する際でも）、漏れずに
、費用効率が高い容器に関する改善への要求は常に存在する。
【発明の開示】
【０００３】
　本発明の側面は、有利に軽量かつ硬質（熱い食べ物を収容する際でも）であることがで
き、生産するのに費用効率がよい、容器、またはより具体的にはトレイなどの、構成物の
提供である。容器は漏れることもない。本発明の一側面に従い、容器は、フレームによっ
て指示されるパネルの一群を含む。パネルと異なりうるように、パネルは、板紙から少な
くとも部分的に形成されることができ、フレームは、高分子材料から少なくとも部分的に
形成されることができる。
【０００４】
　１つの許容可能な方法に従い、フレームは、少なくとも部分的にパネルの上におよび／
または周辺に射出成形されることができる。より具体的には、パネルの一群は、容器の少
なくとも１つの空洞の、周辺に少なくとも部分的に延在し、少なくとも部分的に画定する
ように、所定の形態に配置されることができる。フレームは、フレームが、所定の形態に
パネルの一群を保持するように、少なくともパネルの幾つかの一部に取り付けられること
ができる（例えば、その上に成形される）。
【０００５】
　本発明の一例に従い、容器の隅部は、パネルのうちの幾つかによって、少なくとも部分
的に画定され、フレームは、容器が実質的に漏れないように、有利に、隅部へ延在し密封
する。パネルは、板紙を含むウェブ、および板紙によって運ばれる高分子フィルムの一部
であることができる。フレームが構成される高分子フィルムおよびポリマーは、射出成形
過程の間など、互いをしっかりと接着するように、選択されることができる。高分子フィ
ルムとフレームとの間の、このしっかりした接着により、容器の漏れ防止性を有利に強化
することができる。要望される場合、漏れ防止性は、パネルが隅部に隣接するところでは
、少なくとも実質的にひだがないままであるように、容器の隅部を形成することによって
、有利に強化されることができる。
【０００６】
　任意に、マイクロ波エネルギー相互作用材は、板紙と、板紙によって運ばれる高分子フ
ィルムとの間に位置付けることができるか、またはマイクロ波エネルギー相互作用材のウ
ェブは、高分子フィルムの上に設置することができるか、あるいは、マイクロ波エネルギ
ー相互作用材は、その他の手段によって、容器と関連することができる。容器が電子レン
ジの中にある間、マイクロ波エネルギー相互作用材は、容器によって収納される食品を料
理する、加熱する、焦げ目をつける、および／またはカリカリに仕上げることを強化する
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ことができる。
【０００７】
　本発明のある側面は、基材を型へ配列し、それから、限定するものではないが、高分子
材料などの成形材料を、成形材料が基材に固定して張り付くように、型へ射出することに
よる、構成物の提供に関する。例えば、限定するものではないが、基材は、板紙、ボール
紙、紙、１枚の高分子材料、またはこれらの材料の１つ以上を含む積層板であることがで
きる。
【０００８】
　本発明の別の側面は、型を閉じ、それから限定するものではないが、高分子材料などの
成形材料を、成形材料が組み立てられたブランクに固定して張り付くように、閉じられた
型へ射出する間に、ブランクが少なくとも部分的に組み立てられるような、ブランクの成
形道具（例えば、型）において、閉じるステップに関する。組み立てられたブランクに固
定して貼りつく固化した成形材料は、組み立てられたブランクに、その組み立てられた形
態で少なくとも部分的に保持する、フレームの形態にあることができる。組み立てられた
ブランクとともにあるフレームは、射出成形複合構成物として特徴付けられることができ
る。例えば、限定するものではないが、本開示中で、構成物は、（例えば、機能するよう
形作られることができる）ブランク、容器、カートン、スリーブ、トレイ、または同様の
ものとして、特徴付けられることができる。
【０００９】
　本発明の一側面に従い、成形材料が型に射出される際、成形材料により、ブランクの所
定部分は成形道具（例えば、型）に押し付けられ、それによって溝を形成するか、または
少なくとも拡大する。成形材料は、これらの溝に流れ込み固める。
【００１０】
　本発明の別の側面は、射出成形構成物の補強に関する。一例では、射出成形構成物は、
高分子材料から形成され、板紙または同様のもので補強される。
【００１１】
　本発明の一側面に従い、容器は、容器の空洞の周辺に少なくとも部分的に延在し、少な
くとも部分的に画定するパネルを含む。これらのパネルは、底部パネルと、底部パネルか
ら上方へ延在する第１の側部パネルと、底部パネルから上方へ延在する第２の側部パネル
とを含む。第１および第２の側部パネルの縁は、間隙が第１と第２の側部パネルとの縁の
間で画定されるように、容器の同一の細長い隅部に沿って延在する。加えて、重なりは、
第１と第２の側部パネルとの縁の間に存在する。射出成形構造は、容器の隅部に沿って延
在し、少なくとも部分的に画定する。射出成形構造は、間隙を妨害し、重なりを少なくと
も部分的に被覆する。これにより、容器を増強し密封する両方を有利に行う。
【００１２】
　本発明の一側面に従い、容器は、底部パネル、および底部パネルから上方へ延在する側
部パネルを含む。側部パネルは、容器の空洞の周辺に少なくとも部分的に延在し、少なく
とも部分的に画定する。マルチパートフランジは、側部パネルの上部縁から外側へ延在す
る。各マルチパートフランジは一般的に、それぞれの側部パネルの上部縁から外側へ延在
する下部フランジと、下部フランジの外部縁から垂直に延在する垂直パネルと、また任意
に垂直パネルの上部縁から外側へ延在する上部フランジとを含む。垂直パネルは、垂直に
延在するか、または垂直に対して傾くことができ、一般的に外側へ傾いている（例えば、
わずかに外側へ）。バンドは、上部および下部フランジ両方の上部表面上へ射出成形され
る。成形材料を射出する力は、フランジを型の表面に押し付けることなどによって、フラ
ンジが型の対象表面の形を呈するように、フランジを少なくとも部分的に曲げ／形成する
ことができる。バンドにより、フランジを有利に増強し、ふた、カバー、または同様のも
ので密封するための滑らかな表面を提供することができる。一般的に、バンドは、下部フ
ランジが、射出成形の間、成形材料をその中に流させるため、比較的大きな溝を少なくと
も部分的に有利に画定するように、上部フランジ上方より、下部フランジ上方の方が厚い
。



(14) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

【００１３】
　本発明の一側面に従い、パネルは、容器の細長い隅部を少なくとも部分的に画定する。
パネルは湾曲部分を含み、パネルの湾曲部分の外側表面は、パネルの外側へ突き出た突起
を画定する。パネルの外側へ突き出た突起は細長く、隅部に沿って延在する（例えば、リ
ブを画定するため）。パネルの湾曲部分の内側表面は、細長く、隅部に沿って延在する陥
凹を画定する。射出成形ストリップは、容器の隅部に沿って延在し、少なくとも部分的に
画定する。ストリップは、細長く、隅部に沿って延在し、パネルの湾曲部分の陥凹へ延在
する、外側へ突き出た突起を含む。この配置により、有利に容器を増強するのに役立ち、
容器の滑らかな内部表面を提供するのに役立つことができる。同様に有利なことには、パ
ネルのリブ様の突起は、射出成形の間、成形材料を流すのを調整するための、比較的大き
な溝を画定する。また、パネルのリブ様の突起は、パネルのそれぞれの一部が曲がり、型
のそれぞれの表面の形を呈すように、パネルのそれぞれの一部を、型のそれぞれの表面に
押し付け、射出された成形材料によって形成されることができる。
　本発明の一側面では、容器は細長い隅部を含み、容器のパネルは湾曲部分を含む。湾曲
部分の外側表面は、パネルの外側に向いた球状部分（例えば、突起）を画定する。湾曲部
分の内側表面は、実質的な碗形陥凹を画定する。容器の隅部に沿って延在し、少なくとも
部分的に画定する射出成形ストリップは、実質的な碗形陥凹へ延在する、外側に向いた球
状部分を含む。パネルの外側に向いた球状部分、およびストリップの外側に向いた球状部
分は、隅部の低部端に位置付けられる。有利に、この配置により、容器を増強するのに役
立ち、容器の滑らかな内部表面を提供するのに役立つことができる。同様に有利なことに
は、パネルの球状突起は、射出成形の間成形材料を流すのを調整するため、比較的大きな
溝を画定する。また、パネルの球状突起は、パネルのそれぞれの一部が曲がり、型のそれ
ぞれの表面の形を呈するように、パネルのそれぞれの一部を、型のそれぞれの表面に押し
付け、射出された成形材料によって形成されることができる。
【００１４】
　本発明の一側面に従い、ブランクは、底部パネルと、底部パネルにそれぞれ接続し、底
部パネルから外側へ延在するフラップとを含む。間隙は、第１のフラップと、第２のフラ
ップとの間で画定される。少なくとも間隙の内側部分は、底部パネルからより遠くより幅
広くなる。第１および／または第２のフラップは、底部パネルから外側へ距離が増加する
機能として、間隙の幅が変化する減少効果を有する、突起機能部を有する。これらの突起
機能部は、ブランクから組み立てられる構成物において、重なり合ってもよい。有利に、
重なりにより、構成物を増強することができ、および／または重なりにより、射出成形の
間、成形材料の流れを制御するのに役立つことができる。
【００１５】
　本発明の一側面に従い、構成物は、基材と高分子フィルムとの間に位置付けられ、少な
くとも間接的にともに接合する剥離可能な接着剤を含む、積層板を含む。少なくとも１つ
の射出成形機能部は、高分子フィルムへ少なくとも間接的に接合される。有利に、構成物
は敏速に、個々の部品（再利用されてもよい１つまたは両方）に分離されてもよい。分離
は、射出成形機能部が、高分子フィルムに少なくとも間接的に接合されたままであるよう
に、基材および高分子フィルムを、互いから分離することを含むことができる。
【００１６】
　本発明の一側面は、容器を少なくとも部分的に形成する際に使用するための装置の提供
である。装置は、空洞へ延在する細長い内部隅部付きの空洞を有する、型を含む。内部隅
部は、細長い陥凹の間に位置付けられる細長中央領域を含む。有利に、この形態により、
上記の通り、リブ付き隅部を有する容器など、型における容器の形成に役立つことができ
る。加えてまたは代わりに、型は、上で論じた球状部分を提供するのに役立つように構成
することができる。
【００１７】
　本発明の一側面に従い、雌型は、空洞へ延在する複数の細長い内部隅部を有する空洞を
含み、雄型は、雌型の空洞へ挿入されるために提供される。雄型は、外側型と、拡張形態



(15) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

と、収縮形態との間を移動するため、雄の外側型へ可動式に取り付けられる内側型とを含
む。雄の外側型は、雄の内側型が収縮形態にある間、雄の内側型の周辺に少なくとも部分
的に延在する隅部を含む。雄の外側型の隅部は、雄型が雌型の空洞へ挿入される間、雌型
の内部隅部と、雄の内側型との間にそれぞれ位置付けられるように、雄型が雌型の空洞へ
挿入される際、雌型の空洞の内部隅部にそれぞれ位置付けられるためである。有利に、こ
れにより、分割線の形成を除去しようとすることもできる。
【００１８】
　製造方法の一例に従い、ブランクを、閉じられた成形道具において、少なくとも部分的
に収納される構成物の中へ形成するように、ブランクは成形道具において閉じられる。成
形道具は雄型および雌型を含み、成形道具におけるブランクを閉じるステップは、雄型の
第１の部品（例えば、ノーズ）をブランクの一部に対し係合し、その後、少なくとも雄型
の第１の部品を使用し、ブランクの一部を雌型の空洞へ少なくとも部分的に押し込み、そ
れによって構成物を部分的に形成し、その後さらに構成物を形成するために、雄型の第２
の部品（例えば、底部または外側部分）を、部分的に形成された構成物の一部に対し係合
し、成形道具においてブランクの閉じるステップの間であり、雄型の第１の部品をブラン
クの一部に対し契合した後である期間に、雄型の第１の部品を雄型の第２の部品に対して
移動するステップを含む。これにより、ブランクを段階的に組み立てることを有利に可能
とすることができる。
【００１９】
　製造方法の別の例に従い、成形道具内での構成物を形成するステップは、１の部品と第
２の部品との間に重なり合う関係があり、第１の部品の縁が、第２の部品と溝との間に位
置付けられるように、構成物の第１の部品および構成物の第２の部品を配置するステップ
を含む。それから、射出成形機能部は構成物上に形成される。射出成形機能部を形成する
ステップは、成形材料が、第１の部品に沿って、それから第１の部品の縁に渡って、その
後第２の部品に沿って流れるように、成形材料を溝に押し込むステップを含む。これによ
り、成形材料を構成物の適切な側に維持するのに、有利に役立つことができる。
【００２０】
　本発明のその他の側面および利点は、以下より明らかになるであろう。
　以下では、下に一覧として示す付随する図面に関して述べる。図面は本発明の例示的な
実施形態を例示し、それらは必ずしも原寸に比例しない。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２１】
　例示的な実施形態の詳細な説明
　以下では、本発明の例示的な実施形態が、上で述べた図面を参照の上、より詳細に記述
され、同様の数字は、幾つかの図を通じて同様の部品を指す。
【００２２】
　図１は、本発明の第１の例示的な実施形態に従い、図２Ａおよび２Ｂに示される積層板
２０、２０’などの積層板から形成（例えば、切断）されることができる構成物、すなわ
ちブランク２２を図示する。図１を参照して最も理解されるように、ブランク２２は、内
側折り目２８によって中間パネル２６に接続される、底部パネル２４を含む。中間パネル
２６は、フラップとしても特徴付けられることができる側部パネル３０に、中間折り目３
２によってそれぞれ接続される。フランジ部分３４ａ～３４ｄは、外側折り目３６によっ
て、側部パネル３０にそれぞれ接続される。フランジ部分３４ａ～３４ｄの各々は、１組
の密接して近接する折り目３８を含む。フランジ部分３４ａ～３４ｄは、それぞれのフラ
ップ／側部パネル３０の一部として、特徴付けられることができる。一例では、内側折り
目２８、中間折り目３２、外側折り目３６、および密接して近接する折り目３８のうちの
１つ以上、または全てが、以下により詳細に記述する通り、ブランク２２から省略される
ことができる。
【００２３】
　ブランク２２は隅部間隙４０を画定し、その各々はややＶ形である。第１の実施形態に



