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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　計４つのコーナー部がそれぞれ円弧からなる方形の横断面からなる筒状の胴部を備えた
プラスチックボトルにおいて、
　前記胴部に周方向に凹みが連続するようにして形成された複数の連続溝と、
　前記胴部に周方向に凹みが断続するようにして形成された少なくとも一つの断続溝と、
を備え、
　前記断続溝は、前記胴部の高さ方向において互いに隣り合う連続溝と連続溝との間に位
置し、かつ、前記各コーナー部の円弧の中心部では、凹みが存在しないように形成され、
　前記連続溝は、前記断続溝よりも、深さ及び高さの少なくとも一つが大きい、プラスチ
ックボトル。
【請求項２】
　前記断続溝は、前記各コーナー部の円弧の中心部を除く円弧部分には、凹みが存在する
ように形成されている、請求項１に記載のプラスチックボトル。
【請求項３】
　前記連続溝は、縦断面が正三角形からなり、且つ、その正三角形の頂点のうち最もボト
ル内方に位置する頂点が円弧からなる、請求項１又は２に記載のプラスチックボトル。
【請求項４】
　前記断続溝は、縦断面が半円弧形からなり、且つ、当該縦断面が前記連続溝の縦断面と
は異なる、請求項１ないし３のいずれか一項に記載のプラスチックボトル。
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【請求項５】
　前記胴部の領域のうち、前記断続溝における凹みが途切れている領域に、ラベルが貼着
されている、請求項１ないし４のいずれか一項に記載のプラスチックボトル。
【請求項６】
　前記断続溝は、前記高さ方向において複数があり、
　前記連続溝と前記断続溝とは、前記高さ方向において交互に並ぶように配置される、請
求項１ないし５のいずれか一項に記載のプラスチックボトル。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、筒状の胴部を備えたプラスチックボトルに関する。
【背景技術】
【０００２】
　飲料用のＰＥＴボトルなどのプラスチックボトルでは、近年、環境への配慮の観点から
、ボトル素材資源（樹脂）の使用量をできるだけ少なくし、それによりボトルを軽量化す
ることが進められている（例えば、特許文献１及び２参照。）。しかし、軽量化によって
薄肉化したボトルは、機械的強度が低下し、つぶれ易くなる。そのため、ボトルには商品
価値としての強度を持たせる工夫が施されており、その一つとして、ボトル胴部に周状凹
溝を形成することがある。例えば特許文献３では、ボトル胴部に周状凹溝を複数、高さ方
向において形成することで、強度を高さ方向でバランス良く確保しようとしている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００５－２４７３９３号公報
【特許文献２】特開２００６－１３７４６３号公報
【特許文献３】特開平９－２４０６４７号公報
【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、周状凹溝の数は多ければいいというものではない。多過ぎると、それだ
け外部と接触するボトル胴部の接触面積が減る。このため、例えば運搬時や陳列時に並列
したボトル同士で互いの接触圧力が大きくなり、それによりボトルが変形するおそれがあ
る。また、周状凹溝が多過ぎると、ボトル胴部の外面の一部に、商品情報を印刷したラベ
ルを貼って巻きつける場合に、ラベルを貼着する面積を広く確保し難いという問題もある
。一方で、このような問題に鑑みて、単純に周状凹溝の数を減らしたのでは、ボトルの強
度を損ない、本末転倒になりかねない。
【０００５】
　本発明は、軽量化した場合にも、つぶれないような強度の確保と、接触面積や貼着面積
などのための面構成の確保とを両立することが可能なプラスチックボトルを提供すること
