
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　変性ポリエチレンイミンをコートした原紙に接着性樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ
）／接着性樹脂層（ａ’）の少なくとも３層からなる多層樹脂層を接着性樹脂層（ａ）が
上記コート面に接するように共押し出しラミネートしてなる積層体
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であって、
　前記変性ポリエチレンイミンが、下記の式１または式２からなり、前記バリア性樹脂層
（ｂ）が、エチレン－ビニルアルコール共重合体からなり、
　共押し出しラミネート時の溶融樹脂層のダイ出口における温度を２９０℃以下としたこ
とを特徴とする積層体。
　式１

式２



　
　
　
　
　
　
　
　
　

【請求項２】
　 接着性樹脂層（ａ’）の外側に熱可塑性樹脂層（ｃ）を設けた少なくと
も４層からなることを特徴とする請求項１に記載の積層体。
【請求項３】
　バリア性樹脂層（ｂ）

、エチレン
含有量は１５～６０モル％ ９０％以
上であることを特徴とする請求項１または２に記載の積層体。
【請求項４】
　共押し出しラミネート時の溶融樹脂層のダイ出口における温度を と
したことを特徴とする請求項１に記載の積層体。
【請求項５】
　原紙の共押し出しラミネート面以外の面にヒートシール層を設けたことを特徴とする請
求項１～４のいずれかに記載の積層体。
【請求項６】
　共押し出しラミネートされた面 内容物接触層を設けたことを特徴とする請求項１
～５のいずれかに記載の積層体。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか１項に記載の積層体を成形してなる紙容器。
【請求項８】
　請求項７に記載の紙容器に内容物を充填してなる包装体。
【請求項９】
　内容物が清涼飲料である請求項８に記載の包装体。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は積層体およびこれを用いた紙容器並びに包装体に関するものであり、さらに詳し
くは紙容器外部から侵入する酸素に対する酸素バリア性および内容物の香味成分を紙容器
の外に散逸させないフレーバーバリア性（以降これらを合わせ単にバリア性と記すことが
ある）を有し、開封性，層間剥離性に優れ、かつ包装体としての廃棄処理適性に優れた構
造に関する。
【０００２】
【従来の技術】
　内容物の長期保存を要する紙容器においては、内容物の劣化防止のため、紙容器外部か
ら侵入する酸素に対する酸素バリア性および内容物の香味成分を紙容器外に散逸させない
フレーバーバリア性を必要としてアルミニウム箔を構成部材として含む積層紙が用いられ
てきたが、近年ではアルミニウム箔に代わり無機蒸着フィルムやバリア性を有する樹脂を
複合した共押し出しフィルムなどが貼合された積層紙が用いられるようになっている。
　しかしながら、これらフィルムを原紙に積層するという工程は複雑かつコストがかかる
ものとなってしまうため、最近では原紙にバリア性樹脂を共押し出しラミネート法により
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ここで、Ｒ 1
 ～Ｒ３ は水素またはアルキル基，アルケニル基，ベンジル基，環状炭化水

素残基を表す。

多層樹脂層が、

のエチレン－ビニルアルコール共重合体が、エチレンとビニルエ
ステルからなる共重合体をアルカリ触媒等を用いてケン化して得られるもので

からなっており、ビニルエステル成分のケン化度は、

２４０℃～２８０℃

の上に



積層して得られる積層体が使用され始めている。
　従来、原紙にバリア性樹脂を共押し出しラミネート法により積層して得られる積層体に
おいては、例えば、低密度ポリエチレン／接着性樹脂／バリア性樹脂／接着性樹脂／低密
度ポリエチレンといった３種５層構成の樹脂層を原紙面に共押し出しラミネートして積層
体を製造するのが一般的な製法である。しかしながらこの構成の場合、溶融した樹脂層の
温度（以降これを加工温度と記す場合がある）を３１５℃程度以上の高温としなければ原
紙と低密度ポリエチレンの十分な接着強度が得られない。
　従って、例えばバリア性樹脂として特性の優れるエチレン－ビニルアルコール共重合体
などを用いた場合、２９０℃程度以上になるとエチレン－ビニルアルコール共重合体は熱
分解を起こしやすいため、このような高加工温度になると押し出し装置内で熱劣化を起こ
しゲル化したり、溶融膜として保持できなくなり膜切れを起こすという事態が頻発しやす
いという問題があった。
　更には接着性樹脂や低密度ポリエチレンも熱分解や酸化劣化を起こし、積層体自体の臭
気が強いものとなってしまうこともあった。
　これに対し、溶融した樹脂層の原紙と接着する低密度ポリエチレン面にオゾン処理を施
して加工温度を下げることが考えられるが、それでもせいぜい２９０℃程度以上でなけれ
ば原紙と低密度ポリエチレンの十分な接着強度が得られない。
　このような問題点を解決する手段としては、例えば特公平６－５５４８５号公報におい
て予め原紙面に低密度ポリエチレン層を設け、その上に前述した３種５層構成の樹 層を
共押し出しラミネートする方法が提案されている。
　しかしながらこの方法でも２８０℃程度以上の加工温度でなければ予め原紙面に設けた
低密度ポリエチレン層と共押し出しされた樹 層の低密度ポリエチレンとが接着不良とな
る場合があり、実操業可能な加工温度範囲は狭いものであった。　又、この方法では予め
原紙面に低密度ポリエチレン層を設ける必要があり、生産工程が一工程余分に必要となる
という欠点があった。
　この他にも多層共押し出しラミネート法による積層体の製造方法が提案されている。
　例えば特開平７－１６９９３号公報においては、原紙にエチレン－ビニルアルコール共
重合体／接着性樹脂／ポリオレフィンからなる３種３層の樹脂層をエチレン－ビニルアル
コール共重合体側が原紙側になるようにして共押し出しラミネートする方法が開示されて
いる。
　この方法であれば、ある程度の低加工温度での積層体の製造は可能となるが、エチレン
－ビニルアルコール共重合体が押し出されて原紙と接触するまでの間に溶融状態で空気と
直接接触するために酸化劣化を起こしやすいという欠点があった。　又、原紙面の凸凹が
エチレン－ビニルアルコール共重合体層に直接現れるため、エチレン－ビニルアルコール
共重合体層が１０μ以下程度の薄層となると層の厚みが不均一となり、バリア性の低下を
まねくおそれもあった。
【０００３】
【特許文献１】
特公平６－５５４８５号公報（３種５層構成の樹脂層を共押し出しラミネートする方法）
【特許文献２】
特開平７－１６９９３号公報（多層共押し出しラミネート法による積層体の製造方法）
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明の課題とするところは、バリア性樹脂が熱劣化しない低加工温度でも共押し出しラ
ミネートされた樹脂層と原紙との接着強度が強固であり、かつ低臭でバリア性の良好な積
層体、およびこれを用いた紙容器並びに包装体を提供することにある。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　本発明者らは上記の課題につき鋭意検討を重ねた結果、原紙の少なくとも片面にポリエ
チレンイミンコートを施し、該ポリエチレンイミンコートした面に接着性樹脂層（ａ）／
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バリア性樹脂層（ｂ）／接着性樹脂層（ａ’）の少なくとも３層からなる多層樹脂層を接
着性樹脂層（ａ）が上記コート面に接するように共押し出しラミネート法により積層する
ことにより、前記課題が達成されることが判明した。
　すなわち、請求項１の積層体の発明では、
　