(16) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

従い、隅部間隙４０および関連機能部の各々は、方位以外は全く同じである。すなわち、
より具体的には、間隙４０および関連構造の各々は、図１Ｂに示される通りであるか、ま
たは図１Ｂに示されるものの鏡像である。その他の隅部間隙配置も、本発明の範囲内であ
る。
【００２４】
　図１Ｂは、隅部間隙４０のうちの代表的な１つを含むブランク２２の一部の拡大図であ
る。代表的な隅部間隙は、対向して外側へ延在する内側縁４１ｆ、４１ｂ、および内側縁
からそれぞれ延在する、対向して外側へ延在する端部縁９０ｆ、９０ｂ（例えば、フラン
ジ部分３４ｃ、３４ａの端部縁）によって画定される。外部縁４３ｆ、４３ｂの端部セク
ションにそれぞれ連結する端部縁９０ｆ、９０ｂは、突起機能部４４ｆ、４４ｂを画定す
る。代表的な隅部間隙４０の内側部分は、間隙の内側部分が底部パネル２４からより遠く
より幅広くなるように、内側縁４１ｆ、４１ｂの間で画定される。端部縁９０ｆ、９０ｂ
／突起機能部４４ｆ、４４ｂは、底部パネル２４から外側への増加する距離の関数として
、間隙４０の幅が変化する減少効果を有する。
【００２５】
　角度Ａｆ、Ａｂはそれぞれ、内側縁４１ｆ、４１ｂおよび端部縁９０ｆ、９０ｂの間に
画定される。角度Ａｆ、Ａｂは、その角度により、底部パネル２４から外側へ距離が増加
する機能として、間隙４０の幅が変化する減少効果を少なくとも提供するように、１８０
度より小さい。図に示す通り、角度Ａｆ、Ａｂは鈍角である。上記に暗に示した通り、第
１の実施形態に従い、角度Ａｆ、Ａｂは、底部パネル２４から外側への距離の機能として
、間隙４０の外側部分の幅を、間隙の内側部分の幅より小さな割合で変化させる役割を果
たす。また、角度Ａｆ，Ａｂは異なることもできる。例えば、第１の実施形態では、角度
Ａｆは、底部パネル２４から外側へ延在するのに対し、端部縁９０ｆが間隙４０の中心線
ＣＬに対して収束的に延在するように、角度Ａｂより小さい一方で、端部縁９０ｂは、間
隙の中心線に対して分岐的に延在する。外部縁４３ｆ、４３ｂの各々に対しては、その端
部セクションの各々は、その中間セクションに対して斜めに延在する。間隙４０および突
起機能部４４ｆ、４４ｂを画定するための、その他の角度および配置も、本発明の範囲内
である。本発明の代替実施形態では、突起機能部４４ｆ、４４ｂは、省略される。
【００２６】
　上記の通り、第１の実施形態では、角度Ａｆは角度Ａｂより小さい。少なくとも部分的
に、角度ＡｂおよびＡｆにおけるこの差の結果として、フランジ部分３４ｃの突起機能部
４４ｆは、フランジ部分３４ａの突起機能部４４ｂより長い（例えば、突起機能部４４ｆ
は、突起機能部４４ｂより、それぞれの間隙４０へより遠方へ延在する）。同様に、図１
を参照して最も理解されるとおり、フランジ部分３４ｂの突起機能部４４ｅは、フランジ
部分３４ａの突起機能部４４ａより長く、フランジ部分３４ｄの突起機能部４４ｇは、フ
ランジ部分３４ｂの突起機能部４４ｃより長く、フランジ部分３４ｄの突起機能部４４ｈ
は、フランジ部分３４ｃの突起機能部４４ｄより長い。突起機能部４４ａ～４４ｈにおけ
るこれらの差は、以下により詳細に記載する通り、ブランク２２が組み立てられる際、有
利に使用されることができる。
【００２７】
　図２Ａを参照して最も理解されるように、ブランク２２が形成されることができる積層
板２０は、１つより多い層を含むが、代わりに積層板は、限定されるものではないが、板
紙、ボール紙、紙、または高分子シートなど、材料の単一の層と交換されることができる
。本発明の例示的な実施形態に従い、積層板２０は、ボール紙、板紙５２、またはいずれ
のその他の適する材料の形であることができる基材によって、指示され固定される高分子
フィルム５０を含む。代わりに、板紙５２および高分子フィルム５０は、例えば、本発明
の基材が、板紙または同様のものに限定されるものではない、いずれのその他の適する材
料と交換されることができる。さらに、例示的な実施形態に従い、基材は一般的にクレー
コート板紙５２である。明らかであるべき通り、板紙５２は、より一般的には、基材とし
て特徴付けられることができ、適する基材は、粘土コーティング、着色剤、印などを含む
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ことができるコーティングなど、通常の補足材料付き、またはなしの板紙を含むことがで
きる。
【００２８】
　任意に、図２Ａに示す通り、高分子フィルム５０は、接着剤材料５６の層によって板紙
５２に固定される、マイクロ波相互作用ウェブ５４の一部であることができる。ウェブ５
４は、接着剤材料６０の１つ以上の層、またはいずれのその他の適する手段によって、高
分子フィルム５０に固定される、マイクロ波エネルギー相互作用材５８の１つ以上の層を
、さらに含むことができる。マイクロ波エネルギー相互作用材５８は、積層板２０／ブラ
ンク２２に組み込まれ、料理、および／またはブランク２２から形成され、マイクロ波エ
ネルギーに曝される容器（例えば、図３のトレイ７０）によって収納される食品の加熱を
強化するか、あるいは制御することができる。任意のウェブ５４／マイクロ波エネルギー
相互作用材５８は、以下でより詳細に記述される。
【００２９】
　高分子フィルム５０は、ウェブ５４の一部として上に記載されるが、マイクロ波エネル
ギー相互作用材５８および関連接着剤材料５６、５８の１つ以上の層が省略されるように
、高分子フィルム５０が、接着剤材料５６の層、またはその他の許容可能な手段によって
、板紙５４へ直接接着されるのは、本発明の範囲内でもある。例えば、フィルム５０は、
板紙５２の上に直接押し出されることができる（すなわち、押し出しコーティング過程を
介し）。加えて、図２Ａでフィルム５０を分割するよう示される点線によって、概略的に
図示する通り、フィルム５０は共押し出しフィルムであることもできる。異なる数の層を
持ち、異なる特徴を持つ層を有する、種々の異なる型の共押し出しは、本発明の範囲内で
ある。例えば、共押し出しの様々な層は、限定するものではないが、限界酸素および透湿
に関係する特性など、幅広い種々な異なる特性を提示することができる。同様に、様々な
印（例えば、絵および／または文字）ならびに／あるいは色は、フィルム５０、あるいは
ブランク２２（図１）またはトレイ７０（図３）のいずれのその他の一部へ組み込まれる
か、上に溶着されることができる。
【００３０】
　マイクロ波エネルギー相互作用材５８が省略される場合、ブランク２２から形成される
容器（例えば、図３のトレイ７０）は、マイクロ波エネルギーには透過であることができ
る。それでもなお、マイクロ波エネルギーに対して透過である、かかる容器を、まだ電子
レンジにおいて使用することができ、従来のオーブンにおいても使用することができる。
ブランク２２から形成される容器が、従来のオーブンにおいて、高温で使用されなくては
ならない場合、容器を形成する材料（例えば、ブランク２２を形成する材料）が、高温に
十分に耐えるように、一般的に選択されるであろう。
【００３１】
　前述から明らかであるべき通り、ブランク２２を形成することができる、幅広い種々の
積層板は、本発明の範囲内である。例えば、上に記載し図２Ｂに示す通り、ブランク２２
を形成することができる積層板２０’では、積層板２０’は、高分子フィルム５０（高分
子フィルムまたは同様のものの１つ以上の層の形であることができる）と、基材（例えば
、板紙５２）との間に位置付けられ、高分子フィルム５０を基材に接合（直接または間接
的に）する、接着剤材料５６の層を含むことができる。上記の通り、および以下により詳
細に論じる通り、マイクロ波エネルギー相互作用材５８は、任意に高分子フィルム５０と
関連することができる。
【００３２】
　一般的に、ブランク２２が積層板から切断される前か、またはブランクが積層板２０’
から切断された後、ウェブ５４／マイクロ波エネルギー相互作用材５８が、ブランク２２
に固定される前には、いずれのウェブ５４／マイクロ波エネルギー相互作用材５８は、積
層板２０の一部である。代わりに、マイクロ波相互作用ウェブ５４／マイクロ波エネルギ
ー相互作用材５８は、既に組み立てられた容器（例えば、図３のトレイ７０）に適用され
るか、あるいは取り付けられることができる。１つの具体例の通り、マイクロ波相互作用
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ウェブは、あらかじめ形成されたトレイ７０の内部表面に取り付けられる（例えば、接着
剤材料、熱融着コーティング、またはいずれのその他の適する手段によって）ことができ
る。この点において、「Ｃｏｎｔａｉｎｅｒ　Ｗｉｔｈ　Ｍｉｃｒｏｗａｖｅ　Ｉｎｔｅ
ｒａｃｔｉｖｅ　Ｗｅｂ」と表題が付けられ、本願と同日に、または少なくとも同日周辺
に提出され、本願、および発明者、Ｂｒｉａｎ　Ｏ’Ｈａｇａｎ，Ｌａｕｒｅｎｃｅ　Ｌ
ａｉ，Ｊｏｓｅｐｈ　Ｗａｌｓｈ，Ｗｉｌｌｉａｍ　Ｃｏｘ，Ｇｅｏｒｇｅ　Ｈａｃｋｅ
ｌ，Ｎｅｉｌｓｏｎ　Ｚｅｎｇ，Ｍｉｃｈａｅｌ　Ｓｈａｗ　ａｎｄ　Ｔｉｍｏｔｈｙ　
Ｂｏｈｒｅｒの元々の出願名と同一の米国仮特許出願の優先権を主張する、米国特許の全
開示は、参照することにより本願に援用される。
【００３３】
　例示的な実施形態の一例に従い、高分子フィルム５０、またはより一般的には、ウェブ
５４（図２Ａ）が、板紙５２から繊維、または繊維の群を引き抜くことなく、板紙５２か
ら分離する（例えば、はがれる、またははぎ取る）ことができないように、接着剤材料５
６は、高剥離強度での接続を提供する。対照的に、例示的な実施形態の別の例に従い、接
着剤材料５６は、高分子フィルム５０、またはより一般的には、ウェブ５４（図２Ａ）が
、板紙５２から、繊維、または繊維の群を引き抜かない（例えば、相当量の繊維を引き抜
くことなく）など、板紙５２からより容易に分離される（例えば、はがされる、またはは
ぎ取られる）ことができるように、より低い剥離強度での接続を提供する、剥離可能な接
着剤材料である。剥離強度は、「Ｓｔａｎｄａｒｄ　Ｔｅｓｔ　Ｍｅｔｈｏｄ　ｆｏｒ　
Ｐｅｅｌ　ｏｒ　Ｓｔｒｉｐｐｉｎｇ　Ｓｔｒｅｎｇｔｈ　ｏｆ　Ａｄｈｅｓｉｖｅ　Ｂ
ｏｎｄｓ」と表題が付けられた、ＡＳＴＭ　Ｄ９０３‐９８（２００４）で論じられてい
る。
【００３４】
　一般的に、接着剤材料５６は、高分子フィルム５０／ウェブ５４が、望ましくない時に
板紙５２から不注意に分離されないよう、十分に強い剥離強度を提供する様式で、選択／
適用される。例示的な実施形態の１つの許容可能な方法では、使用者が、その中で食べ物
を料理するためなど、積層板２０または２０’から少なくとも部分的に形成される構成物
（例えば、図３のトレイ７０）を使用し終わる後まで、高分子フィルム５０／ウェブ５４
が、板紙５２から分離されることは望ましくない。例えば、材料の再生利用を容易にする
ことができる、１つの許容可能な方法では、トレイ７０が、剥離可能な接着剤の形である
、接着剤材料５６を含む際、使用者は、高分子フィルム５０／ウェブ５４から分離するこ
とによって、トレイ７０を手作業で分離（例えば、使用者の手を使用することによって分
離）することができる。一般的に、図４に孤立して概略的に示され、高分子フレーム７２
の形態とすることができる射出成形特徴部は、高分子フレーム７２と高分子フィルム５０
／ウェブ５４との間の接着接続が、接着剤材料５６（例えば、板紙５２と高分子フィルム
５０／ウェブ５４との間）によって提供される接着接続より大きな剥離強度を有するよう
に、高分子フィルム５０／ウェブ５４だけに接着され、高分子フィルム５０／ウェブ５４
に接着したままである。
【００３５】
　一般的に、板紙５２と高分子フィルム５０／ウェブ５４との間の実質的に混じりけのな
い分離を提供する、剥離可能な接着剤材料５６は、分離された板紙５２が、高分子フィル
ム５０／ウェブ５４のいずれも、または著しい残余を含まず、分離された高分子フィルム
５０／ウェブ５４が、板紙５２のいずれも、または著しい残余を含まないように、選択さ
れる。一例に従い、分離された板紙５２および／または分離された高分子フィルム５０／
ウェブ５４（一般的に、そこに依然接着されている高分子フレーム７２または同様のもの
と並んで）は、再生利用される。それゆえ、この例に従い、その他の分離された部品「の
いずれも、または著しい残余」を含まない分離部品は、分離部品は、使用済み再生利用の
ために一般的に必要とされる、分類および／または洗浄以外のことは通常の行わず、従来
の様式で再生利用することができるように、分離の後は、十分に混じりけがないことを意
味する。再生利用は一般的に、何かを取り崩し、それを再使用に適するようにすることに
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関与する。
【００３６】
　加えて、または代わりに、望まれる場合は、接着剤材料５６の剥離を容易にするため、
接着剤材料５６と併用する剥離剤コーティングにより、板紙５２および高分子フィルム５
０／ウェブ５４を分離するのを可能とするように、剥離剤コーティングを、接着剤材料５
６と、板紙５２および／または高分子フィルム５０／ウェブ５４との間に位置付けること
ができる。一例では、接着剤材料５６とともにある、かかる剥離剤コーティングは、接着
剤材料５６（例えば、剥離剤コーティングなしで、一般的に剥離可能ではない接着剤材料
など）を、剥離可能な接着剤と呼ぶことができるように、協働させることができる。
【００３７】
　接着剤材料５６、および接着剤材料５６とともに協働できる、上で論じた任意の剥離剤
コーティングは両方とも、幅広い種々の市場で手に入れられる材料から選択されることが
できる。例えば、上で論じた通り、接着剤材料５６は、「それ自体は」感圧剥離可能な接
着剤材料などの剥離可能な接着剤材料、剥離可能（例えば、イオン化しすぎない）である
イオン化接着剤ポリマー、同様のもの、またはそれらのいずれの併用であることができる
。一例では、許容可能な接着剤材料５６は、インディアナ州サウスベンド（Ｓｏｕｔｈ　
Ｂｅｎｄ，Ｉｎｄｉａｎａ）のＲｏｙａｌ　Ａｄｈｅｓｉｖｅｓ　ａｎｄ　Ｓｅａｌａｎ
ｔｓ　ＬＬＣから入手可能である、Ｒｏｙａｌ２０１６４または２０１１３ブランドの接
着剤材料であってもよい。必要または望まれる場合、それらの接着剤材料またはその他の
接着剤材料は、板用下塗剤の適用後に使用されてもよい。許容可能な板用下塗剤は、同様
にＲｏｙａｌ　Ａｄｈｅｓｉｖｅｓ　ａｎｄ　Ｓｅａｌａｎｔｓ　ＬＬＣから入手可能で
ある、Ｒｏｙａｌ２００６９ブランドの下塗剤であってもよい。
【００３８】
　一例では、トレイ７０（図３）または同様のものを、板紙５２および高分子フィルム５
０／ウェブ５４を分離するために、適切な溶剤（例えば、水）を含む槽に置き、任意に槽
を撹拌、加熱、および／またはその他の方法で処理することによって、再生利用してもよ
いように、接着剤材料５６は、可溶性接着剤（例えば、水溶性接着剤）である。接着剤材
料５６が、水溶性接着剤などの可溶性接着剤である、１つの具体的な例では、分離は、高
分子フィルム５０／ウェブ５４／高分子材料を、水を含んだ槽によって、板紙５２／パル
プから分離し、適切な様式で処理することができる、再生紙工場において行われる。分離
された高分子フィルム５０／ウェブ５４／高分子材料は、再生紙工場などにおいて、燃料
として燃やされるか、その他の方法で再生利用されてもよい。
【００３９】
　積層板２０、２０’を形成するための許容可能な方法の幾つかの具体的な例は、上で論
じる一方で、当業者は、積層板を構成することができる、種々の方法があることを理解す
るであろう。すなわち、積層板２０、２０’の層は、いずれの適切な過程または技術を使
用して、接合することができる。例として、限定するものではないが、層は、接着接続、
熱接続、あるいはいずれのその他の化学的または機械的手段を使用して接合されてもよい
。接続は、例えば、吹き付け、ロールコーティング、押出積層、またはその他の過程の、
いずれの適切な過程を使用して成し遂げられてもよい。
【００４０】
　上で暗に示した通り、ブランク２２は、容器、または図３に示されるトレイ７０など、
その他のタイプの構成物の一部として構成されることができる。第１の実施形態に従い、
トレイ７０は、少なくとも実質的に漏れることなく／密閉される。それゆえ、折り目２８
、３２、３８の各々が、ブランク２２／積層板２０において穴を形成しない、スコアライ
ンであるのは、一般的である。本発明の代替的実施形態に従い、折り目２８、３２、３８
は、いずれの従来の様式で形成されることができ、それらの１つ以上は省略することがで
きる。
【００４１】
　図３を参照すると最も理解されるように、第１の実施形態のトレイ７０は、ブランク２



