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【手続補正書】
【提出日】平成30年5月11日(2018.5.11)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００３】
  容器のフランジ部上面の開封用ノッチは、ノッチ形成刃を備えたノッチ形成装置によっ
て形成される。
  ノッチ形成刃は、金属材料からなり、ブロック状の基部と、基部の下面に環状に形成さ
れた横断面略Ｖ形の刃部とを備えている。
  そして、ヒータ等によって所定温度に加熱された刃部を、容器のフランジ部上面に押し
付けることにより、フランジ部上面に所定深さの開封用ノッチが形成される（下記の特許
文献１～３参照）。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１８】
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【図１】この発明によるノッチ形成刃を備えたノッチ形成装置の要部を示す垂直断面図で
ある。
【図２】図１のII―II線矢視図である。
【図３】ノッチ形成刃の刃部を拡大して示す垂直断面図である。
【図４】ノッチが形成される前の状態の容器のフランジ部を拡大して示す垂直断面図であ
る。
【図５】ノッチが形成された状態の容器のフランジ部を拡大して示す垂直断面図である。
【図６】上記容器および蓋材により内容物を密封包装してなる包装体の要部を拡大して示
す垂直断面図である。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３２】
  図６は、食品よりなる内容物(C)を容器(5)および蓋材(6)により密封包装してなる包装
体(7)の要部を示すものである。
  包装体(7)は、食品が収容された容器(5)のフランジ部(51)上面における開封用ノッチ(5
2)よりも外側部分に、蓋材(6)下面の周縁部を熱融着することにより形成されている。
  蓋材(6)は、例えば、図６に示すように、金属箔(61)と、金属箔(61)の内面に積層され
た熱可塑性樹脂フィルム(62)とよりなる複合シート(60)によって構成される。
  金属箔(61)は、蓋材(6)にバリア性等を付与するものであり、例えばアルミニウム箔、
ステンレス鋼箔、銅箔、ニッケル箔等によって構成されるが、好適には、アルミニウム箔
が用いられる。アルミニウム箔の場合、純アルミニウム箔、アルミニウム合金箔のいずれ
でもよく、また、軟質、硬質のいずれでもよいが、例えば、ＪＩＳ  Ｈ４１６０で分類さ
れるＡ８０２１の焼鈍済の軟質材（Ｏ材）が、好適に用いられる。
  蓋材(6)の最内層を構成する熱可塑性樹脂フィルム(62)は、蓋材(6)に熱融着性を付与す
るとともに、金属箔(61)を内容物(C)から保護する役割を担うものである。
  熱可塑性樹脂フィルム(62)は、容器(5)のフランジ部(51)上面を構成する熱可塑性樹脂
フィルム(502)との熱融着性に優れた熱可塑性樹脂フィルム、具体的には、例えばポリエ
チレン樹脂フィルムやポリプロピレン樹脂フィルムによって形成される。
  熱可塑性樹脂フィルム(62)には、酸化チタン等の着色顔料、酸化防止剤、スリップ剤、
耐電防止剤、安定剤等の添加剤、炭酸カルシウム、クレー、マイカ、シリカ等の充填剤、
消臭剤を添加しても良い。
  更に、熱可塑性樹脂フィルム(62)に、内容物の保存性を付与するために、鉄粉と助剤の
ハロゲン化金属の混合物を酸素吸収成分として配合した酸素吸収樹脂組成物からなる酸素
吸収層を設けることができる。
  また、蓋材(6)は、上記複合シート(60)の金属箔(61)の外面に外側樹脂フィルム層を積
層してなる３層構造の複合シートによって構成してもよい。この場合、最外層を構成する
外側樹脂フィルムによって、蓋材(6)の断熱性が向上し、また、金属箔(61)の表面保護や
印刷面が保護される。
  外側樹脂フィルムとしては、例えば、ポリエステル樹脂フィルム、ポリアミド樹脂フィ
ルムを挙げることができる、好適には、これらの延伸フィルムが用いられる。中でも、耐
熱性および強度の点で、二軸延伸ポリエステル樹脂フィルム、二軸延伸ポリアミド樹脂フ
ィルム、あるいはこれらを含む複層フィルムが好ましく、さらに、二軸延伸ポリエステル
樹脂フィルムと二軸延伸ポリアミド樹脂フィルムとが貼り合わされた複層フィルムを用い
てもよい。ポリアミド樹脂フィルムの種類は、特に限定されるものではないが、例えば、