をその目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記目的を達成するべく、本発明のプラスチックボトルは、計４つのコーナー部がそれ
ぞれ円弧からなる方形の横断面からなる筒状の胴部を備えたものにおいて、胴部に周方向
に凹みが連続するようにして形成された複数の連続溝と、胴部に周方向に凹みが断続する
ようにして形成された少なくとも一つの断続溝と、を備え、断続溝は、胴部の高さ方向に
おいて互いに隣り合う連続溝と連続溝との間に位置し、かつ、前記各コーナー部の円弧の
中心部では、凹みが存在しないように形成され、前記連続溝は、前記断続溝よりも、深さ
及び高さの少なくとも一つが大きいものである。
【０００７】
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　本発明によれば、断続溝の凹みがある部分ではリブとしての補強効果が図られ、断続溝
の凹みが途切れている部分では面としての領域が確保される。これにより、全ての凹溝を
連続溝とする場合に比べて、ボトルを並列させたときの接触面積やラベルの貼着面積等の
ための面構成を広く確保することができる。しかも、胴部全体としてみれば、連続溝及び
断続溝の凹みによる本来の補強効果も犠牲にせずに済む。また、連続溝、断続溝及び連続
溝の順で位置するので、強度及び面構成を効率的に確保することが可能となる。このよう
に、本発明によれば、例えば既存のボトルの周状凹溝の数を減らさなくとも、全体として
、軽くてもつぶれないような強度を確保しながら、面構成をできるだけ広く確保すること
が可能となる。
【０００８】
　また、本発明では、連続溝は、断続溝よりも、深さ及び高さの少なくとも一つが大きい
。
　これにより、連続溝ではリブとしての補強効果が大きくなるので、連続溝に本来期待さ
れる強度を奏させることができる。また、一般に凹溝の深さ又は高さが小さいほど、凹み
ではない部分（すなわち、面）を広く確保し易いので、断続溝のまわりでは面構成を広く
確保することができる。
【０００９】
　さらに、本発明では、断続溝は、各コーナー部の円弧の中心部では、凹みが存在しない
ように形成される。
　例えば、ボトルにラベルを貼る場合に、コーナー部の円弧の中心部から貼ることができ
るため、貼着面積を広く確保することができる。一方で、横断面のうち、コーナー部は他
の部分よりも本来的に強度が大きいので、その中心部に断続溝の凹みがなかったとしても
、ボトル全体としてみれば、それほど強度を犠牲にしなくて済む。
【００１０】
　より好ましくは、断続溝は、各コーナー部の円弧の中心部を除く円弧部分には、凹みが
存在するように形成されるとよい。
　こうすることで、直線状の２次元的な凹み形状でなく、弓状の凹み形状が実現でき、三
次元的に強度を向上することができる。
【００１１】
　好ましくは、連続溝の縦断面は正三角形からなり、その正三角形の頂点のうち最もボト
ル内方に位置する頂点が円弧からなるとよい。
　これにより、ボトルに上下方向の力が作用した場合にも、その力が分散されるようなス
プリング効果が連続溝にて奏されるようになる。よって、縦方向の強度を向上することが
できる。
【００１２】
　好ましくは、断続溝の縦断面は、半円弧形からなり、且つ、連続溝の縦断面とは異なる
とよい。
　このような断続溝であれば、面を確保するためにできるだけ細い断続溝を形成する場合
の成形のし易さや、そのための金型の作製のし易さの観点で有用となる。
【００１３】
　好ましくは、胴部の領域のうち、断続溝における凹みが途切れている領域に、ラベルが
貼着されるとよい。
　これにより、貼着面積が広く確保された領域にラベルを貼ることができ、高いラベル接
着強度を保つことができる。
【００１４】
　好ましくは、断続溝は高さ方向において複数があり、連続溝と断続溝とは高さ方向にお
いて交互に並ぶように配置されるとよい。