(20) JP 4995892 B2 2012.8.8

10

20

30

40

50

２、およびブランクを組み立てられた形態に保持するフレーム７２を含む。フレーム７２
は一般的に、高分子材料から構成されるが、しかしながら、フレームも、その他のタイプ
の材料から構成することができる。また、フレーム７２だけを概略的に示す図４を参照す
ると、フレーム７２は、フレーム７２の実質的に剛性のあるバンド７６から、下方へおよ
び若干内側へ（斜めに、またはより具体的には鋭角的に）延在する、ストリップ様の隅部
要素７４を含む。第１の実施形態に従い、隅部要素７４は、以下により詳細に論じる通り
、トレイ７０の隅部を有利に密閉する。
【００４２】
　図３を参照すると最も理解されるように、ブランク２２（図１Ａ）のパネル２４、３０
、２６（図１Ａ）およびフレーム７２のストリップ様の隅部要素７４はともに、トレイ７
０の実質的に漏れのない空洞７８の周辺に延在し、空洞７８を画定する。一般的に、ブラ
ンクの高分子フィルム５０（図２Ａおよび２Ｂ）は液体を通さず、空洞７８と対向して向
かい合う関係にある。トレイ７０の底部パネル２４は、底部パネル２４において、スコア
様の線８２によって部分的に画定される、型押し領域８０を任意に含む。底部パネル２４
の型押し領域８０は、トレイ７０の空洞７８へわずかに突き出し、トレイに剛性を与える
のに役立つ。
【００４３】
　図５は、図３の線５～５に沿って取られた、トレイ７０の略断面図で、断面のみを示し
ている。図３を共に参照すると最も理解されるように、トレイ７０は一般的に、多層リム
８４を含む。リム８４は、開口部の周辺からトレイ７０の空洞７８まで延在し開口部を画
定する。第１の実施形態に従い、リム８４の上部分は、フレーム７２のバンド（帯部）７
６によって画定され、リム８４の下部分は、ブランク２２のフランジ部分３４ａ～３４ｄ
によって画定される。図５を参照すると最も理解されるように、リム８４の２つの層は、
ブランクのフランジ部分３４ａ～３４ｄの各々の直立パネルまたはセクション８５によっ
て、部分的に画定される。下部フランジ８１は、それぞれの側部パネル３０の上部縁から
、直立セクション８５の下部縁へ、外側へ延在する。上部フランジ８３は、垂直パネルま
たはセクション８５の上部縁から外側へ延在する。上部フランジ８３の全てまたは幾つか
は、省略されることができる。各直立セクション８５は、直立した内側肩９２を含む。以
下により詳細に論じる通り、バンド７６は一般的に、バンドが、フランジ８１、８３の上
部表面の上に位置付けられる、平坦な上部表面を含み、カバー、ふた、または同様のもの
が、バンドの上部表面に密封されることができるように、フランジ８１、８３および内側
肩９２の上部表面に接着される。同様に以下により詳細に論じる通り、下部フランジが、
成形材料（例えば、液状高分子材料）を射出成形の間その中に流すための、比較的大きな
溝を有利に部分的に画定するように、一般的にバンド７６は、上部フランジ８３の上方よ
り、下部フランジ８１の上方の方が厚い。
【００４４】
　図５は、トレイ７０の多数の垂直断面を例示している。より具体的には、図５は、側部
パネル３０の各々および多層リム８４の関連部分を介して取られた、垂直断面を例示／代
表している。その一方で、その他の断面形状も本発明の範囲内である。例えば、フランジ
部分３４ａ～３４ｄが、トレイ７０のリム８４の外部縁まで全面的に延在しないようにす
るとか、またはフランジ部分３４ａ～３４ｄが、フレーム７２のバンド７６に埋め込まれ
るようにするようにして、ブランクのフランジ部分３４ａ～３４ｄを異なった形状および
／または大きさにすることができる。別の例の通り、ブランク２２のフランジ部分３４ａ
～３４ｄ、または同様のものは、フレーム７２のバンド７６より外側へさらに遠くへ延在
し、リム８４は、実質的にはフランジ部分３４ａ～３４ｄだけから成ることができる。
【００４５】
　図３を参照すると最も理解されるように、フレーム７２のバンド７６は、軽微な欠陥部
８６およびピン穴８８を任意に含むことができる。軽微な欠陥部８６およびピン穴８８は
、トレイ７０を製造する例示的な過程に起因する。しかしながら、軽微な欠陥部８６およ
びピン穴８８を形成せずに、トレイ７０を製造するのが可能な場合もあるため、軽微な欠
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陥部８６およびピン穴８８は任意的構成部である。実際、本発明の一例では、以下により
詳細に論じる通り、ピン穴８８を形成するピンは省略される。また、以下により詳細に論
じる通り、フレーム７２は、いずれの欠陥部８６を最小化するために、仕切り弁を使用し
て射出成形されることができる。代わりに、軽微な欠陥部８６およびピン穴８８を形成す
る場合でさえ、それらを取り除くか、またはその他の方法で容易に視覚化できないように
、工程を取り込んでもよい。
【００４６】
　トレイ７０を製造するための許容可能な方法は、以下により詳細に論じられる（例えば
、図８Ａに示される、型組立部１３０を参照）。そうであるものの、トレイ７０を製造す
る例示的な方法に関連する幾つかの側面を図３に図示し、したがって、図３の上、これよ
り簡単に論じる。軽微な欠陥部８６は、フレーム７２が成形材料、すなわち型へ射出され
る高分子材料から製造されることに起因する。すなわち、欠陥部８６は、液状成形材料が
射出される（例えば、仕切り弁を介し）単一の位置に設置される。図３のフレーム７２上
に描かれる矢印は、流動成形材料のうちの幾つかが、フレーム７２を形成するために流れ
る方角を、概略的に例示する。図３のフレーム７２上に描かれる矢印は、形成されたトレ
イ７０には見られないため、図式上のものである。
【００４７】
　第１の実施形態に従い、図５を参照すると、流動成形材料の流れは、フレーム７２のバ
ンド７６を、ブランク２２のランジ部分３４の上部に維持しようとする態様で制御される
。より具体的には、フランジ部分３４ａ～３４ｄ（図１Ａ）の端部縁、すなわち突起機能
部４４ａ～４４ｈ（例えば、図１Ｂに特定される突起機能部４４ａ、４４ｂを参照）は、
それぞれ重なり合い、少なくともフランジ部分のうちの幾つかは、それぞれピン穴８８を
形成されられるピン（例えば、図８Ａおよび１１Ｂに示されるピン１４４を参照）によっ
て、以下でより詳細に論じる通り、流動成形材料が、射出成形の間、フランジ部分３４ａ
～３４ｄの上を流れるように、所定の態様で任意に保持される。さらにより具体的には、
図１Ａおよび３を参照すると最も理解されるように、フランジ部分３４ａ～３４ｄは、重
なり合う端部縁９０ａ、９０ｂ、９０ｃ、９０ｄ（図３のバンド７６によって図から隠さ
れ、それゆえ図３において点線で図示されている）をそれぞれ含む。図３に示されるトレ
イ７０では、フランジ部分３４ａの端部縁９０ａは、フランジ部分３４ｂの端部縁９０ｅ
が、フランジ部分３４ａの下にあるように、フランジ部分３４ｂの隣接端に重なり合う。
同様に、フランジ部分３４ａの端部縁９０ｂは、フランジ部分３４ｃの隣接端に重なり合
う。同様に、フランジ部分３４ｂの端部縁９０ｃは、フランジ部分３４ｄの隣接端に重な
り合う。最後に、フランジ部分３４ｃの端部縁９０ｄは、フランジ部分３４ｄの隣接端に
重なり合う。
【００４８】
　本発明のその他の実施形態に従い、ブランク２２のフランジ部分３４の上部に、フレー
ム７２のバンド７６を形成するために、異なる技術を使用することができる。一例の通り
、上および以下で論じられる、重なり合う端部縁９０ａ～９０ｄのピン止めは、省略され
ることができ、フレーム７２は、流動成形材料を、型組立部（例えば、図８Ａの型組立部
１３０）の主要空洞へ、複数の位置で射出することによって形成することができる。対照
的に、本発明の代替の実施形態に従い、フレームのバンド７６は、ブランク２２のフラン
ジ部分３４ａ～３４ｄの上部に形成されない。例えば、フランジ部分３４ａ～３４ｄは、
バンド７６内に埋め込まれるか、またはバンドの上方に位置付けられることができる。
【００４９】
　図６は、概して下方から眺めるように、トレイ７０の代表的な隅部の外側を概略的に示
す。第１の実施形態に従い、隅部は、隅部の下方端に設置される、外側に向いた球状突出
部分１００を含む。また、隅部を部分的に画定する側部パネル３０の縁の間で画定される
、比較的小さな間隙１０２は、球状部分１００から上方へ延在する。トレイ７０の各隅部
の下方端で、側部パネル３０および中間パネル２６の外側表面は、球状部分１００の外側
に向かって湾曲する表面を画定し、側部パネル３０および中間パネル２６の対応する内側
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表面は、図７Ｂに示される、実質的な碗形陥凹１０１を画定する。
【００５０】
　図７Ａは，図６に図示される代表的な隅部の内側を図示し、トレイ７０の上部は切り取
られ、フレーム７２のストリップ様の隅部要素７４のさらなる上部分も切り取られている
。図７Ｂは、フレーム７２の隅部要素７４が取り除かれている以外は、図７Ａと同様であ
る。図７Ａを参照すると最も理解されるように、フレーム７２のストリップ様の隅部要素
７４は、トレイ７０の隅部に沿って延在し、少なくとも部分的に画定するストリップとし
てか、またはストリップを含むとして特徴付けられることができ、このストリップは、間
隙１０２を妨害する。図６を参照し、第１の実施形態に従って、隅部の外側の大部分は、
フレーム７２の関連するストリップ様の隅部要素７４のビード１０６（例えば、細長い、
外側へ突き出た突起）が、間隙１０２の中へ突き出て埋める（例えば、密閉する）以外は
、ブランク２２の板紙５２によって画定される。同様に、図６に示される通り、リム８４
の低部表面の全ては、ブランク２２の板紙５２によって画定される。それでもなお、異な
って構成される隅部およびリムは、本発明の範囲内である。例えば、以下により詳細に論
じる通り、リム８４の低部表面は、部分的にバンド７６（図３）の形態にあることができ
る。
【００５１】
　図６を参照すると最も理解されるように、外側へ突き出たリブ１０４は、球状部分１０
０を形成するために上方へ向かって延在し、間隙１０２の対側に位置付けられる。トレイ
７０の各隅部に対し、そのビード１０６は、隅部の全長に沿って延在する、隅部の細長い
中心線と共線的であり、ビードは隅部のリブ１０４から離間している（例えば、リブの間
に中心を置いて）。図６に示す通り、リブ１０４はパネル３０の湾曲部分を備える。各リ
ブ１０４の外側表面は、それぞれのパネル３０の外側へ突き出た凸状の突起であり、パネ
ルの外側へ突き出た突起は、細長く、トレイ７０のそれぞれの隅部に沿って延在する。第
１の実施形態に従い、パネル３０／リブ１０４のこれらの外側へ突き出た突起は、ひだで
はない。
【００５２】
　図７Ｂを参照して最も理解されるように、各リブ１０４に対し、パネル３０の関連する
湾曲部分の内側表面は、細長い、トレイ７０の隅部に沿って延在する、陥凹１０８を画定
する。加えて、図７Ａを参照して最も理解されるように、各リブ１０４は、フレーム７２
のストリップ様の隅部要素７４の一部、すなわち、細長い、隅部に沿って延在し、それぞ
れのパネル３０の湾曲部分のそれぞれの陥凹１０８へ延在する、外側へ突き出た凸状の突
起１１０をさらに含む。
【００５３】
　図３を参照すると最も理解されるように、図７Ａを参照すると、最初にトレイ７０の各
内部隅部に対し、上から下まで、隅部の内側は、滑らかに左右に丸くなっている。隅部へ
延在する、フレーム７２のストリップ様の隅部要素７４は、上部分１２０および下部分１
２２を有するよう特長付けられることができる、内側へ向いている滑らかな表面を含む。
隅部要素７４は、トレイ７０の隅部の内側の滑らかな左右の湾曲の一因となるよう形作ら
れる。より具体的には、（ストリップ様の隅部要素７４の内側へ向く表面の）上部分１２
０は、隣接する側部パネル３０の間をリム８４までずっと、凹上に滑らかに延在する。（
隅部要素７４の内側へ向く表面の）下部分１２２は、隣接する中間パネル２６の間を滑ら
かに延在し、若干凹上／椀様の様態にある。
【００５４】
　トレイ７０の隅部が構成される例示的な様式は、ブランク２２にひだを付けるか、また
は同様のことを回避するので、有利である。ひだ付けまたは同様のことの回避、および比
較的小さな間隙１０２（図６、７Ａ、および７Ｂ）の密封は、トレイ７０を密閉し、それ