　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　

という技術的手段を講じている。
【０００６】
【発明の実施の形態】
以下に、本発明の積層体の好適な実施の形態について図１を参照しながら説明する。
なお、説明中において、低密度ポリエチレンをＬＤＰＥと、エチレン－ビニルアルコール
共重合体をＥＶＯＨと、接着性樹脂をＴｉｅと記す場合がある。
【０００７】
まず、原紙は、天然繊維、合成繊維またはこれらの混合物を抄造して得られるものであれ
ばよく、特に制限はない。
抄造に用いられる天然繊維としては、針葉樹パルプや広葉樹パルプなどの木材繊維、綿糸
，サトウキビ，竹，麻などをパルプ化した植物繊維、羊毛，絹糸などの動物性繊維などが
あげられる。
【０００８】
また、前記合成繊維としては、ポリエチレン，ポリプロピレン，ポリエステル，ポリアミ
ド，酢酸セルロースなどを繊維化したものがあげられる。
これらの繊維から得られた原紙の中では、機械的性質，熱的性質等の点から木材繊維又は
植物繊維を３０重量％以上、さらに望ましくは５０重量％以上含むものが好ましい。
また、必要に応じてサイズ剤，定着剤，紙力増強剤，湿潤紙力剤，染料，填料などが含有
されていてもよい。
さらには、クレーコートやグラビア印刷などが施されていてもよい。
【０００９】
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変性ポリエチレンイミンをコートした原紙に接着性樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ
）／接着性樹脂層（ａ’）の少なくとも３層からなる多層樹脂層を接着性樹脂層（ａ）が
上記コート面に接するように共押し出しラミネートしてなる積層体であって、
　前記変性ポリエチレンイミンが、下記の式１または式２からなり、前記バリア性樹脂層
（ｂ）が、エチレン－ビニルアルコール共重合体からなり、
　共押し出しラミネート時の溶融樹脂層のダイ出口における温度を２９０℃以下としたこ
とを特徴とする積層体。

式１

式２

ここで、Ｒ 1
 ～Ｒ３ は水素またはアルキル基，アルケニル基，ベンジル基，環状炭化水

素残基を表す。



上記原紙については、少なくとも後述の共押し出しラミネートされる面にはポリエチレン
イミンをコートする必要がある。
ポリエチレンイミンは、エチレンイミンを酸触媒を用いて開環重合させたものであり、一
般的には式１のように表わされるが、このような無変性のものであっても、あるいは後述
の変性されたものでもよい。
【式１】
　
　
　
　
　
　
例えば、変性の一例としては、下記の式２のような変性ポリエチレンイミンを用いること
が可能である。
【式２】
　
　
　
　
　
　
また、これらの他にも式３のようなものであってもよい。
なお、式３中で、Ｒ 1