　これにより、強度及び面を高さ方向で局所的に小さくさせずに済む。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
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【図１】図１（ａ）及び（ｂ）は、実施形態に係るプラスチックボトルをそれぞれ別の角
度からみた斜視図である。
【図２】図１のプラスチックボトルの正面図である。
【図３】図２のＩＩＩ－ＩＩＩ線で切断した横断面図である。
【図４】図２のＩＶ－ＩＶ線で切断した縦断面図であり、ハッチングを省略して切断箇所
の輪郭を示すものである。
【図５】図５（ａ）及び（ｂ）は、それぞれ、実施形態に係るプラスチックボトルにラベ
ルを巻いた状態を示す正面図及び側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　添付図面を参照して、本発明の好適な実施形態に係るプラスチックボトルを説明する。
　以下の説明では、ボトル口部が存在する方を上側とし、ボトル底部が存在する方を下側
とする。高さとは、ボトルの中心軸の方向（上下方向）に沿った長さを意味する。横断面
とは、中心軸に直交する平面における断面形状を意味する。縦断面とは、中心軸を含む平
面における断面形状を意味する。
【００１７】
　図１及び図２に示すように、プラスチックボトル１（以下、「ボトル１」という。）は
、上側から順に、口部２、肩部３、胴部４及び底部５を有する。これらの部分（２，３，
４及び５）は、一体に形成され、内部に飲料を貯留するための有底筒状のボトル壁を構成
する。飲料としては、水、緑茶、ウーロン茶、ブレンド茶、スポーツドリンク又は果汁等
の非炭酸飲料を挙げることができる。他の実施態様では、ゼリー飲料又はソース等の食品
を貯留することもできる。
【００１８】
　ボトル１は、例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリエチレンテレフタレートな
どの熱可塑性樹脂を主材料として、二軸延伸ブロー成形等の延伸成形法により成形される
。
　ボトル１の製造工程の一例を説明する。先ず、金型内に熱可塑性樹脂を射出し、プリフ
ォームを射出成形する。プリフォームは、口部２と同形状の口部と、その下側に連なる有
底の筒状部と、で構成される。射出成形後は、プリフォームをブロー成形機にセットして
、プリフォームの筒状部を加熱する。そして、延伸ロッドによって筒状部を縦方向に延伸
させると共に、圧縮空気を吹き込んで筒状部を横方向に延伸させる。延伸させた筒状部の
部位を金型の内面に押し付け、その後固化させる。これにより、肩部３、胴部４及び底部
５が成形され、ボトル１の一連の成形が完了する。ボトル１のサイズの一例を示すと、高
さは約２１０ｍｍ、満注容量は約１０００ｍｌであり、プリフォームの重量は２０．５ｇ
である。
【００１９】
　口部２は、上端が開口しており、飲料の注ぎ口として機能する。口部２の開口は、図示
省略したキャップにより開閉される。肩部３は、横断面が下方にかけて徐々に拡大してな
り、ボトル１において最小径の口部２を、ボトル１において最大幅を構成する胴部５の上
端に連続させる。底部５は、底壁２１及び周壁２２で構成される。周壁２２は、下方にか
けて僅かにすぼめられてなり、胴部４の下端を底壁２１に連続させる。口部２、肩部３及
び底部５の形状は、特に限定されるものではなく、適宜設計することができる。
【００２０】
　図２及び図３に示すように、胴部４は、正方形の横断面からなる筒状の部分である。詳
細には、図３に示すように、胴部４の横断面は、正方形の計４つのコーナー部３１（二辺
の交差する角部。）が円弧からなり、隣り合うコーナー部３１，３１の間にストレート部
３３を有する。ストレート部３３は、胴部４の平坦な外表面を構成する。
【００２１】
　図２に示すように、胴部４を上下方向に３つのエリアで区分けすると、胴部４は、互い
に同じ横断面の上側胴部４１及び下側胴部４２と、これらの間にある中間胴部４３と、か