ゆえ漏れないようにすることに対して、有利な役割を果たすことができる。より具体的に
は、外側に向いた突起リブ１０４（図６）と併用する、外側に向いた球状部分１００（図
６）は、滑らかな丸みをつけられた内部表面を有し、そこに刻み目はない、ひだなし隅部
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を提供することに役立つ。この刻み目の欠落により、トレイ７０を、以下でより詳細に論
じる通り、それが形成される型（例えば、図８Ａの型組立部１３０）から容易に取り除く
ことができる。以下でより詳細に論じられる、さらなる利点の例の通り、外側に向いた球
状部分１００、および外側に向いた突起リブ１０４は、射出成形の間に、成形材料を流す
のを調整するための比較的大きな溝を、画定するのに役立つ。前述にもかかわらず、隅部
のその他の形態、およびその他の機能部も、本発明の範囲内であり、幾つかの適用では、
トレイ７０は、漏れないように構成される必要はない場合があり、それゆえ漏れないよう
構成されていない場合もある。
【００５５】
　図８Ａは、第１の実施形態に従い、トレイ７０の製造において使用されることができる
、成形道具（例えば、型組立部１３０）を概略的に図示する。型組立部１３０は、図８Ａ
の開口形態であり、雄型１３２および雌型１３４を含む。雄型１３２は、ノーズユニット
１３８が可動式に取り付けられる、外側型１３６を含む。ばね１４０の一群は、図８Ａに
おいて概略的に示されるうちの１つのみ、ノーズユニット１３０を雌型１３４に向かって
促す。ノーズユニット１３８は一般的に、ノーズユニット１３８の面で開いている、１つ
以上の同じ高さに取り付けられた真空カップ１４２を含む。１つ以上の真空カップ１４２
は、以下でより詳細に論じる通り、吸引を制御された様式で、真空カップ１４２へ供給で
きるように、吸引源（図示せず）に接続される。任意に、固定ピン１４４などの４つの固
定要素は、上記の通り、および以下でも論じる通り、雄の外側型１３６から、トレイ７０
の形成を援助するため突き出る。より多いまたはより少ない数の固定要素（例えば、固定
ピン１４４）があることができ、幾つかの状況では、それらは完全に省略されることもで
きる。
【００５６】
　ポート１４６（例えば、仕切り弁を有する）は、流動成形材料または同様のものを型組
立部１３０に射出し、フレーム７２を形成するため、雄の外側型１３６において画定され
るか、またはその他の方法で提供される。一例では、ポート１４６は、仕切り弁の形態で
あり、仕切り弁を含む。より具体的には、バルブ軸を、ポート１４６によって生じた欠陥
部８６（図３）で、固化した成形材料のせん断加工を最小限にしようとする様式で、ポー
ト１４６を開き閉じるために移動する。これにより、フレーム７２のバンド７６の滑らか
な表面の形成を、有利に助長することができる。
【００５７】
　雌型１３４は、型押しユニット１５２が可動式に取り付けられる、外側型１５０を含む
。ばね１５４の一群は、図８Ａに概略的に示されるうちの２つのみが、型押しユニット１
５２を雄型１３２に向かって促す。位置決めピン１５６の一群は一般的に、以下でより詳
細に論じる通り、ブランク２２を所定の位置に配置するのに役立つための配置において、
雄の外側型１５０に取り付けられる。平坦なブランク２２は、図８Ａの点線によって概略
的に図示される。型押しユニット１５２は一般的に、型押しユニット１５２の面で開いて
いる、１つ以上の同じ高さで取り付けられる真空カップ１５８を含む。１つ以上の真空カ
ップ１５８は、以下でより詳細に論じる通り、吸引を、制御された様式で真空カップ１５
８に供給できるように、吸引源（図示せず）に接続される。
【００５８】
　雌の外側型１５０の主要空洞および型押しユニット１５２の面を画定する、雌の外側型
１５０の表面の形は、トレイ７０の外側表面の形にそれぞれ対応する。図９に示す通り、
雌の外側型１５０は、雌の外側型１５０の主要空洞に位置付けられる、内部隅部を含む。
これらの内部隅部の各々は、少なくとも部分的に凹面の形である、補助空洞１６０を含む
。補助空洞１６０は、雌の外側型１５０の中央で開いている底部１６１の隅部に、それぞ
れ隣接する。底部１６１の中央開口部は、型押しユニット１５２（例えば、図８Ａ参照）
を受けるためである。補助空洞１６０は、雌の外側型１５０の主要空洞、および雌の外側
型１５０の内部隅部を部分的に画定する、碗形陥凹である。補助空洞１６０は、トレイ７
０の隅部の外側に向いた球状部分１００（図６）を、少なくとも部分的に形成するためで
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ある。
【００５９】
　雌の外側型１５０の主要空洞における、内部隅部の各々も、補助空洞１６０から、雌の
外側型１５０の層になった肩１６４までずっと、それぞれ延在する１組の離間する細長イ
ンデント１６２を含む。肩１６４は、雌の外側型１５０の主要空洞周辺までずっと延在し
、雌の外側型１５０の主要空洞への開口部を画定する特徴を持つことができる。肩１６４
は、トレイ７０のリム８４（例えば、図５参照）の低部表面を少なくとも部分的に形成す
る、より具体的には、リム８４の下部フランジ８１、上部フランジ８３、および垂直のセ
クション８５を少なくとも部分的に形成する（例えば、折り畳みを少なくとも部分的に制
御する）ため、階段状の表面の層となる／の連なりを有する。細長インデント１６２は、
トレイ７０の隅部の外側へ突き出たリブ１０４（図６）を、少なくとも部分的に形成する
ためである。細長インデント１６２の各組の間は、雌の外側型１５０の主要空洞に突き出
る、細長中央領域１６６である。細長中央領域１６６は、補助空洞１６０から雌の外側型
１５０の肩１６４までずっと、それぞれ延在する。中央領域１６６はそれぞれ、トレイ７
０の隅部の中心線を、少なくとも部分的に形成するためである。雌の外側型１５０の主要
空洞内の、異なって形作られる隅部も、本発明の範囲内である。
【００６０】
　型組立部１３０およびブランク２２を使用して、トレイ７０を形成する例示的な方法は
、以下に記載されている。図８Ａおよび９を参照して最も理解されるように、最初のステ
ップでは、平坦なブランク２２（図８Ａおよび９では、点線によって示される）は、位置
決めピン１５６が、ブランク２２の外周の周辺に配置され係合するように、雌型１３４に
対して置かれる。すなわち、位置決めピン１５６が、ブランク２２を適切に位置付けるの
を容易にするのに役立つ。ブランク２２は、真空カップがブランクを保持するように、型
押しユニット１５２がその外側に向いた形態にあり、吸引が真空カップ１５８に供給され
るという長所によって、この適切な配置において保持される。結果として、図８Ａの平坦
なブランク２２の示す点線によって、部分的に概略的に図示される通り、ブランク２２は
型押しユニット１５２の面に対して、固定して保持される。
【００６１】
　ブランク２２が、真空カップ１５８に供給された吸引の結果として、型押しユニット１
５２の面に対して、定位置に保持されている一方、全雌型１３４は、液圧プレス（図示せ
ず）または同様のものの動きの下、雄型１３２の静止した外側型１３６に向かって前進す
る。代わりに、雄型１３２は、雌型１３４に向かって移動される可能性もある。平坦なブ
ランク２２が、ノーズ１３８と接触するように来る際、ブランク２２の底部パネル２４は
、ノーズ１３８の面と、型押しユニット１５２の面との間ではさまれ、ばね１４０、１５
４は縮む。ノーズ１３８の面および型押しユニット１５２の面は、ノーズ１３８と型押し
ユニット１５２との間で、ブランク２２をはさむことにより、型押し領域８０（図３およ
び５）を、ブランク２２の底部パネル２４に、少なくとも最終的に形成させるように、一
般的に協調して形作られる。型組立部１３０がさらに閉じる際、底部パネル２４は、ノー
ズ１３８と型押しユニット１５２との間に固定して保持され、ブランク２２と型組立部１
３０との間の相互作用により、ブランクが組み立てられるように、ブランクの折り目２８
、３２、３８に沿って生じる折り畳みを引き起こす。結果として、型組立部が、図１０Ａ
に図式的図示される、完全に閉じられた形態を成し遂げる際、ブランク２２は、型組立部
１３０の主要空洞内で、組み立てられた状態となる。
【００６２】
　型組立部が、図１０Ａに示される閉じられた形態に到達するより先に、型組立部１３０
がまだ閉じている間、突起機能部４４ａ～４４ｈ（図１Ａおよび１Ｂ）の全長の間の差は
、図３を参照の上、家出論じられた、フランジ部分３４ａ～３４ｄの端部縁の望ましい重
なりを容易にするため利用されることができる。
【００６３】
　図１０Ｂは、側部パネル３０が上方に折り畳まれた、ブランク２２の代表的な隅部の一
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部の、単独の略上面平面図である。図１０Ｂは、型組立部１３０において、ブランクを閉
じることによって組み立てられる、ブランク２２の中間ステップを図示する。図１０Ｂは
、雌の外側型１５０の空洞の中に部分的に押し込まれる、ブランク２２を代表する。図１
０Ｂに示す通り、突起機能部４４ｆが、突起機能部４４ｂより長いため、突起機能部４４
ｆは、突起機能部４４ｂよりさらに外側へ延在する。すなわち、ブランク２２が、図１０
Ｂに概略的に示される程度まで、雌の外側型１５０の空洞の中へ部分的に押し込まれてい
る際、より長い突起機能部４４ｅ、４４ｆ、４４ｇ、４４ｈは、より短い突起機能部４４
ａ、４４ｂ、４４ｃ、４４ｄより、より外側へ突き出る。
【００６４】
　図１０Ｃは、ブランク２２が、より長い突起機能部４４ｆに、雌の外側型１５０の肩１
６４（肩１６４は図８Ａ，８Ｂ、および９により詳細に示される）が境を接するように、
型１５０の空洞にさらに押し込まれるとして概略的に示される以外は、図１０Ｂと同様で
ある。肩により、より長い突起機能部４４ｆは、より短い突起機能部４４ｂとの重畳関係
に移動させられる（例えば、折り畳む）。すなわち、型組立部１３０が閉じる間、それら
のより長い全長のため、より短い突起機能部４４ａ、４４ｂ、４４ｃ、４４ｄが、肩１６
４を係合することができる前に、より長い突起機能部４４ｅ、４４ｆ、４４ｇ、４４ｈは
、雌の外側型１５０の肩１６４に係合する。結果として、より長い突起機能部４４ｅ、４
４ｆ、４４ｇ、４４ｈは、より短い突起機能部４４ａ、４４ｂ、４４ｃ、４４ｄが、より
長い突起機能部４４ｅ、４４ｆ、４４ｇ、４４ｈと、雌の外側型１５０との間にそれぞれ
位置付けられるように、より短い突起機能部４４ａ、４４ｂ、４４ｃ、４４ｄとの重畳関
係にそれぞれ移動する。結果として、その結果得られるトレイ７０を、上方から眺める際
、より短い突起機能部４４ａ、４４ｂ、４４ｃ、４４ｄは、フランジ部分３４ａ～３４ｄ
のより短い突起機能部４４ａ、４４ｂ、４４ｃ、４４ｄの、重なり合う端部縁９０ａ、９
０ｂ、９０ｃ、９０ｄを示す破線によって、図３に概略的に図示される通り、より長い突
起機能部４４ｅ、４４ｆ、４４ｇ、４４ｈにそれぞれ重なり合う。
【００６５】
　図８Ａも参照すると最も理解されるように、図１０Ｃによって図示される形態では、雄
の外側型１３６が、より長い突起機能部４４ｅ、４４ｆ、４４ｇ、４４ｈの上で論じた折
り畳みを妨げないように、雄の外側型１３６がまだ、ノーズユニット１３８から延在され
る以外は、雌型１３４は、図１０Ａに示される型組立部１３０が、完全に閉じられる形態
であるように、前進させられる。すなわち、第１の実施形態に従い、ノーズユニット１３
８が、雄の外側型１３６に対して、その収縮形態（図１０Ａに示される）を成し遂げる前
に、型押しユニット１５２は、雌の外側型１５０に対して、その収縮形態（図１０Ａに示
される）を成し遂げる。この差は、雌型１３４のばね１５４の一群より短い、雄型１３２
のばね１４０の一群を有することによって、成し遂げられることができる。
【００６６】
　図１０Ｃによって概略的に図示される形態の後、型組立部１３４は、外側折り目３６（
図１）に沿って、少なくとも部分的に曲げられる／折り畳まれることなどによって、フラ
ンジ部分３４ａ～３４ｅ（図１）が、部分的に折り畳まれるように、完全に閉じられる。
図１０Ａに示される型組立部１３０の完全に閉じられた形態では、成形材料（例えば、液
状高分子材料）をその中に流すためである、溝（例えば、図１１Ａ、１１Ｂ、および１３
参照）は、型組立部内に画定される。成形材料をその中に流すためである溝は、第１の実