 ～Ｒ３ は水素またはアルキル基，アルケニル基，ベンジル基，環状
炭化水素残基を表す。これらの他にも様々な変性を施したものであってもよい。
【式３】
　
　
　
　
　
　
　
　
【００１０】
また、ポリエチレンイミンをコートする方法としては、原紙抄造時のサイズプレスやキャ
レンダー工程において塗工液中に添加してコートする方法、印刷機やコーターなどでコー
トする方法、共押し出しラミネート機で押し出しラミネートされる直前にインラインアン
カーコートする方法などがあげられる。
印刷機やコーター、インラインアンカーコートでの塗工方式はグラビアコートやロールコ
ートなどを用いることができる。
【００１１】
また、ポリエチレンイミンの塗工量は固形分で０．００１～１．０ｇ／ｍ 2  さらに望まし
くは０．００５～０．５ｇ／ｍ 2  であることが好ましい。
塗工量が０．００１ｇ／ｍ 2  未満では共押し出しラミネートされる樹脂層の接着が不十分
になることがあり、１．０ｇ／ｍ 2  を越えると塗工量が多すぎて逆に接着を阻害すること
がある。
【００１２】
次に、バリア性樹脂層（ｂ）としては、積層体を成形してなる紙容器の外部から侵入する
酸素に対する酸素バリア性および内容物の香味成分を紙容器外に散逸させないフレーバー
バリア性を有するものであり、酸素および香味成分の透過を抑制するバリア性樹脂を用い
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ている。
このバリア性樹脂としては、例えばポリアミド，ポリエステル，ポリ塩化ビニリデン，エ
チレン－ビニルアルコール共重合体（いわゆるＥＶＯＨ）などがあげられる。
上記ポリアミドとしては、非結晶性ポリアミド，ナイロン６，ナイロン６６，メタキシレ
ンジアミンとジカルボン酸からなる共重合体などがあげられる。
ポリエステルとしては、ポリエチレングリコールテレフタレート，ポリブチレングリコー
ルテレフタレート，ポリエチレングリコールナフタレートなどがあげられる。
【００１３】
これらのバリア性樹脂は、紙容器として求められる必要特性に応じて適宜に選択してバリ
ア性樹脂層（ｂ）に使用することができるが、酸素および香味成分の透過を抑制するバリ
ア性能と共押し出しラミネート加工適性のバランスを考慮すると、上記の中ではＥＶＯＨ
が最も好ましい。
【００１４】
このＥＶＯＨは、エチレンとビニルエステルからなる共重合体をアルカリ触媒等を用いて
ケン化して得られる。
ビニルエステルとしては酢酸ビニルが代表的なものとしてあげられるが、その他の脂肪酸
ビニルエステルも使用できる。
【００１５】
前記ＥＶＯＨのエチレン含有量は１５～６０モル％であり、好適には２０～５５モル％、
より好適には２５～５０モル％である。
エチレン含量が１５モル％未満では、高湿度下でのガスバリア性が低下し、共押し出しラ
ミネート加工適性にも欠ける。また６０モル％を越えると十分なガスバリア適性が得られ
ない。
【００１６】
また、前記ＥＶＯＨのビニルエステル成分のケン化度は、９０％以上である必要があり、
好適には９６％以上、より好適には９８％以上である。
ケン化度が９０％未満では、高湿度時のガスバリア性が低下するだけでなく、ＥＶＯＨの
熱安定性が悪化し、成形物にゲル・ブツが発生しやすくなる。
【００１７】
また、前記ＥＶＯＨの好適なメルトフローレート（ＭＦＲ）（２１０℃，２１６０ｇ荷重
下，ＪＩＳ　Ｋ７２１０に基づく）は、１～４５ｇ／１０ｍｉｎ、好適には３～３５ｇ／
１０ｍｉｎ、より好適には７～２５ｇ／１０ｍｉｎである。
【００１８】
さらに、バリア性樹脂層（ｂ）は、上記したバリア性樹脂を単独で用いても、または異な
る複数種のバリア性樹脂や同一のバリア性樹脂で特性の異なるグレードのものをブレンド
したり、２層などの複数層にして用いてもよい。
また、バリア性樹脂層（ｂ）に無機フィラーなどを添加してバリア性を一層高めることも
可能である。
【００１９】
次に、接着性樹脂層（ａ）は、ポリエチレンイミンをコートした原紙と接合するものであ
り、原紙面との接着も考慮するとＭＦＲ（１９０℃，２１６０ｇ荷重，なお以降、ＥＶＯ
ＨのＭＦＲに関する記載を除き、他のＭＦＲの記載は全て温度条件は１９０℃での値であ
る）が０．５～２０ｇ／１０ｍｉｎさらに望ましくは１～１５ｇ／１０ｍｉｎの範囲であ
るものが好ましい。
【００２０】
ＭＦＲが０．５ｇ／１０ｍｉｎ未満では溶融時の粘度が高すぎて原紙表面への溶融樹脂の
食い込みが少なくなり物理的な接着力が得られにくくなる。
ＭＦＲが２０ｇ／１０ｍｉｎを越えると溶融粘度が低くなりすぎて溶融膜の安定性に支障
をきたすことがある。
【００２１】