(5) JP 5662017 B2 2015.1.28

10

20

30

40

50

らなるといえる。中間胴部４３は、消費者がボトル１を把持し易いように、くびれ部５０
及び窪み部５２を有する。くびれ部５０は主として各コーナー部３１にあり、また、窪み
部５２は主として各ストレート部３３にあり、それぞれ、ボトル１に飲料を満充填させた
ときの重心の近傍に形成される。別の実施態様では、くびれ部５０及び窪み部５２の態様
を適宜設計変更することができ、例えば、くびれ部５０及び窪み部５２を省略することも
できる。
【００２２】
　胴部４は、複数の連続溝６１及び複数の断続溝６３を有する。連続溝６１及び断続溝６
３は、いずれも胴部４の横強度を高めるのに機能するが、その効果としては、連続溝６１
の方が断続溝６３よりも大きい。連続溝６１は、胴部４に周方向に亘って凹みが連続する
ようにして形成される一方、断続溝６３は、胴部４に周方向に亘って凹みが断続するよう
にして形成される。
【００２３】
　連続溝６１は、上側胴部４１に４つ形成され、そのうちの２つが肩部３及び中間胴部４
３との境界に位置する。また、連続溝６１は、下側胴部４２にも２つ形成され、それぞれ
が中間胴部４３及び底部５との境界に位置する。断続溝６３は、上側胴部４１に３つが、
下側胴部４２に１つが形成されており、それぞれ、互いに隣り合う連続溝６１、６１の間
に位置する。特に本実施形態では、連続溝６１と断続溝６３とは、ボトル１の高さ方向に
おいて胴部４に交互に配置され、上側胴部４１においては両者の間隔は均等になっている
。
【００２４】
　連続溝６１及び断続溝６３は、それぞれの縦断面が異なる。具体的には、図４に示すよ
うに、連続溝６１の縦断面は、三角形からなり、好ましくは正三角形からなる。そして、
連続溝６１の縦断面のうち、ボトル内方に位置する三角形の頂点は、円弧の形状からなる
。これにより、ボトル１に高さ方向の圧縮力が作用した場合に、その力が分散されるよう
なスプリング効果が連続溝６１にて奏されるようになる。一方、断続溝６３の縦断面は、
円弧形からなり、好ましくは半円弧形からなる。また、断続溝６３は、連続溝６１よりも
、深さ及び高さの少なくとも一つが小さく形成され、ここでは両方とも小さく形成される
ことが好ましい。一例を挙げると、断続溝６３の深さは連続溝６１の深さの約１/２であ
り、断続溝６３の高さは連続溝６１の高さの約１/３である。
【００２５】
　断続溝６３は、胴部４の各コーナー部３１の一部において、凹みが途切れるように周状
に形成される。詳細には、図３に示すように、断続溝６３は、前後対称及び左右対称に、
４つのへこんだ部分６５と、隣り合うへこんだ部分６５，６５の間にある計４つの平らな
部分６７と、からなる。これらの部分６５，６７の長さは、補強効果及び面構成の確保が
可能な範囲に設定するのであれば特に限定されるものではないが、補強効果が十分に発揮
されるためには、へこんだ部分６５の長さは平らな部分６７の長さよりも大きいことが好
ましい。面構成の確保に適した寸法の一例を挙げると、胴部４の最大幅が８５ｍｍである
場合には、平らな部分６７の長さは８ｍｍ以上であることが好ましい。
【００２６】
　へこんだ部分６５は、ストレート部３３に亘って形成されると共に、ストレート部３３
の両側のコーナー部３１、３１の一部に形成される。一方、平らな部分６７は、コーナー
部３１の一部にのみ形成される。したがって、断続溝６３を含む横断面では、円弧のコー
ナー部３１の中心部（中心軸から最も遠い部分を含む。）では、断続溝６３の凹みが存在
せず、且つ、コーナー部３１の中心部の両側にある部分では、断続溝６３の凹みが存在す
るように形成されている。この点について、胴部４の外周面に着目して説明すれば、断続
溝６３の凹みが存在しない面は、例えば隣り合う連続溝６１，６１間の面など、他の面と
同一平面となるように平らな面となっている。
【００２７】
　以上説明したボトル１は、商品名や原材料名等を印刷したラベル７０により覆われて（
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図５参照）、市場に提供される。ラベル７０は、胴部４の外周面に貼着されることで設け
られており、その貼着力は、消費者が飲用後にラベル７０を胴部４から剥がして、分離す
ることができる程度となっている。ここでは、ラベル７０として、ミシン目を有しない巻