施形態に従い、以下で論じられる。これらの溝は、部分的に組み立てられたブランク２２
と、雄型１３２との間で、少なくとも最初に画定される。成形材料が溝内に流れる間、少
なくとも溝のうちの幾つかが、射出成形の最中、ブランク２２のそれぞれの部分の動きの
ため拡張するが、これらの溝は、フレーム７２の形に少なくとも一般的に対応する。より
具体的には、例えば、流動成形材料（例えば、液状高分子材料）が、圧力下、最初の溝へ
押し込まれる際、流動成形材料が溝内に流れる間、ブランク２２のそれぞれの部分の動き
のため、少なくとも最初の溝の幾つかは拡張し、その結果得られる溝に変形される。これ
には、ブランク２２のそれぞれの部分が、肩１６４に押し付けられ、補助空洞１６０およ
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び細長い窪み１６２に押し込まれるように、雌型１３４（例えば、図９）のそれぞれの表
面に対して押されるのに十分な力で流される、液状成形材料を含む。
【００６７】
　一例では、液状成形材料は、ポート１４６を介して、閉じられた型組立部１３０の中に
射出されるポリマーであり、射出されるポリマーは、華氏約５００度の温度およびおよそ
２０００ｌｂ／ｉｎ２の圧力である。射出温度および圧力は、射出されるポリマーによる
場合があり、幅広い種々のポリマー、温度、および圧力が、本発明の範囲内である。例え
ば、本発明の範囲を限定する目的ではないが、射出されるのに適するポリマーは、ポリプ
ロピレン、ナイロン、およびポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）であってもよい。一
例では、液状成形材料は、閉じられた型組立部１３０の中へ、ポート１４６を介して射出
される、ポリプロピレンであり、射出されたポリプロピレンは、華氏約４５０度の温度お
よびおよそ１７５０ｌｂ／ｉｎ２の圧力である。閉じられた型組立部１３０の中に、ポー
ト１４６を介して射出される高分子液状成形材料は、ガラス短繊維など、１つ以上の添加
物を含んでもよい。高分子液状成形材料に、ガラス短繊維を含浸することにより、固まる
高分子材料の収縮を有意に制御／最小化するのに役立つことができる。高分子液状成形材
料は、重さで約３０％のガラス繊維を含んでもよいものの、その他の量およびその他の添
加物も、本発明の範囲内である。
【００６８】
　より具体的には、フランジ部分３４ａ～３４ｃ（図１Ａ）は一般的に、型組立部１３０
において成形材料を流すステップが、多層リム８４（図５）を提供するのに必要であるフ
ランジ部分を、形成および／または曲げおよび／または折り畳む（例えば、雌型の肩１６
４に対してそれらを押すことによって）ステップを少なくとも完了するように、型組立部
１３０を閉じる間、部分的にのみ折り畳まれる。同様に、型組立部１３０が、成形材料を
射出するステップより先に、閉じられる際、ブランクの陥凹１０１、１０８（例えば、図
７Ｂ）は、型組立部１３０において成形材料を流すステップが、陥凹１０１、１０８を作
り出す、形成および／または曲げおよび／または折り畳むステップを、ブランクのそれぞ
れの部分を、雌型の補助空洞１６０（図９）および細長い窪み１６２（図９）の中へ押す
ことによって、少なくとも完了するように、まだ形成されないか、または部分的にのみ形
成される。
【００６９】
　換言すると、第１の実施形態の一例に従い、雌の外側型１５０の各内部隅部では、細長
い窪み１６２は、ブランク２２のそれぞれの部分を有利に受け、それによって成形材料の
流れを調整するための比較的大きな溝を、画定するのに役立つ。これらの比較的大きな溝
は、流動成形材料を所定の領域に維持しようとし、すなわちそれによって、フレーム７２
のストリップ様の隅部要素７４を、大部分はトレイ７０の空洞７８内に形成させる。図６
および７Ａを参照して最も理解されるように、これらの比較的大きな溝は、外側へ突き出
たリブ１０４の一部それぞれである、フレームの隅部要素７４の細長く比較的厚い部分に
、それぞれ対応する。
【００７０】
　換言すると、第１の実施形態の別の例に従い、成形材料の強力な流れにより、ブランク
２２のフランジ部分３４ａ～３４ｄのうちの少なくとも一部を、雌型１３４の肩１６４の
それぞれの部分に押し付けることもできる。すなわち、高分子の液体が溝に流れる際、そ
れは、ブランク２２の板紙５２のそれぞれの部分または同様のものを、雌型１３４のそれ
ぞれの部分と密接するように押す。
【００７１】
　例えば、図１Ｂおよび１０Ｃも参すると最も理解されるように、図１１Ａは、矢印によ
って、下流方角に、型組立部１３０の上部内部隅部の代表的な溝を介し流れる射出成形材
料を、概略的に図示する。図１１Ａに示す通り、溝は、肩１６４（雌の外側型１５０の一
部である）と、雄の外側型１３６との間で画定される。突起機能部４４ｆ、４４ｂは、溝
内にあるように特徴付けられることができるか、または溝は代わりに、突起機能部４４ｆ
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、４４ｂと、雄の外側型１３６との間に画定されるように特徴付けられることができる。
突起機能部４４ｆ、４４ｂは重なり合い、より短い突起機能部４４ｂの縁９０ｂは、より
長い突起機能部４４ｆと、溝との間に位置付けられる。図１１Ａに示される溝の一部に関
して、射出された成形材料が、溝の上流部分を介して流れる際、射出された成形材料は、
より短い突起機能部４４ｂを肩１６４に押し付ける。成形材料の溝の中間部分を介する流
れにより、より短い突起機能部４４ｂの端部セクションを、より長い突起機能部４４ｆの
端部セクションに押しつけ、成形材料が、ブランク２２のフランジ部分３４ａ～３４ｄの
間違った側に流れることができる場合がある様式では、有利に、流れる成形材料に、縁９
０ｂを持ち上げさせないようにする。例えば、固定ピン１４４は省略できるので、固定ピ
ン１４４（図８Ａおよび１１Ｂ）は、図１１Ａの溝に示されない。
【００７２】
　図１および３、ならびに図１１Ｂに概略的に示される、代表的な隅部の一部を参照する
と最も理解されるように、固定ピン１４４（任意であり、省略されてもよい）は、それぞ
れ隣接するが、端部縁９０ａ～９０ｄからは離れている。固定ピン１４４は、ブランク２
２のフランジ部分３４ｂ～３４ｄを、雌の外側型１５０の肩１６４に対してそれぞれ係合
および保持し、流動成形材料が流れる溝を画定し、成形材料（すなわち、フレーム７２）
の適切な位置決めを、ブランク２２に対して維持するのに役立ててもよい。成形材料を流
す観点から、フランジ部分３４ａ～３４ｄの密接し近接する端部縁の１組に対し、一般的
に、下流フランジ部分のみが、固定ピン１４４によって押さえつけられる。すなわち、一
般的に、固定ピン１４４は、フランジ部分３４ｂ～３４ｄのみを、より長い突起機能部４
４ｅ、４４ｆ、４４ｇ、４４ｈに近接する位置で係合する。例えば、流動成形材料が射出
される圧力、および／または流動成形材料が射出される射出ポート（例えば、図８Ａのポ
ート１４６参照）の数か、場所か、および／または突起機能部４４ａ～４４ｈの間の重な
りにより、固定ピン１４４は省略されることができる。一般的に、固定ピン１４４は、欠
陥部および／またはトレイ７０を、雄型１３２に貼り付けさせることができるため、省略
される。すなわち、様々に構成される型組立部１３０、トレイ７０、およびその他の機能
部は、本発明の範囲内である。
【００７３】
　より具体的には、第１の実施形態のフレームのバンド７６が形成される溝に関して、比
較的大きな内側溝、および比較的小さな外側溝がある。図５を参照の上、最も理解できる
通り、肩９２に沿って延在する仮想の垂直線の右で、バンド７６の最上にあるバンド７６
の一部は、比較的大きな内側溝に対応し、バンド７６の残りは、比較的小さな外側溝に対
応する。射出成形の間、流動成形材料は、比較的大きな内側溝に沿って最初に流れ、比較
的大きな内側溝から、比較的小さな外側溝に外側へ流れる。この外側への流れは、成形材
料を所定の領域に維持するのに役立とうする、すなわち、フランジ部分３４ａ～３４ｄを
、間違った方角（図示せず）に折り畳まれるのを防ぐような様式で、フランジ部分３４ａ
～３４ｄを、雌の外側型１５０の肩１６４に押し付けるのに役立つ。
【００７４】
　図１１Ｂを参照して最も理解されるように、固定ピン１４４の先は、比較的大きな外側
溝の中に延在する。図６を参照して最も理解することができる通り、トレイ７０の隅部に
おいて、比較的大きな内側溝の幅が、その他のどこより大きくなるように、フランジ部分
３４ａ～３４ｄの垂直セクション８５は、リム８４の外部縁により近い。これにより、い
ずれの固定ピン１４４の先が、トレイ７０の隅部で、流動成形材料の流れを過度に制限す
ることなく、比較的大きな内側溝へ延在することができる。また、流れを妨げないため、
固定ピン１４４の先は、図１１Ｂに示す通り、比較的大きな内側溝の外側により近く位置
付けられる。
【００７５】
　液状成形材料が、トレイ７０が型組立部１３０内に形成されるように、固化する後、型
組立部が開かれる。型組立部が開かれている間、形成されたトレイ７０を、雄型１３２の
ノーズ１３８への吸引によって保持するように、吸引を、雌型１３４の真空カップ１５８
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ではなく、雄型１３２の真空カップ１４２に供給する。トレイ７０は、吸引の休止際に、
敏速に取り除くことができる。それゆえ、型組立部１３０は、別のトレイ７０を製造する
ために使用することができる。
【００７６】
　上記の通り、トレイ７０の隅部は一般的に、トレイを漏れさせないようにする様式で、
構成されている。加えて、隅部は一般的に、トレイ７０が型組立部１３０から取り除かれ
るのを阻害する刻み目を、トレイ７０が含まないように、形成されている。前述にもかか
わらず、隅部およびトレイ７０のその他の形態も、本発明の範囲内である。例えば、トレ
イ７０は、漏れ防止性を必要としない適用に対し、漏れ防止ではないように変更されるこ
とが可能である。
【００７７】
　第１の実施形態に従い、積層板２０／ブランク２２のフィルム５０、およびフレーム７
２を構成する成形材料（例えば、高分子材料）は、ブランク２２のフレーム７２とフィル
ム５０との間をよく接着するように、相性がよいよう選択される。一例では、フレーム７
２およびフィルム５０の両方は、ポリプロピレンなどのポリオレフィンである。別の例の
通り、フレーム７２およびフィルム５０の各々は、ナイロンまたはポリエチレンテレフタ
レートであることができる。以下により詳細に論じる通り、幅広い種々のその他ポリマー
も使用することができる。フィルム５０が共押し出しである際、その間をよく接着するた
め、フレーム７２と相性がよいように選択されるのは、フィルム５０の最も外側の層であ
る。材料が、それらの間の接着がより少ない（すなわち、フレーム７２とブランク２２と
の間の接着より少ない）ように選択されるような、本発明の代替的実施形態では、ブラン
クまたはその部分（例えば、ブランクの縁）は、望まれる場合は、ブランクおよびフレー
ムがそれでもなお、互いに固定して貼り付くような様式で、少なくとも部分的に、フレー
ムにはめ込まれるか、またはフレームによって封入されることができる。
【００７８】
　最初に、スコアラインであることができる折り目２８、３２、３８で、ブランク２２を
形成することにより、閉じられた型組立部１３０内でのブランクの組み立てを援助しよう
とする。しかしながら、１つ以上のスコアライン（例えば、折り目２８、３２、３８）は
、型組立部を比較的ゆっくりと閉じることが必要であってもよい場合に、ブランクがその
中で適切に組み立てられることを保証する目的で、ブランク２２から省略されることがで
きる。例えば、図８Ａおよび９に概略的に示される平らなブランク２２は、折り畳み／ス
コアラインを完全に欠く可能性がある。すなわち、種々の異なるブランクは、本発明の範
囲内である。同様に、種々の異なる型組立部は、本発明の範囲内である。それゆえ、種々
の異なる構成物（例えば、ブランク、トレイ、カートン、およびその他の容器）も、本発
明の範囲内である。
【００７９】
　第１の実施形態に従い、トレイ７０が形成される後、食べ物をトレイの空洞に置くこと
ができ、それからフレーム７２のバンド７６の平坦な上部表面に、有利に熱融着させるこ