10

20

30

40

50

(6) JP 3828861 B2 2006.10.4



また、接着性樹脂層（ａ’）は、前記したバリア性樹脂層（ｂ）と、後述する熱可塑性樹
脂層（ｃ）または内容物接触層とを接合する接着力を有するものである必要がある。
【００２２】
これら接着性樹脂層（ａ）および接着性樹脂層（ａ’）としては、低密度ポリエチレンや
直鎖状低密度ポリエチレン，超低密度ポリエチレン，ポリプロピレンなどのポリオレフィ
ン樹脂にマレイン酸などの不飽和カルボン酸やその無水物をグラフト重合させたもの、あ
るいはエチレンなどのオレフィンとマレイン酸，アクリル酸，メタクリル酸，酢酸ビニル
，アクリル酸エステル，メタクリル酸エステルなどとの共重合体などを使用することがで
きる。
この接着性樹脂層（ａ）および接着性樹脂層（ａ’）は、いずれも同一の樹脂でも、ある
いは異なる樹脂でもよい。
【００２３】
次に、この積層体においては、接着性樹脂層（ａ’）の外側に熱可塑性樹脂層（ｃ）を設
けることも有効である。
この場合、熱可塑性樹脂層（ｃ）としては、積層体から紙容器を成形するために必要なヒ
ートシール性を有するものが好ましく、低密度ポリエチレンや直鎖状低密度ポリエチレン
，超低密度ポリエチレン，ポリプロピレンなどのポリオレフィン樹脂やシール性ポリエス
テルなどを用いることができる。
【００２４】
この熱可塑性樹脂としてポリオレフィン樹脂を用いる場合は、ポリオレフィン樹脂のＭＦ
Ｒは０．５～２０ｇ／１０ｍｉｎさらに望ましくは１～１５ｇ／１０ｍｉｎの範囲である
ものが好ましい。
ＭＦＲが０．５ｇ／１０ｍｉｎ未満ではヒートシール適性が不足であり、ＭＦＲが２０ｇ
／１０ｍｉｎを越えると溶融粘度が低くなりすぎて溶融膜の安定性に支障をきたすことが
ある。
【００２５】
前記接着性樹脂層（ａ）、バリア性樹脂層（ｂ）、接着性樹脂層（ａ’）は、共押し出し
ラミネート装置を用い、原紙のポリエチレンイミンコートを施した面に共押し出しラミネ
ートされて、積層体が得られる。
これに際しては接着性樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ）／接着性樹脂層（ａ’）の少
なくとも３層からなる多層樹脂層として共押し出しラミネートすればよいが、更に、前述
のように熱可塑性樹脂層（ｃ）を加えて、接着性樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ）／
接着性樹脂層（ａ’）／熱可塑性樹脂層（ｃ）の４層構成の多層樹脂層として共押し出し
ラミネートすることもできる。
【００２６】
この際、多層樹脂層の接着性樹脂層（ａ）側を原紙側としてラミネートすることで、原紙
側と多層樹脂層との接着強度が強固なものとなる。
この時の溶融した多層樹脂層の温度（加工温度）は極力低温とするのが好ましい。
加工温度が３１５℃を越えるような高温では、多層樹脂層中の接着性樹脂や熱可塑性樹脂
の熱劣化や酸化分解により異臭成分が発生し、積層体の臭気が強いものとなってしまうこ
とがある。
【００２７】
また、バリア性樹脂層（ｂ）としてＥＶＯＨを用いた場合は、加工温度が２９０℃程度以
上になるとＥＶＯＨは熱分解を起こしやすいため、このような高加工温度になると押し出
し装置内で熱劣化を起こしゲル化したり、溶融膜として保持できなくなり膜切れを起こす
ことがある。
このため加工温度は２９０℃以下とするのが好ましい。
この様な低加工温度であっても原紙にポリエチレンイミンをコートしてあることにより、
ポリエチレンイミンを介して、原紙と多層樹脂層中の接着性樹脂層（ａ）との接着強度が
強固なものとなる。
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【００２８】
原紙にポリエチレンイミンをコートしない場合は、原紙と多層樹脂層中の接着性樹脂層（
ａ）との十分な接着強度が得られない。
また、原紙にポリエチレンイミンコートしても、原紙にラミネートされる接着性樹脂がＬ
ＤＰＥでは十分な接着強度が得られなかった。
従来、ポリエチレンイミンは難接着性の基材にＬＤＰＥを押し出しラミネートにより接着
させるためのアンカーコート剤として用いられているが、ＬＤＰＥの押し出しラミネート
時の加工温度を３００℃以上にすることで、はじめて十分な接着強度が得られるものであ
った。
【００２９】
これに対し、本発明においては、ポリエチレンイミンを塗工した原紙を用い、かつ前記し
た接着性樹脂層（ａ）を多層樹脂層の表面側に用いて押し出しラミネートするので、ＬＤ
ＰＥその他の接着性樹脂を加工温度が３００℃以下、さらには２５０℃程度の低加工温度
とした場合でも強固な接着強度を得ることができる。
【００３０】
次に、共押し出しされる多層樹脂層の各層の厚みについては、用途に応じて適宜決定すれ
ばよいが、そのなかで、バリア性樹脂層（ｂ）の層の厚みは０．５～３０μとすることが
好ましい。さらに望ましくは１～２５μである。
０．５μ未満ではバリア性が不足する恐れがあると共に製膜時に膜切れを起こすことがあ
る。
３０μを越えると積層体の折り曲げ強度や反発力などの機械的性質が強くなり過ぎて積層
体から紙容器を成形する際の成形適性に支障がでる場合がある。
【００３１】
接着性樹脂層（ａ）の厚みについては、原紙側と接合する層の厚さは１μ以上、望ましく
は２μ以上が好ましい。
１μ未満であると原紙面側の凸凹がバリア性樹脂層（ｂ）に現れてしまうため、バリア性
樹脂層（ｂ）が１０μ以下程度の薄層の場合に、層の厚みが不均一となって、バリア性の
低下をまねくおそれがある。
また、バリア性樹脂層（ｂ）と熱可塑性樹脂層（ｃ）を接合する接着性樹脂層（ａ’）層
の厚さは０．５μ以上、さらに望ましくは１μ以上とする。
０．５μ未満であるとバリア性樹脂層（ｂ）と熱可塑性樹脂層（ｃ）との接合において十
分な接着強度が得られにくいとともに、膜切れを起こすことがある。
【００３２】
熱可塑性樹脂層（ｃ）を設ける場合は、その厚みについては２μ以上、さらに望ましくは
５μ以上とする。
２μ未満であると、積層体から紙容器を成形する際に必要なヒートシール強度が得られに
くくなる。
以上のようにして得られた積層体においては、原紙の共押し出しラミネートされない面の
上にヒートシール層を設けることもできる。
【００３３】
ヒートシール層を設けることで、積層体から紙容器を成形する際のヒートシール層同士あ