きラベルが用いられる。このようなラベル７０を胴部４に設けるには、先ず、ラベル７０
の一端部の内面を胴部４の外周面に貼着し、この貼着された部分を起点にしてラベル７０
の他の部分を胴部４の周りに巻く。そして、一巻きしたラベル７０の他端部の内面をその
内側にある既に巻かれたラベル７０の外面部分に貼着する。これにより、ラベル７０の貼
着が完了する。一方、貼着されたラベル７０を分離するには、貼着手順とは逆の手順をふ
むように、ラベル７０の他端部側から剥がしていけばよい。
【００２８】
　図５に示すように、ラベル７０は、上側胴部４１にある肩部３側の連続溝６１直下から
中間胴部４３側の連続溝６１の直上にかけて設けられる。別の観点で換言すると、胴部４
の外周面は、複数（３つ）の断続溝６３を含む領域に、ラベル７０を設けるためのラベル
範囲を有するといえる。そして、このラベル範囲のうち、断続溝６３における凹みが途切
れている領域（すなわち、平らな部分６７）を含む貼着領域７２（図１（ａ）参照）に上
記したラベル７０の一端部が貼着されることになる。貼着領域７２は、図１（ａ）に示す
ような例えば縦長の方形の領域であり、ここを起点としてラベル７０が貼り付けられて巻
かれることになる。
【００２９】
　以上説明した本実施形態のボトル１の作用効果を説明する。
【００３０】
１．強度及び面構成の確保の両立
　ボトル１は、胴部４に形成する周状凹溝の態様として、連続溝６１のみならず、断続溝
６３も採用している。断続溝６３によって、その凹みがある領域では連続溝６１と同様に
リブとしての補強効果が奏される一方、凹みがない領域では平らな面を構成する。したが
って、胴部４全体としてみれば、断続溝６３の凹みによる本来の補強効果をそれほど犠牲
にすることなく、断続溝６３の凹みが無い領域の分だけ、面構成を広く確保することがで
きる。
【００３１】
　それゆえ、ボトル１を軽量化した場合であっても、つぶれないような強度を確保するこ
とが可能となる。と同時に、貼着領域７２において面構成を広く確保することができるの
で、ラベル７０の接着性を向上することができる。また、ボトル１の接触面積が広く確保
されるので、例えば運搬時や陳列時にボトル１を並列させたときであっても、受ける接触
圧力が小さくなり、ボトル１の変形が抑制される。
【００３２】
　特に、本実施形態によれば、断続溝６３は高さ方向において連続溝６１と交互に配置さ
れるので、強度及び面構成が高さ方向で局所的に小さくならないように配慮される。また
、断続溝６３の深さ及び高さを連続溝６１よりも小さくしているので、これらを同等にす
る場合と比べて、断続溝６３のまわりで面構成を広く確保することができる。これと同時
に、連続溝６１については、リブとしての補強効果を向上することができる。加えて、断
続溝６３の凹みがない領域を、本来的にストレート部３３よりも強度が大きいコーナー部
３１に設定しているので、胴部４全体としてみれば、それほど強度を犠牲にすることなく
断続溝６３を形成することができる。
【００３３】
２．成形性
　断続溝６３は連続溝６１に比べて細くて浅いが、このような断続溝６３の態様である場
合に、断続溝６３の縦断面を連続溝６１と同様に三角形とすると、断続溝６３の成形が難
しくなる。上記のとおり、断続溝６３の縦断面を半円弧形とした場合には、細くて浅い断
続溝６３についても成形のし易さを向上することができる。これは、延伸成形法で使用す
る金型の作製もし易くなるというメリットがある。



(7) JP 5662017 B2 2015.1.28

10

【００３４】
　本実施形態の変形例について説明する。
　胴部４の横断面は、正方形のみならず、長方形であってもよい。
　断続溝６３及び連続溝６１は、胴部４に周方向において直線的に延在していなくともよ
い。例えば、断続溝６３及び連続溝６１は、高さ方向において腹と節が交互に繰り返す波
のように、胴部４に周方向に延在するものであってもよい。
【符号の説明】
【００３５】
　１：ボトル、　４：胴部、　３１：コーナー部、　６１：連続溝、　６３：断続溝、　
７０：ラベル

【図１】 【図２】
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【図５】
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