とができる高分子の上包の形態のカバーなどで、トレイの開口部を漏れ防止の様式で閉じ
ることができる。例えば、図１２は、食べ物１７０を収納し、フレーム７２のバンド７６
の実質的に平坦で上方へ向いている表面に、熱融着される高分子フィルム１７２で閉じら
れる、図３のトレイ７０を概略的に図示する。図から隠される食べ物１７０が、点線によ
って示され、トレイ７０を閉じる上包／高分子フィルム１７２の厚みが、強調されている
ため、図１２は概略である。代わりに、トレイ７０は、板紙、金属の薄片、その他の適す
る材料から作られたふたで閉めることができる。漏れ防止様式であるような、トレイ７０
の開口部を閉じるための種々の機構は、本発明の範囲内である。
【００８０】
　図１１Ｂに戻って参照すると、図１１Ｂは、外側型１３６と、雄型１３２のノーズユニ
ット１３８との間に存在する、係合の線１８０を概略的に図示する。係合の線１８０は、
幾つかの状況において、高分子フレーム７２の隅部要素７４において、分割線（図示せず
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）を形成する結果となってもよく、型組立部１３０が閉じる間、分割線は、係合の線１８
０のそれぞれの部分に対応／対向して向かい合わせで接続する。分割線は任意であり、省
略されてもよい。
【００８１】
　図１３は、本発明の第２の例示的な実施形態の雄型３３２の外側型３３６と、ノーズユ
ニット３３８との間に存在する、係合の線３８０を概略的に図示する。第２の実施形態は
、言及した変形物、および当業者に明らかであろう変形物以外は、第１の実施形態と同様
である。それゆえ、第１の実施形態の要素に少なくとも概して同様である、第２の実施形
態の要素に対する参照文字は、それらが２００だけ値が増加する以外は、同一である。
【００８２】
　図１３は、例えば、図１３において、高分子フレーム２７２の代表的な隅部要素２７４
の全体の長さを示し、第２の実施形態の雄型３３２が、雄の外側型３３６とノーズユニッ
ト３３８との間の係合の線３８０が、隅部要素２７４における分割線の形成を防ぐ様式で
置くように、代用されている以外は、図１１Ｂと同様である。すなわち、雄の外側型３３
６とノーズユニット３３８との間の係合の線３８０は一般的に、第２の実施形態の高分子
フレーム２７２の隅部要素２７４において、分割線をもたらさない。また、例えば、固定
ピン１４４は任意であり、一般的に省略されてもよいので、固定ピン１４４は、図１３か
ら省略されている。代わりに、固定ピンは、第２の実施形態に含まれることができる。
　　　　　　　図１３は、第２の実施形態に従い、完全に閉じられた型組立部３３０を図
示する。第２の実施形態のこの完全に閉じられた形態では、雄型３３２は、雌型３３４の
空洞に延在し、雄の外側型３３６と雄型のノーズユニット３３８との間の係合の線３８０
は、分割線の形成を回避しようとする様式で、高分子フレーム２７２の全ての部品から離
れており、雄型のノーズユニット３３８は、雄の外側型３３６に対して、収縮形態にあり
、雌型３３４の型押しユニット３５２は、雌の外側型３５０に対して、収縮形態にある。
【００８３】
　図１４は、第２の実施形態に従う、雄の外側型３３６の単独の透視図である。雄の外側
型３３６は、中央空洞３３６ａ、隅部３３６ｂ、および隅部を延在する突起３３６ｃを含
む。
【００８４】
　図１５は、第２の実施形態に従う、雄型３３２のノーズユニット３３８（例えば、内側
型）の単独の透視図である。ノーズユニット３３８は、収縮形態の間、雄の外側型３３６
の突起３３６ｃをそれぞれ受けるためである陥凹３３８ａを有する、隅部を含む。
【００８５】
　第１の実施形態のように、第２の実施形態のノーズユニット３３８は、拡張形態と収縮
形態との間を移動するため、雄の外側型３３６に可動式に取り付けられる。図１３に示さ
れ、その収縮形態においてノーズユニット３３８を含む、その閉じられた形態にある、第
２の実施形態の型組立部３３０の例示的な側面は、以下に記載される。突起３３６ｃが、
ノーズユニット３３８の周辺に少なくとも部分的に延在するように、ノーズユニット３３
８は、雄の外側型３３６の突起３３６ｃが、ノーズユニット３３８の陥凹した隅部３３８
ａに、それぞれ位置付けられるように、少なくとも部分的に雄の外側型３３６の空洞３３
６ａ内にある。結果として、雄の外側型３３６の隅部３３６ｂ／突起３３６ｃは、ノーズ
ユニット３３８と雌の外側型３５０の内部隅部との間にそれぞれ位置付けられる（例えば
、雌の外側型１５０の内部隅部の各々が、細長い窪み１６２の間に中央領域１６６を含む
、図９参照）。図１３を参照して最も理解されるように、高分子フレーム２７２の隅部要
素２７４の形成の間、成形材料（例えば、液状高分子材料）をその中に流すためである溝
は、それゆえ、雄の外側型３３６の隅部３３６ｂ／突起３３６ｃと、外側型３５０の内部
隅部との間（すなわち、隅部３３６ｂ／突起３３６ｃと、外側型３５０の内部隅部の中に
あるブランク２２のそれらの部分との間）でのみ画定される。図１３では、示される代表
的な隅部要素２７４は、外側型３５０のそれぞれの内部隅部において、隅部３３６ｂ／突
起３３６ｃと、ブランク２２の一部との間で画定される、射出成形の溝のうちの１つを概
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略的に代表する。
【００８６】
　図１６は、本発明の第３の実施形態に従い、ブランク４２２を図示する。第３の実施形
態は、言及した変形物、および当業者に明らかであろう変形物以外は、第１および第２の
実施形態の各々に似ることができる。第１の実施形態の要素に少なくとも概して同様であ
る、第３の実施形態の要素に対する参照文字は、４００値が増えている以外は同一である
。
【００８７】
　ブランク４２２は、折り目４３２などで、底部パネル４２４に折り畳み式に接続される
、フラップ／側部パネル４３０ａ～４３０ｄを含む。フラップ／側部パネル４３０ａ～４
３０ｄは、隅部間隙４４０へそれぞれ突き出る、突起機能部４４４ａ～４４４ｈをそれぞ
れ含む。より長い突起機能部４４４ｅ、４４４ｆ、４４４ｇ、４４４ｈは、上で論じた、
トレイ（例えば、トレイ７０）における突起機能部の所定の重なりを容易にするため、よ
り短い突起機能部４４４ａ、４４４ｂ、４４４ｃ、４４４ｄより長い。
【００８８】
　加えて、突起機能部４４４ａ、４４４ｂ、４４４ｇ、４４４ｈは、ブランク４２２の横
軸４０１から突き出る。この突起により、閉じられた型組立部１３０において、フランジ
部分４３４ａ、４３４ｃの適切な位置決めを容易にするのに役立つことができる。この突
起は、フラップ／側部パネル４３０ａ、４３０ｃの縁４４３ａ、４４３ｃの端部セクショ
ンによって画定される。この点において、縁４４３ａ、４４３ｃの各端部セクションに対
し、端部セクションの第１の部分は、横軸４０１に対し斜めにおよび横軸４０１から離れ
て延在し、端部セクションの隣接する第２の部分は、横軸４０１に対し斜めにおよび横軸
４０１に向かって延在する。
【００８９】
　同様に、突起機能部４４４ｃ、４４４ｄ、４４４ｅ、４４４ｆも、ブランク４２２の縦
軸４０２から突き出る。この突起により、閉じられた型組立部１３０において、フランジ
部分４３４ｂ、４３４ｄの適切な位置決めを容易にするのに役立つことができる。この突
起は、フラップ／側部パネル４３０ｂ、４３０ｄの縁４４３ｂ、４４３ｄの端部セクショ
ンによって画定される。この点では、縁４４３ｂ、４４３ｄの各端部セクションに対して
、端部セクションの第１の部分は、縦軸４０２に対し斜めにおよび縦軸４０２から離れて
延在し、端部セクションの隣接する第２の部分は、縦軸４０２に対し斜めに、および縦軸
４０２に向かって延在する。
【００９０】
　また、フランジ部分４３４ａ／突起機能部４０３が、フレーム７２、または同様のもの
を形成するために、成形材料を閉じられた型組立部１３０へ射出する際に介するポート１
４６（図８Ａ）に隣接して位置付けられるように、フラップ／側部パネル４３０ａは、閉
じられた型組立部１３０において、フランジ部分４３４ａの適切な位置決めを容易にする
のに役立つ、中央突起機能部４０３を含む。
【００９１】
　図１７は概略であり、第３の実施形態に従い、図１７の断面が、ブランク４２２（図１
６）から形成されるトレイを介して取られている以外は、図５と同様である。図１７は、
第３の実施形態のトレイ４７０の外側に向いた突起機能部４０３、４４４ａ～４４４ｈか
ら離れて取られた、断面の図解である。対照的に、図５は、外側に向いた突起機能部４０
３、４４４ａ～４４４ｈに隣接する位置で、第３の実施形態のレイ４７０を介し取られた
、断面の概略的な図解である。図５に示されるものとは対照的に、第３の実施形態のトレ
イ４７０の多層リム４８４は、外側に向いた突起機能部４０３、４４４ａ～４４４ｈを含
まない領域において、上部フランジ８３（図５）を含まず、フレーム４７２のバンド４７
６のハンドル形部分は、省略された上部フランジ（例えば、図５の上部フランジ８３）の
代わりをする。同様に、垂直セクション４８５および多層リム４８４のその他の部分は省
略されてもよい。
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【００９２】
　上記の通り、トレイ７０は、本発明の構成物（例えば、容器、スリーブ、またはその他
の構成物）の一例である。上で暗に示したとおり、本発明の様々な構成物のうちのいずれ
も、構成物に関連する食品の加熱または料理の間、マイクロ波エネルギーの効果を変化さ
せる、１つ以上の機能部を任意に含んでもよい。例えば、構成物は、食品の特定の領域に
焦げ目をつける、および／またはカリカリに仕上げることを推進するか、それを過度に調
理しすぎるのを防ぐため、食品の特定の領域をマイクロ波エネルギーから遮断するか、あ
るいは食品の特定の領域に向かって、またはその領域から離れてマイクロ波エネルギーを
伝える（例えば、図２Ａおよび２Ｂに示される、マイクロ波相互作用材５８のウェブ５４
および／または層が含むことができる）、１つ以上のマイクロ波エネルギー相互作用要素
（本願では以後、時に「マイクロ波相互作用要素」と呼ぶ）から、少なくとも部分的に形
成されてもよい。各マイクロ波相互作用要素は、特定の構成物および食品に対して必要と
される、または望まれるように、マイクロ波エネルギーを吸収するか、マイクロ波エネル
ギーを伝えるか、マイクロ波エネルギーを反映するか、またはマイクロ波エネルギーを方
向付けるために、特定の形態に配置される、１つ以上のマイクロ波エネルギー相互作用材
または断片を備える。
【００９３】
　マイクロ波相互作用要素は、取り扱いの簡易さのためおよび／またはマイクロ波相互作
用材と食品との間の接触を避けるため、マイクロ波不活性または透過基材（例えば、限定
するものではないが、図２Ａおよび２Ｂに示される板紙５２または高分子フィルム５０）
上で支持されてもよい。限定するものではなく、都合上、マイクロ波透過基材の上で支持
されるマイクロ波相互作用要素が、マイクロ波相互作用、およびマイクロ波不活性要素ま
たは構成材の両方を含むことは理解されるが、かかる構成物は、本願では「マイクロ波相
互作用ウェブ」と呼ばれる。
【００９４】
　マイクロ波エネルギー相互作用材は、例えば、金属箔として提供される金属または合金
、真空蒸着金属または合金、あるいは金属インク、有機インク、無機インク、金属ペース
ト、有機ペースト、無機ペースト、またはそれらのいずれの組み合わせといった、電気伝
導性または半導体材料であってもよい。本発明で使用するのに適する場合がある、金属お
よび合金の例は、アルミニウム、クロム、銅、インコネル合金（ニオブを有するニッケル
‐クロム‐モリブデン合金）、鉄、マグネシウム、ニッケル、ステンレス鋼、錫、チタン
、タングステン、およびそれらのいずれの組み合わせまたは合金を含むが限定はされない
。
【００９５】
　代わりに、マイクロ波エネルギー相互作用材は、金属酸化物を含んでもよい。本発明に
使用するのに適する場合がある金属酸化物の例は、必要な場合は、導電性材料と併せて使
用される、アルミニウム、鉄、および錫の酸化物を含むが、限定はされない。本発明で使
用するのに適切な場合がある、金属酸化物の別の例は、インジウムスズ酸化物（ＩＴＯ）
である。ＩＴＯは、マイクロ波エネルギー相互作用材として使用され、加熱効果、遮へい
効果、焦げ目をつけるおよび／またはカリカリに仕上げる効果、またはそれらの組み合わ