るいはヒートシール層と積層体の反対面とのヒートシールが容易に行えるようになる。
このヒートシール層を設けるのは原紙面に印刷を施した後であってもよく、原紙の反対面
に共押し出しラミネートを行う前に予め設けておいても良い。
【００３４】
ヒートシール層を設ける場合は、原紙面に押し出しラミネートで積層するのが効率的であ
り、用いる樹脂としては、低密度ポリエチレンや直鎖状低密度ポリエチレン，超低密度ポ
リエチレン，ポリプロピレン等のポリオレフィン樹脂やシール性ポリエステルなどを用い
ることができる。
【００３５】
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このヒートシール層にポリオレフィン樹脂を使用する場合は、このポリオレフィン樹脂の
ＭＦＲは０．５～２０ｇ／１０ｍｉｎ、さらに望ましくは１～１５ｇ／１０ｍｉｎの範囲
であるものが好ましい。
ＭＦＲが０．５ｇ／１０ｍｉｎ未満では積層体から紙容器を成形する際のヒートシール適
性が不足であり、ＭＦＲが２０ｇ／１０ｍｉｎを越えるとホットタック性が低下して紙容
器を成形する際にヒートシールしても剥がれてしまうなどの問題が発生しやすくなる。
【００３６】
また、このヒートシール層の厚みは３～１００μ、さらに望ましくは５～５０μであるの
が好ましい。
３μ未満では十分なヒートシール強度が得られにくい。１００μを越えると積層体の折り
曲げ強度や反発力などの機械的性質が強くなり過ぎて積層体から紙容器を成形する際の成
形適性に支障がでる場合がある。
また、ヒートシール層の外側にはグラビア印刷やオフセット印刷，フレキソ印刷などを行
うこともできる。このような場合はヒートシール層の外面にはコロナ処理や火炎処理を施
すことが望ましい。
【００３７】
さらに、前記積層体においては、共押し出しラミネートされた接着性樹脂層（ａ’）また
はその外側に設けられた熱可塑性樹脂層（ｃ）の上に、さらに内容物接触層を設けること
も有効である。
この場合は、熱可塑性樹脂層（ｃ）と同様のポリオレフィン樹脂やシール性ポリエステル
などを内容物接触層として押し出しラミネートで積層する方法のほか、別途作製した内容
物接触層となるフィルムを接着性樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ）／接着性樹脂層（
ａ’）からなる３層構成、または接着性樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ）／接着性樹
脂層（ａ’）／熱可塑性樹脂層（ｃ）の４層構成の多層樹脂層を原紙のポリエチレンイミ
ンコートした面に共押し出しラミネートする際にサンドイッチラミネート法で積層するこ
となどもできる。
【００３８】
また、熱可塑性樹脂層（ｃ）と同様のポリオレフィン樹脂などを積層体の接着性樹脂層（
ａ’）またはその外側に設けられた熱可塑性樹脂層（ｃ）に押し出しラミネートで積層し
ながら内容物接触層となるフィルムをサンドイッチラミネート法で積層する方法もある。
【００３９】
フィルムを内容物接触層として用いる場合は、低密度ポリエチレンや直鎖状低密度ポリエ
チレン，超低密度ポリエチレン，ポリプロピレンなどのポリオレフィン樹脂をインフレー
ション法やＴダイキャスト法などで製膜したフィルムを用いることができる。
【００４０】
この内容物接触層となるフィルムにポリオレフィン樹脂を使用する場合は、ポリオレフィ
ン樹脂のＭＦＲは０．５～２０ｇ／１０ｍｉｎさらに望ましくは１～１５ｇ／１０ｍｉｎ
の範囲であるものが好ましい。
ＭＦＲが０．５ｇ／１０ｍｉｎ未満では積層体から紙容器を成形する際のヒートシール適
性が不足であり、ＭＦＲが２０ｇ／１０ｍｉｎを越えるとホットタック性が低下して紙容
器を成形する際にヒートシールしても剥がれてしまうなどの問題が発生しやすくなる。
また、このポリオレフィン樹脂からなるフィルムの厚みは１０～１００μ、さらに望まし
くは１５～８０μであるのが好ましい。
１０μ未満ではそのフィルムを製造する際に安定した厚みのフィルムが製膜しにくい。１
００μを越えると積層体の折り曲げ強度や反発力などの機械的性質が強くなり過ぎて積層
体から紙容器を成形する際の成形適性に支障がでる場合がある。
【００４１】
さらにフィルムを内容物接触層として用いる場合は、例えば、ＬＤＰＥ／接着性樹脂／ポ
リエステルあるいはＬＤＰＥ／接着性樹脂／ＥＶＯＨのような共押し出しフィルムや複合
フィルムを製膜し、ＬＤＰＥ面を積層体の共押し出しラミネートされた面側にして使用す
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ることもできる。
【００４２】
以上のようにして得られた積層体には、必要に応じ、印刷，罫線加工，打ち抜き，エッジ
プロテクト，胴シール，底部成形，頂部成形，蓋材シールなどの加工を加え、内容物やそ
の用途に応じ種々の形態、サイズの紙容器を製造することができる。
成形される紙容器の形態としては、例えばゲーブルトップ型，フラットトップ型，四面体
型，カップ型，円筒型，袋状，トレー状などがあげられ、本発明の積層紙はその胴部分の
部材として使用できるほか、底部材や蓋部材などとしても使用可能である。
【００４３】
共押し出しラミネートされた多層樹脂層と原紙側との接着強度が強固であり、かつ低臭で
バリア性の良好な積層体を、これら紙容器の構成部材として用いることにより、紙容器外
部から侵入する酸素に対する酸素バリア性および内容物の香味成分を紙容器外に散逸させ
ないフレーバーバリア性に優れ、内容物の長期保存に有効な紙容器を得ることができる。
【００４４】
また、上記紙容器に内容物を充填し包装体として用いる場合に、内容物としては食品，非
食品を問わず、液体，粉体，顆粒状，固形物，半固形物，ペースト状など様々な状態，形
状の内容物を充填することができる。
【００４５】
例えば、内容物が液体である場合、食用品としては、果汁，スポーツドリンク，コーヒー
飲料，ウーロン茶や緑茶等の茶系飲料，ミネラルウォーター等の水系飲料などといった清
涼飲料や、清酒やワイン，ウイスキー，焼酎をはじめとするアルコール飲料、牛乳や発酵
乳等の乳飲料などの液体飲料類のほか、スープ，ポタージュ，麺ツユ，出汁などの液体食
品類、醤油，ソース，タレなどの液体調味料類、植物油などの食用油類などがその内容物
の例としてあげられる。
【００４６】
非食品としては、液体洗剤やシャンプー，リンスなどの日用品類のほか、鉱物油、機械油