６ナイロン樹脂フィルム、６，６ナイロン樹脂フィルム、ＭＸＤナイロン樹脂フィルム等
が挙げられる。また、二軸延伸ポリエステル樹脂フィルムとしては、二軸延伸ポリブチレ
ンテレフタレート（ＰＢＴ）樹脂フィルム、二軸延伸ポリエチレンテレフタレート（ＰＥ
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Ｔ）樹脂フィルム等が挙げられる。これらのフィルムを積層する場合、例えば、ドライラ
ミネート法により接着剤を介して行われる。
  金属箔(61)と熱可塑性樹脂フィルム(62)との接合は、接着剤層（図示略）を介して行わ
れる。金属箔(61)に外側樹脂フィルムを接合する場合も、同様に接着剤層を介して行われ
る
  これらの接着剤層は、例えば、ポリウレタン樹脂系接着剤、アクリル樹脂系接着剤、エ
ポキシ樹脂系接着剤、ポリオレフィン樹脂系接着剤、エラストマー系接着剤、フッ素系接
着剤等により形成される。中でも、主剤としてのポリエステル樹脂と硬化剤としての多官
能イソシアネート化合物とによる二液硬化型ポリエステル－ウレタン樹脂、あるいは、ポ
リエーテル－ウレタン樹脂を含む接着剤を用いることが好ましい。
  また、上記外側樹脂フィルム層に代えて、表面コート層により蓋材(6)の最外層を形成
するようにしてもよい。表面コート層は、例えば、エポキシ樹脂、硝化綿系樹脂、エポキ
シメラミン樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合樹脂等のコート用樹脂を溶媒に溶解また
は分散してなる塗布剤を、金属箔(61)の表面に塗布して乾燥することにより形成される。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３６】
＜実施例１＞
  図１～図３に示す形態を有する黄銅製（ＪＩＳ  Ｈ３１００のＣ２８０１）のノッチ形
成刃を用意した。ノッチ形成刃の刃部の寸法は、全高２ｍｍ、刃元部分の高さ１ｍｍ、刃
先部分の高さ１ｍｍ、刃元部分の角度６０°、刃先部分の角度２２°とした。刃部の表面
は、中心線平均粗さ（Ｒａ）が３μｍとなるように研磨加工を行った。そして、ノッチ形
成刃の刃部の表面および基部の下面に、無電解ニッケル－フッ素樹脂複合メッキを施すこ
とにより、厚さ１５μｍの表面処理膜を形成した。こうして得られたノッチ形成刃を、実
施例１とした。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００３８】
＜ノッチ形成刃の刃部および容器への樹脂付着評価試験＞
  実施例１のノッチ形成刃および比較例１のノッチ形成刃を、図１～図３に示すノッチ形
成装置に個別にセッティングして、容器のフランジ部へのノッチ形成加工を、それぞれ８
時間で計４００００回行った。
  加工対象の容器としては、ポリエチレン－ポリプロピレン複合樹脂フィルム、アルミニ
ウム箔（ＪＩＳ  Ｈ４１６０のＡ８０７９Ｈ）および無延伸ポリプロピレン樹脂フィルム
を順次積層してなる積層シートを、ポリエチレン－ポリプロピレン複合樹脂フィルムが容
器内側となるようにカップ状に成形してなるものを使用した。
  また、ノッチ形成加工は、ノッチ形成刃の刃部を電気ヒータにより２００℃に加熱した
状態で行った。
  そして、実施例１および比較例１それぞれのノッチ形成刃を使用してノッチ形成加工を
４００００回行った時点で、ノッチ形成刃の刃部および容器への樹脂の付着の有無を目視
により観察した。
  比較例１のノッチ形成刃を使用した場合、その刃部の表面に、熱により劣化して黒褐色
に焦げた状態の樹脂が付着していた。また、４００００回目にノッチ形成加工を行った容
器のフランジ部上面にも、黒褐色の焦げた樹脂が付着していた。したがって、比較例１の
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ノッチ形成刃の場合、次の加工を行う前に、刃部の表面に付着した樹脂を落とすために、
ワイヤーブラシでクリーニングを行う必要があった。
  これに対して、実施例１のノッチ形成刃を使用した場合、その刃部の表面に樹脂は付着
していなかった。また、４００００回目にノッチ形成加工を行った容器にも、樹脂の付着
は見られなかった。したがって、実施例１のノッチ形成刃の場合、刃部の表面を布で拭く
簡単なクリーニングを行うだけで、次の加工を開始することができた。
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