せを提供することができる。例えば、サセプタを形成するため、ＩＴＯは、透明な高分子
フィルムの上にはじき出されてもよい。はじき出される過程は一般的に、金属蒸着に使用
される蒸発蒸着過より、低い温度で生じる。ＩＴＯは、より均一の結晶構造を有し、それ
ゆえほとんどのコーティング厚で透明である。さらに、ＩＴＯは、加熱または現場管理効
果のいずれかに使用することができる。ＩＴＯはまた、金属より少ない欠点を有してもよ
く、それによってＩＴＯの厚いコーティングは、アルミニウムなどの金属の厚いコーティ
ングより、現場管理に適する。
【００９６】
　代わりに、マイクロ波エネルギー相互作用材は、適する電気伝導性、半導体、あるいは
非導電人工誘電体または強誘電体を備えてもよい。人工誘電体は、高分子、あるいはその
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他の適するマトリクスまたは接続剤において、導電性の細分化された材料を備え、電気伝
導性金属、例えばアルミニウムの薄片を含んでもよい。
【００９７】
　一例では、マイクロ波相互作用要素は、マイクロ波エネルギーを吸収する傾向があり、
それによって食品との接触面で熱を発生させる、マイクロ波相互作用材の薄い層を備えて
もよい。かかる要素はしばしば、食品の表面に焦げ目をつける、および／またはカリカリ
に仕上げる（時には、「焦げ目をつけるおよび／またはカリカリに仕上げる要素」と呼ば
れる）のを促進するために使用される。フィルムまたはその他の基材上に支持される際、
かかる要素は、「サセプタフィルム」または単に「サセプタ」と呼ばれる場合がある。し
かしながら、本願に記載されるもののような、その他のマイクロ波エネルギー相互作用要
素は、本願によって熟考される。
【００９８】
　例として別の通り、マイクロ波相互作用要素は、食品の１つ以上の選択された部分を、
マイクロ波エネルギーから遮断するのに十分な厚みを有する、金属の薄片を備えてもよい
（時に、「遮断要素」と呼ばれる）。かかる遮断要素は、食品が加熱の間、焦げるかまた
は乾き切りがちである場合、使用されてもよい。
【００９９】
　遮断要素が一般的に使用され、遮断要素が、例えば、アルミニウム、銅、またはステン
レス鋼といった、導電性の反射金属または合金から形成される、特定の適用により、遮断
要素は、様々な材料から形成されてもよく、様々な形態を有してもよい。遮断要素は概し
て、約０．０００２８５インチから約０．０５インチまでの厚みを有してもよい。一側面
では、遮断要素は、約０．０００３インチから約０．０３インチまでの厚みを有する。別
の側面では、遮断要素は、例えば、０．０１６インチといった、約０．０００３５インチ
から約０．０２０インチまでの厚みを有する。
【０１００】
　さらに別の例のように、マイクロ波相互作用要素は、限定はされないが、米国特許第６
，２０４，４９２号、第６，４３３，３２２号、第６，５５２，３１５号、および第６，
６７７，５６３号に記載されるような、断片化された金属の薄片を備えてもよく、それら
の各々は参照することでその全体が援用される。断片化された金属の薄片は連続的ではな
いが、かかる断片の大体離間されたグループ化は、しばしば、マイクロ波エネルギーを食
品の具体的な領域に向ける伝達要素として働く。かかる金属の薄片は、例えば、サセプタ
といった、焦げ目をつけるおよび／またはカリカリに仕上げる要素と組み合わせて使用さ
れてもよい。
【０１０１】
　本願に記載され、本願によって熟考される多数のマイクロ波相互作用要素のうちのいず
れも、実質的に継続的すなわち、実質的な途切れまたは中断なしでであってよく、例えば
、マイクロ波エネルギーを、それを介し伝える、１つ以上の途切れまたはすき間を含むこ
とによって、非継続的であってもよい。途切れまたはすき間は、選択的に、食品の特定の
領域を加熱する大きさおよび位置付けになってもよい。かかる途切れまたはすき間の数、
形、大きさ、および位置決めは、形成される構成物のタイプ、その中またはその上で食品
を加熱する、遮断する、焦げ目をつける、および／またはカリカリに仕上げる望ましい度
合い、マイクロ波エネルギーに直接曝されることにより、食品の均一な加熱を実現するこ
とが必要か、または望まれるか、直接的な加熱を介し、食品の温度変化を調節する必要性
、ならびに通気の必要性があるか否か、およびその程度により、特定の適用に対し異なっ
てもよい。
【０１０２】
　すき間が、物理的なすき間、または構成物を形成するために使用される材料内の空洞で
あってもよいか、あるいは非物理的な「すき間」であってもよいことは理解されるであろ
う。非物理的なすき間は、非活性またはその他の方法によって、マイクロ波エネルギー不
活性であるか、その他の方法で、マイクロ波エネルギーに対し透過である、構成物の一部
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であってもよい。したがって、例えば、すき間は、マイクロ波エネルギー活性材料なしで
形成される構成物の一部であってもよいか、または代わりに、非活性であったマイクロ波
エネルギー活性材料で形成される、構成物の一部であってもよい。物理的または非物理的
すき間の両方により、食品を、マイクロ波エネルギーによって直接加熱することができる
一方、物理的すき間も、湯気またはその他の水蒸気を食品から放出することができる通気
機能を提供する。
【０１０３】
　例えば、２つ以上のパネルが境を接するか、または重なり合う場合、１つ以上の非連続
または不活性領域を作り出し、構成物の過熱または炭化を防ぐことも、有益である場合も
ある。マイクロ波エネルギーに曝される際、境を接するか、または重なり合うパネルによ
って発生する熱の集中は、下に横たわる支持部、この場合は板紙を、固焦がすのに十分で
あってもよい。そのような場合、１つ以上のパネルのうちの境を接するか、重なり合う部
分は、例えば、これらの領域をマイクロ波エネルギー相互作用材なしで形成することによ
ってか、またはこれらの領域において、マイクロ波エネルギー相互作用材を非活性するこ
とによって、マイクロ波不活性であるように設計されてもよい。
【０１０４】
　上記の通り、上記の要素、および本願によって熟考される多数のその他のうちのいずれ
も、基材上で支持されていてもよい。基材は一般的に、例えば、高分子フィルムまたは材
料といった、電気絶縁体を備える。本願では、用語「ポリマー」または「高分子材料」は
、ホモポリマー、ブロック、グラフト、ランダム、および交互共重合体の共重合体、ター
ポリマーなど、ならびにそれらの混合物および変形例を含むが限定はされない。さらに、
その他で具体的に限定されない限り、用語「ポリマー」は、分子の全ての可能である幾何
学的形態を含むべきである。これらの形態は、アイソタクチック、シンジオタクチック、
および不ぞろいなシンジオタクチックを含むが、限定はされない。
【０１０５】
　フィルムの厚みは一般的に、約３５ゲージから約１０ミルまでであってもよい。一側面
では、フィルムの厚みは約４０から約８０ゲージまでである。別の側面では、フィルムの
厚みは約４５から約５０ゲージまでである。その上別の側面では、フィルムの厚みは約４
８ゲージである。適する場合のある高分子フィルムの例は、ポリオレフィン、ポリエステ
ル、ポリアミド、ポリイミド、ポリスルホン、ポリエーテルケトン、セロファン、または
それらのいずれの組み合わせを含むが限定はされない。紙および紙積層板、金属酸化物、
ケイ酸塩、セルロース誘導体、またはそれらのいずれの組み合わせなどの、その他の非導
電基材材料も、使用してもよい。
【０１０６】
　一例では、高分子フィルムは、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）を備える。ポリ
エチレンテレフタレートフィルムは、市販されるサセプタ、例えば、両方ともＧｒａｐｈ
ｉｃ　Ｐａｃｋａｇｉｎｇ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ（Ｍａｒｉｅｔｔａ，Ｇｅｏｒ
ｇｉａ）から入手可能な、ＱＷＩＫＷＡＶＥ（登録商標）フォーカスサセプタおよびＭＩ
ＣＲＯＲＩＴＥ（登録商標）サセプタで使用される。基材として使用されるのに適する場
合がある、ポリエチレンテレフタレートフィルムの例は、ＤｕＰｏｎｔ　Ｔｅｉｊｉａｎ
　Ｆｉｌｍｓ（Ｈｏｐｅｗｅｌｌ，Ｖｉｒｇｉｎｉａ）から市販されるＭＥＬＩＮＥＸ（
登録商標）、ＳＫＣ，Ｉｎｃ．（Ｃｏｖｉｎｇｔｏｎ，Ｇｅｏｒｇｉａ）から市販される
ＳＫＹＲＯＬ、Ｔｏｒａｙ　Ｆｉｌｍｓ（Ｆｒｏｎｔ　Ｒｏｙａｌ，ＶＡ）から市販され
るＢＡＲＲＩＡＬＯＸ　ＰＥＴ、Ｔｏｒａｙ　Ｆｉｌｍｓ（Ｆｒｏｎｔ　Ｒｏｙａｌ，Ｖ
Ａ）から市販されるＱＵ５０　Ｈｉｇｈ　Ｂａｒｒｉｅｒ　Ｃｏａｔｅｄ　ＰＥＴを含む
が、限定はされない。
【０１０７】
　高分子フィルムは、例えば、印刷適性、耐熱性、またはいずれのその他の特性といった
、様々な特性をマイクロ波相互作用ウェブに与えるように選択されてもよい。特定の一例
として、高分子フィルムは、水バリア、酸素バリア、またはそれらの組み合わせを提供す
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るよう選択されてもよい。かかるバリアフィルム層は、バリア特性を有する高分子フィル
ムからか、または望まれるようないずれのその他のバリア層またはコーティングから形成
されてもよい。適する高分子フィルムは、エチレンビニルアルコール、バリアナイロン、
ポリ塩化ビニリデン、バリアフッ素ポリマー、ナイロン６、ナイロン６，６、共押し出し
ナイロン６／ＥＶＯＨ／ナイロン６、酸化ケイ素コートフィルム、バリアポリエチレンテ
レフタレート、またはそれらのいずれの組み合わせを含んでもよいが、限定はされない。
【０１０８】
　本発明で使用するのに適する可能性があるバリアフィルムの一例は、Ｈｏｎｅｙｗｅｌ
ｌ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ（Ｐｏｔｔｓｖｉｌｌｅ，Ｐｅｎｎｓｙｌｖａｎｉａ）
から市販されるＣＡＰＲＡＮ（登録商標）　ＥＭＢＬＥＭ　１２００Ｍナイロン６である
。適する可能性があるバリアフィルムの別の例は、同様にＨｏｎｅｙｗｅｌｌ　Ｉｎｔｅ
ｒｎａｔｉｏｎａｌから市販されるＣＡＰＲＡＮ（登録商標）　ＯＸＹＳＨＩＥＬＤ　Ｏ
ＢＳ一軸延伸共押し出しナイロン６／エチレンビニルアルコール（ＥＶＯＨ）／ナイロン
６である。さらに本発明で使用するのに適する可能性があるバリアフィルムの別の例は、
Ｅｎｈａｎｃｅ　Ｐａｃｋａｇｉｎｇ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ（Ｗｅｂｓｔｅｒ，Ｎ
ｅｗ　Ｙｏｒｋ）から入手可能なＤＡＲＴＥＫ（登録商標）Ｎ‐２０１ナイロン６，６で
ある。さらなる例は、上で述べた、Ｔｏｒａｙ　Ｆｉｌｍｓ（Ｆｒｏｎｔ　Ｒｏｙａｌ，
ＶＡ）から入手可能なＢＡＲＲＪＡＬＯＸ　ＰＥＴ、およびＴｏｒａｙ　Ｆｉｌｍｓ（Ｆ
ｒｏｎｔ　Ｒｏｙａｌ，ＶＡ）から入手可能なＱＵ５０　Ｈｉｇｈ　Ｂａｒｒｉｅｒ　Ｃ
ｏａｔｅｄ　ＰＥＴを含む。
【０１０９】
　そのうえ、その他のバリアフィルムは、Ｓｈｅｌｄａｈｌ　Ｆｉｌｍｓ（Ｎｏｒｔｈｆ
ｉｅｌｄ，Ｍｉｎｎｅｓｏｔａ）から入手可能であるような、酸化ケイ素コートフィルム
を含む。したがって、一例では、サセプタは、例えば、フィルムの上にコーティングされ
る酸化ケイ素の層付きの、ポリエチレンテレフタレートおよびＩＴＯ、または酸化ケイ素
の上に蒸着されるその他の材料といった、フィルムを含む構造を有してもよい。必要かま
たは望ましい場合、さらなる層またはコーティングを、加工の間、個々の層を破損から保
護するため提供してもよい。
【０１１０】
　バリアフィルムは、約２０ｃｃ／ｍ２／日より少ないＡＳＴＭ　Ｄ３９８５を使用し測
定される際、酸素透過率（ＯＴＲ）を有してもよい。一側面では、バリアフィルムは、約
１０ｃｃ／ｍ２／日より少ないＯＴＲを有する。別の側面では、バリアフィルムは、約１
ｃｃ／ｍ２／日より少ないＯＴＲを有する。さらに別の側面では、バリアフィルムは約０
．５ｃｃ／ｍ２／日より少ないＯＴＲを有する。その上別の側面では、バリアフィルムは
約０．１ｃｃ／ｍ２／日より少ないＯＴＲを有する。
【０１１１】
　バリアフィルムは、ＡＳＴＭ　Ｆ１２４９を使用して測定される際、約１００ｇ／ｍ２