などの容器としても有効に使用できる。
上記した中ではとくに液体飲料類、その中でもとりわけ清涼飲料の包装体として好適であ
る。
【００４７】
さらに内容物が液体以外の場合においては、食用品としては例えばヨーグルトやアイスク
リームなどの半固形食品、ジャム，マヨネーズ，味噌などのペースト状物、インスタント
コーヒー，調味料，茶葉などの乾燥した粉体，顆粒状物、スナック菓子，麺類，ハム，イ
ンスタント食品などの固形の加工食品などの容器としても使用することができる。
【００４８】
非食品としては、例えば入浴剤や粉石鹸などの日用品、除草剤や農薬などの薬品、電子部
品や機械部品，印刷インキ，接着剤などの産業資材等の容器としても有効である。上記し
た中ではとくに食用品の包装体として好適であり、その中でもヨーグルトやジャムなどの
包装体として有効である。
【００４９】
【実施例】
以下に、実施例により本発明を具体的に説明するが、本発明はこれらの実施例に限定され
るものではない。
なお、以降の実施例、比較例においては、特記ない限り、共押し出しラミネートにおいて
以下の素材を用いている。
【００５０】
熱可塑性樹脂層（ｃ）として用いた低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）は「ペトロセン２０
４」（商品名，東ソー株式会社製，ＭＦＲ＝７ｇ／１０ｍｉｎ）を使用した。
バリア性樹脂層（ｂ）として用いたＥＶＯＨとしては「エバールＣ１０９」（商品名，株
式会社クラレ製，ＭＦＲ（２１０℃）＝１６ｇ／１０ｍｉｎ）を使用した。
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接着性樹脂層（ａ）および接着性樹脂層（ａ’）（Ｔｉｅ）としてはグラフト変性ポリオ
レフィンである「アドマーＡＴ－１１８８」（商品名，三井化学株式会社製，ＭＦＲ＝６
ｇ／１０ｍｉｎ）を使用した。
【００５１】
また、実施例、比較例に記載の評価の方法については以下の通りである。
（１）原紙／共押し出し樹脂層（多層樹脂層）の接着強度
サンプルを１５ｍｍ巾に断裁し、原紙／共押し出し樹脂層の剥離強度を株式会社島津製作
所製引張り試験機「オートグラフＡＧＳ－５００Ｄ」にて測定した。
測定条件はヘッドスピード３００ｍｍ／ｍｉｎとし、５０ｍｍの長さを剥離した際の平均
剥離強度を接着強度とした。測定は３回行い平均値を記している。評価としては接着強度
が１００ｇｆ／１５ｍｍ以上または紙層破壊となり測定不能であった場合に良好と判定し
た。
【００５２】
（２）バリア性
バリア性を評価する指標としてサンプルの酸素透過度をＭｏｄｅｒｎＣｏｎｔｒｏｌ社製
酸素透過度測定器ＯＸ－ＴＲＡＮ１０／５０Ａを用いて測定した。
測定条件は、温度２０℃，湿度６５％ＲＨとした。測定は２回行い平均値を記している。
評価としては酸素透過度が１０ｍｌ／ｍ 2  ・Ｄａｙ・ａｔｍ以下であった場合に良好と判
定した。
【００５３】
（３）臭気評価
サンプル０．５ｍ 2  を吸入コック付きデシケーターに入れ、２０℃で１５分間放置後、新
コスモス電気株式会社製の臭気センサー「ＸＰ－３２９」をコックに接続し、コックを開
いてデシケーター中の空気を吸入して臭気強度を測定した。
なお、検査室内の臭気レベルをゼロ基準とし、臭気センサー値の最大値を臭気強度とした
。測定は２回行い平均値を記している。
評価としては臭気センサー値が５００以下の場合に良好と判定した。
【００５４】
（４）味覚官能テスト
比較サンプルとして、ＬＤＰＥ（２０μ）／原紙（ＷＥＹＥＲＨＡＥＵＳＥＲ社製ミルク
カートン用原紙，坪量３１３ｇ／ｍ 2  ）／ＬＤＰＥ（２０μ）／アルミニウム箔（７μ）
／エチレン－メタクリル酸共重合樹脂（１５μ）／ＬＤＰＥ（２０μ）からなる構成の積
層紙を作成し、この積層紙から積層紙の断面が容器内部に露出しない構造の９００ｍｌ容
量のゲーブルトップ型カートンを成形し市販オレンジジュースを充填した。
また、各実施例，比較例の積層体からも同様のカートンを成形し同じオレンジジュースを
充填した。
充填後２週間冷蔵庫に保存したのち、各実施例，比較例の積層体からなるカートンと比較
サンプルであるアルミニウム箔を使用したカートンを開封し中のオレンジジュースの味覚
を８名のパネラーが比較し点数評価した。
点数は、アルミニウム箔を使用したカートンのオレンジジュースの味を基準とし、各実施
例，比較例の積層体からなるカートンの味覚がアルミニウム箔を使用したカートンより良
好であった場合に５点、同等の場合に４点、わずかに風味が落ちると感じた場合に３点、
明らかに風味が落ちると感じた場合に２点、異味が感じられる場合は１点とし、各パネラ
ーの評点の合計を味覚評点とした。
評価としては味覚評点が２６点以上の場合に良好と判定した。
【００５５】
［実施例１］
原紙としてＷＥＹＥＲＨＡＥＵＳＥＲ社製ミルクカートン用原紙（坪量３１３ｇ／ｍ 2  ）
を用い、該原紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアンカーコート装置にてポ
リエチレンイミンをグラビアコートした。
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但し、ここでポリエチレンイミンとしては「ＡＣ－１０８」（商品名，大日本インキ化学
工業株式会社製，変性ポリエチレンイミン固形分濃度０．８％）を用い、「ＡＣ－１０８
」：イソプロピルアルコール＝１：２（重量比）となる配合でグラビアコートした。この
際、塗工量は５ｇ／ｍ 2  とし、ポリエチレンイミンの固形分塗工量は０．０１３ｇ／ｍ 2  
であった。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにて、前記接着性
樹脂層（ａ）／バリア性樹脂層（ｂ）／接着性樹脂層（ａ’）／熱可塑性樹脂層（ｃ）（
以下の実施例および比較例においても同じ順番である）が、Ｔｉｅ（５μ）／ＥＶＯＨ（
５μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（２０μ）からなる３種４層構成の多層樹脂層をＴｉ
ｅ（ａ）側が原紙側になるようにして共押し出しラミネートした。この際、溶融した多層
樹脂層の押し出し温度（加工温度）は２８０℃とした。
さらに、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥ
である「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。
また、積層体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った
結果を合わせて表１に記す。
結果として良好な評価が得られている。
【００５６】
［実施例２ ]
原紙として原紙の表面にクレーコートを施してある「片面コートコップ原紙」（商品名，
東京製紙株式会社製，坪量２８５ｇ／ｍ 2  ）を用い、原紙のクレーコート面にはグラビア
印刷を施し、原紙の非コート面にはグラビア印刷工程で反転塗工によりポリエチレンイミ
ンを全面コートした。なお、ポリエチレンイミンの配合，塗工量は実施例１と同様とした
。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（１０μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（３５μ）からなる３種４層構成の
多層樹脂層をＴｉｅ（ａ）側が原紙側になるようにして共押し出しラミネートした。この
際、加工温度は２６５℃とした。
さらに、共押し出しラミネートされていない印刷面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。
また、積層体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った
結果を合わせて表１に記す。結果として良好な評価が得られている。
【００５７】
［実施例３］
「コップ原紙」（商品名，東京製紙株式会社製，坪量２２０ｇ／ｍ 2  ）を長網式抄紙機に
て抄造した。
この際、キャレンダー工程においてポリエチレンイミンとして「エポミンＰ－１０００」
（商品名，株式会社日本触媒製，固形分濃度３０％）を添加したポリビニルアルコール水
溶液を塗工剤として原紙の両面にコートした。なお塗工剤への「エポミン」の添加率は３
重量％となるようにした。この際、塗工量は片面２０ｇ／ｍ 2  とし、ポリエチレンイミン
の固形分塗工量は０．１８０ｇ／ｍ 2  であった。
この原紙の裏面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ）／ＥＶＯＨ（１０μ）／Ｔ
ｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（３５μ）からなる３種４層構成の多層樹脂層をＴｉｅ（ａ）側
が原紙側になるようにして共押し出しラミネートした。
この際、加工温度は２４０℃とした。さらに、共押し出しラミネートされていない原紙表
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面にはヒートシール層としてＬＤＰＥである「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出し
ラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。いずれの評価も良好な結果となっている。
また、積層体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った
結果を合わせて表１に記す。結果として良好な評価が得られている。
【００５８】
［実施例４］
原紙としてＷＥＹＥＲＨＡＥＵＳＥＲ社製ミルクカートン用原紙（坪量３１３ｇ／ｍ 2  ）
を用い、実施例１と同様にして該原紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアン
カーコート装置にてポリエチレンイミンをグラビアコートした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（５μ）からなる３種４層構成の多層
樹脂層をＴｉｅ（ａ）側が原紙側になるようにして共押し出しラミネートしたが、この際
、ラミネーターに設置したフィルムスタンドから内容物接触層としてメタロセン系直鎖状
低密度ポリエチレンフィルム「スズロンＬＶ９４１」（商品名，アイセロ化学株式会社製
，３０μ）を繰り出してサンドイッチラミネート法で共押し出しラミネートされる３種４
層構成の樹脂層のＬＤＰＥ（５μ）面に積層した。
なお、溶融した３種４層構成の多層樹脂層の押し出し温度（加工温度）は２８０℃とした
。
さらに、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥ
である「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。いずれの評価も良好な結果となっている。
また、積層体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った
結果を合わせて表１に記す。
結果として良好な評価が得られている。
【００５９】
［実施例５］
ＬＤＰＥ（２０μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ポリエステル（１５μ）の３層構成の共押し出し
インフレーションフィルムを作成した。なお、このフィルム作成においてはＬＤＰＥとし
ては「ミラソン１８ＳＰ」（商品名，三井化学株式会社製）を用い、Ｔｉｅとしては「ア
ドマーＳＦ７３０」（商品名，三井化学株式会社製）を用いた。またポリエステルとして
は非結晶性飽和ポリエステルである「クラペットＫＬ５７６Ｋ」（商品名，株式会社クラ
レ製）を使用した。
原紙としてＷＥＹＥＲＨＡＥＵＳＥＲ社製ミルクカートン用原紙（坪量３１３ｇ／ｍ 2  ）
を用い、実施例４と同様にして該原紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアン
カーコート装置にてポリエチレンイミンをグラビアコートした。
さらに、内容物接触層として「スズロンＬ　Ｖ９４１」を用いる代わりに上記共押し出し
インフレーションフィルムを用い、それ以外は実施例４と同様にして共押し出しラミネー
トを行いながらサンドイッチラミネート法で積層した。なお、ここでは上記共押し出しイ
ンフレーションフィルムのＬＤＰＥ面を共押し出しラミネートされる３種４層構成の樹脂
層のＬＤＰＥ（５μ）面側とした。