／日より少ない水蒸気透過速度（ＷＶＴＲ）を有してもよい。一側面では、バリアフィル
ムは、ＡＳＴＭ　Ｆ１２４９で測定される際、約５０ｇ／ｍ２／日より少ない水ＷＶＴＲ
を有する。別の側面では、バリアフィルムは約１５ｇ／ｍ２／日より少ないＷＶＴＲを有
する。さらに別の側面では、バリアフィルムは約１ｇ／ｍ２／日より少ないＷＶＴＲを有
する。その上別の側面では、バリアフィルムは約０．１ｇ／ｍ２／日より少ないＷＶＴＲ
を有する。その上さらに別の側面では、バリアフィルムは約０．０５ｇ／ｍ２／日より少
ないＷＶＴＲを有する。
【０１１２】
　金属酸化物、ケイ酸塩、セルロース誘導体、またはそれらのいずれの組み合わせなどの
、その他の非導電基材材料も、本発明に従い、使用されてもよい。
【０１１３】
　マイクロ波エネルギー相互作用材は、いずれの適する様式において基材に適用されても
よく、幾つかの例では、マイクロ波エネルギー相互作用材は、基材の上に印刷されるか、
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押し出されるか、はじき出されるか、蒸着されるか、または積層される。マイクロ波エネ
ルギー相互作用材は、いずれのパターンにおいて、いずれの技術を使用して基材に適用し
、食品の望まれる加熱効果を成し遂げてもよい。
【０１１４】
　例えば、マイクロ波エネルギー相互作用材は、円、輪、六角形、島状、四角、長方形、
八角形などを含む、継続的または非継続的な層あるいはコーティングとして提供されても
よい。本発明で使用するのに適する場合がある、様々なパターンおよび方法の例は、米国
特許第６，７６５，１８２号、第６，７１７，１２１号、第６，６７７，５６３号、第６
，５５２，３１５号、第６，４５５，８２７号、第６，４３３，３２２号、第６，４１４
，２９０号、第６，２５１，４５１号、第６，２０４，４９２号、第６，１５０，６４６
号、第６，１１４，６７９号、第５，８００，７２４号、第５，７５９，４２２号、第５
，６７２，４０７号、第５，６２８，９２１号、第５，５１９，１９５号、第５，４２４
，５１７号、第５，４１０，１３５号、第５，３５４，９７３号、第５，３４０，４３６
号、第５，２６６，３８６号、第５，２６０，５３７号、第５２２１，４１９号、第５，
２１３，９０２号、第５，１１７，０７８号、第５，０３９，３６４号、第４，９６３，
４２４号、第４，９３６，９３５号、第４，８９０，４３９号、第４，７７５，７７１号
、第４，８６５，９２１号、および第Ｒｅ．３４，６８３号において提供され、各々は、
その全体を本願で参照することにより援用される。マイクロ波エネルギー相互作用材のパ
ターンの特定の例は、本願に示され記述されるが、マイクロ波エネルギー相互作用材のそ
の他のパターンは、本発明によって熟考されることは理解されるべきである。
【０１１５】
　マイクロ波相互作用要素またはマイクロ波相互作用ウェブは、構成物を形成するため、
マイクロ波エネルギー透過支持部（これ以後、「マイクロ波透過支持部」、「マイクロ波
不活性支持部」、または「支持部」と呼ぶ）に接合するか、寸法的に安定しているその上
に横たわっていてもよい。
【０１１６】
　一側面では、例えば、剛性、または半剛性のある構成物が形成されるべき場合、支持部
の全てまたは一部は、構成物において使用されるに先立ち、ブランク内を切断される板紙
材料から、少なくとも部分的に形成されてもよい。例えば、支持部は、約６０から約３３
０ｌｂｓ／リーム（すなわち、ｌｂｓ／３，０００ｆｔ２）まで、例えば、約８０から約
１４０ｌｂｓ／リームの基本重量を有する板紙から形成されてもよい。板紙は概して、約
６から約３０ミルまで、例えば、約１２から約２８ミルまでの厚みを有してもよい。１つ
の特定の例では、板紙は約１２ミルの厚みを有する。いずれの適する板紙、例えば、Ｇｒ
ａｐｈｉｃ　Ｐａｃｋａｇｉｎｇ　Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌから市販されているＳＵ
Ｓ（登録商標）板などの、硬質漂白または硬質未漂白サルフェート板が使用されてもよい
。
【０１１７】
　より柔軟な構成物を形成すべき別の側面では、支持部は、約１５から約６０ｌｂｓ／リ
ームまで、例えば、約２０から約４０ｌｂｓ／リームまでの基本重量を概して有する、紙
または紙をベースとする材料を備えてもよい。１つの特定の例では、紙は約２５ｌｂｓ／
リームの基本重量を有する。
【０１１８】
　任意に、様々なブランクの１つ以上の部分（例えば、基材、またはより具体的には、セ
ルロース系材から形成される板紙５２）、あるいは本願に記載されるか、本願によって熟
考されるその他の構成物は、ニス、粘土、またはその他の材料の、単独または組み合わせ
のいずれかでコーティングされてもよい。コーティングは、それから製品広告、あるいは
その他の情報または画像とともに、その上を印刷されてもよい。ブランクまたはその他の
構成物も、その上に印刷されたいずれの情報を保護するためにコーティングされてもよい
。一般的に、ブランクの余白は、ブランクに対するフレーム７２の接着、または同様のも
のの逆効果を有してもよい、インクまたはいずれのその他の材料で、コーティングされず
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印刷もされない。すなわち、インクは一般的に、ブランクおよびフレーム７２が重なり合
う領域において、ブランクから省略される。一般的に、その他の順序が供与可能であるが
、いずれのインクまたはマイクロ波相互作用材は、ブランク／構成物／トレイの上に形成
するに先立ち、ブランク／構成物／トレイの上に形成するに先立ち、ブランクに適用され
る。
【０１１９】
　さらに、ブランクまたはその他の構成物は、片側または両側を、例えば、上記のような
、水分および／または酸素バリア層でコーティングされてもよい。いずれの適する水分お
よび／または酸素バリア材料は、本発明に従い使用されてもよい。適する場合がある材料
の例は、ポリ塩化ビニリデン、エチレンビニルアルコール、Ｄｕｐｏｎｔ　ＤＡＲＴＥＫ
ＴＭ　ナイロン６，６、および上で言及したその他を含むが、限定はされない。
【０１２０】
　代わりにまたはさらに、本発明のブランクまたはその他の構成物のうちのいずれかは、
吸収性、撥水性、不透明性、色、印刷適性、剛性、または緩衝性などの、その他の特性を
与えるため、その他の材料でコーティングまたは積層されてもよい。例えば、吸収性サセ
プタは、２００４年８月２５日出願の、米国仮特許出願番号第６０／６０４，６３７号、
および米国特許出願第１１／２１１，８５８号で、Ｍｉｄｄｌｅｔｏｎらの２００５年８
月２５日出願の表題「Ａｂｓｏｒｂｅｎｔ　Ｍｉｃｒｏｗａｖｅ　Ｉｎｔｅｒａｃｔｉｖ
ｅ　Ｐａｃｋａｇｉｎｇ」に記載され、それらの両方は、その全体を参照することで本願
に援用される。加えて、ブランクまたはその他の構成物は、重ねて印刷された絵または印
を含んでもよい。
【０１２１】
　要素および材料の幾つかの組み合わせで、マイクロ波相互作用要素は、基材または支持
部から視覚的に区別できる、灰色または銀色を有してもよいことは理解されるであろう。
しかしながら、幾つかの例では、均一の色および／または外見を有する、ウェブまたは構
成物を提供するのが、望ましい場合がある。消費者が、ある視覚的特質、例えば、しっか
りした色、特定のパターンなどを有する、パッケージまたは容器に慣れている際特に、か
かるウェブまたは構成物は、消費者にとって、より審美的に満足のいくものである場合が
ある。したがって、例えば、本発明は、マイクロ波相互作用要素を基材に接合するための
、銀または灰色の色調の接着剤の使用、銀または灰色の色調のマイクロ波相互作用要素の
存在を隠すための、銀または灰色の色調の基材の使用、銀色または灰色の色調のマイクロ
波相互作用要素の存在を隠匿するため、暗い色調の基材、例えば、黒い色調の基材の使用
、色変形物を覆い隠すための、ウェブの金属化面を銀色または灰色の色調のインクでの刷
り重ね、適したパターンにおけるウェブの非金属化面の、銀色または灰色の色調のインク
、もしくはその他の隠蔽色で、マイクロ波相互作用要素の存在を隠すまたは隠匿する無色
層としての印刷、あるいはいずれのその他の適する技術またはそれらの組み合わせを熟考
する。
【０１２２】
　上記の通り、多数の異なって構成される構成物は、本発明の範囲内である。１つの最後
の例のように、トレイ７０は、それが複数の区画を含むよう構成される可能性があり、区
画はそれぞれ、異なる特徴を有するマイクロ波エネルギー相互作用材を含む（または関連
する）ことができる。より具体的には、区画のうちの１つは遮断要素を含むことができ、
別の区画はサセプタを含むことができ、別の区画は伝達要素を含むことができる。区画間
のその他の変形物も、本発明の範囲内である。
【０１２３】
　本発明の例示的な実施形態に従い、ブランクは、板紙、段ボール紙、または上記のそれ
ぞれの機能性が、少なくとも概して有効となるために適する特性を有する、その他の材料
から形成されることができる。板紙は一般的に、普通の紙より重くより硬質であるような
キャリパーから成り、段ボール紙は一般的に、板紙より重くより硬質であるようなキャリ
パーから成る。一般的に、そこから組み立てられたカートンにおいて外側表面となる、少
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なくとも板紙またはボール紙の側は、粘土コーティング、または同様のものでコーティン
グされる。粘土コーティングは、製品、広告、価格コード、およびその他の情報または画
像で、重ねて印刷されることができる。ブランクは、それから、ニスでコーティングして
、ブランクの上に印刷されるいずれの情報を保護してもよい。ブランクは、例えば、水分
バリア層で、片側または両側をコーティングしてもよい。ブランクも、１つ以上のシート
様の材料で積層またはコーティングされることができる。
【０１２４】
　本発明の例示的な実施形態に従い、折り目は、必ずしも直線ではないが、いずれの少な
くとも若干線状に配置される、それらに沿って折り畳みを容易にする脆弱化形であること
ができ、切り取り線は、必ずしも直線ではないが、いずれの少なくとも若干線状に配置さ
れた、それに沿って切り取りを容易にする脆弱化形であることができる。より具体的には
、本発明の範囲を狭める目的ではないが、従来、折り目は、折り畳みによって形成される
ような、折り目か、望ましい脆弱化線に沿って、材料の破砕部分を作り出す、鈍いスコア
リングナイフまたは同様のもので形成されるような、スコアラインか、望ましい脆弱化線
に沿って、材料に部分的に延在するスリット、ならびに／あるいは望ましい脆弱化線に沿
って、材料に部分的におよびに／または材料を介して完全に延在する、一連の離間するス
リットか、これら機能部の様々な組み合わせか、を含む。
【０１２５】
　本発明を、例示的な実施形態を参照の上、上で論じる一方で、以下に記載の、本発明の
精神および範囲を逸脱することなく、様々な追加、変形、および変更が、そこに行われる
ことができることは、当業者によって理解されるであろう。
【図面の簡単な説明】
【０１２６】
【図１Ａ】図１Ａは本発明の第１の例示的な実施形態に従った、平坦な形態におけるブラ
ンクの平面図である。
【図１Ｂ】図１Ｂは図１Ａのブランクの代表的な部分の平面図である。
【図２Ａ】図２Ａは図１Ａおよび１Ｂのブランクが構成されることができる、積層板の略
断面図である。
【図２Ｂ】図２Ｂは図１Ａおよび１Ｂのブランクが構成されることができる、別の積層板
の略断面図である。
【図３】図３は第１の実施形態に従い、図１Ａのブランク、およびフレームから構成され
る、トレイの略上面平面図である。
【図４】図４は図３のトレイのフレームの単独の略斜視図である。
【図５】図５は第１の実施形態に従い、断面のみを示す、図３の線５‐５に沿って取られ
た、図３のトレイの略断面図である。
【図６】図６は隅部部分を概して下から眺める、図３のトレイの代表的な隅部部分の外側
を図示する、略部分図である。
【図７Ａ】図７Ａはトレイの上部部分を切り取った、図６の隅部の一部の内部の略図であ
る。
【図７Ｂ】図７Ｂは図７Ａで示されるフレームの隅部要素が取り除かれているという以外
は、図７Ａと同様である。
【図８Ａ】図８Ａは第１の実施形態に従い、図１のブランクが、点線において型組立部に
関連するとして示される、開放形態における型組立部を概略的に図示する。
【図８Ｂ】図８Ｂは閉じられた形態における、図８Ａの型組立部の略透視図である。
【図９】図９は第１の実施形態に従い、図１のブランクの一部を、雌型の外側型に関連さ
せるように、点線内に概略的に表す、図８Ａおよび８Ｂの型組立部の雌型の外側型の空洞
の中を見る、略図である。
【図１０Ａ】図１０Ａは第１の実施形態に従い、図８Ａの型組立部を、その閉じられた形
態において概略的に図示する。
【図１０Ｂ】図１０Ｂは第１の実施形態に従い、ブランクが雌型の空洞へ部分的に押し込
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まれるかのように、側部パネルが上方へ折り畳まれる、図１のブランクの代表的な隅部の
一部の単独の略上面平面図である。
【図１０Ｃ】図１０Ｃは第１の実施形態に従い、ブランクが、雌型の空洞へさらに押し込
まれ、ブランクのより長く突起機能部が、雌型の外側型の肩へ係合され、それゆえ折り畳
まれている以外は、図１０Ｂと同様である。
【図１１Ａ】図１１Ａは第１の実施形態に従い、矢印を手段として、流れる材料が、図１
のブランクの一部と相互に作用し、閉じられた型組立部において、代表的な溝を介し下流
方角に流れる成形材料を、概略的に図示する。
【図１１Ｂ】図１１Ｂは第１の実施形態に従い、図１のブランクの一部、および図４のフ
レームの一部と相互に作用する型組立部の一部を、概略的に図示する断面図である。
【図１２】図１２は第１の実施形態に従い、食べ物を収容し、高分子フィルムで閉じられ
た、図３のトレイを概略的に図示する。
【図１３】図１３は本発明の第２の例示的な実施形態のためである以外、図１１Ｂに類似
している。
【図１４】図１４は第２の実施形態に従った、雄型の外側型の単独の透視図である。
【図１５】図１５は第２の実施形態の雄型のノーズユニットの単独の透視図である。
【図１６】図１６は本発明の第３の例示的な実施形態に従った、平坦な形態における、ブ
ランクの略平面図である。
【図１７】図１７は、例えば、図１７が第３の実施形態のためである以外は、図５と同様
である。

【図１Ａ】 【図１Ｂ】

【図２Ａ】
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【図２Ｂ】 【図３】

【図４】 【図５】
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【図６】 【図７Ａ】

【図７Ｂ】 【図８Ａ】
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【図８Ｂ】 【図９】

【図１０Ａ】 【図１０Ｂ】



(42) JP 4995892 B2 2012.8.8

【図１０Ｃ】
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【図１１Ｂ】

【図１２】

【図１３】 【図１４】

【図１５】
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【図１６】 【図１７】
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