さらに、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥ
である「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層
体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わ
せて表１に記す。結果として良好な評価が得られている。
【００６０】
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［実施例６］
原紙として「酒パック原紙」（商品名，東京製紙株式会社製，坪量４００ｇ／ｍ 2  ）を用
い、実施例１と同様にして該原紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアンカー
コート装置にてポリエチレンイミンをグラビアコートした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（５μ）からなる３種４層構成の樹脂
層をＴｉｅ側が原紙側になるようにして共押し出しラミネートした。なお、加工温度は２
４０℃とした。
さらに共押し出しラミネートしたＬＤＰＥ（５μ）面に内容物接触層として「ペトロセン
２０４」（４０μ）を押し出しラミネートした。
また、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。いずれの評価も良好な結果となっている。また、
積層体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を
合わせて表１に記す。結果として良好な評価が得られている。
【００６１】
［実施例７］
原紙として「酒パック原紙」（坪量４００ｇ／ｍ 2  ）を用い、実施例１と同様にして該原
紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアンカーコート装置にてポリエチレンイ
ミンをグラビアコートした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（５μ）からなる３種４層構成の樹脂
層をＴｉｅ（ａ）側が原紙側になるようにして共押し出しラミネートした。なお、加工温
度は２４０℃とした。
さらに共押し出しラミネートしたＬＤＰＥ（ｃ）面に「ペトロセン２０４」（２０μ）を
押し出しラミネートし、その際に内容物接触層としてメタロセン系直鎖状低密度ポリエチ
レンフィルム「スズロンＬ　Ｖ９４１」をサンドイッチラミネート法で積層した。
また、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層体から前記したゲーブルトップ型カ
ートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わせて表１に記す。　結果として良好
な評価が得られている。
【００６２】
［実施例８］
共押し出しラミネートに用いるＴｉｅとして「アドマーＡＴ－１１８８」の代わりにエチ
レン系共重合体である「レクスパールＥＴ１８２」（商品名，日本ポリオレフィン株式会
社製，ＭＦＲ＝８ｇ／１０ｍｉｎ）を用いる以外は実施例２と同様にして積層体を作成し
た。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層
体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わ
せて表１に記す。結果として良好な評価が得られている。
【００６３】
［実施例９］
共押し出しラミネートに用いるＥＶＯＨの代わりに２０μの層厚でポリアミドである「Ｍ
Ｘナイロン６００７」（商品名，三菱瓦斯化学株式会社製）を使用し、Ｔｉｅとして「ア
ドマーＡＴ－１１８８」の代わりに「アドマーＮＦ５０５」（商品名，三井化学株式会社
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製，ＭＦＲ＝３．５ｇ／１０ｍｉｎ）を使用する以外は実施例２と同様にして積層体を作
成した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層体から前記したゲーブルトップ型カ
ートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わせて表１に記す。　結果として良好
な評価が得られている。
【００６４】
［実施例１０］
原紙として「片面コートコップ原紙」（坪量２８５ｇ／ｍ 2  ）を用い、原紙のクレーコー
ト面にはグラビア印刷を施し、原紙の非コート面にはグラビア印刷工程で反転塗工により
ポリエチレンイミンを全面コートした。なお、ポリエチレンイミンの配合，塗工量は実施
例１と同様とした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（５μ）／ナイロン（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（３５μ）からな
る４種５層構成の樹脂層をＴｉｅ（ａ）側が原紙側になるようにして共押し出しラミネー
トした。なお、ここではＴｉｅとしては「アドマーＮＦ５００」（商品名，三井化学株式
会社製，ＭＦＲ＝１．８ｇ／１０ｍｉｎ）を使用し、ナイロンとしては［ＵＢＥナイロン
１０２２Ｃ２」（商品名，宇部興産株式会社製）を使用した。またこの際、加工温度は２
６５℃とした。
さらに、共押し出しラミネートされていない印刷面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層体から前記したゲーブルトップ型カ
ートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わせて表１に記す。結果として良好な
評価が得られている。
【００６５】
［実施例１１］
原紙として「酒パック原紙」（坪量４００ｇ／ｍ 2）を用い、実施例１と同様にして該原
紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアンカーコート装置にてポリエチレンイ
ミンをグラビアコートした。
この原紙にポロエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）からなる２種３層構成の多層樹脂層を共押し出し
ラミネートした。なお、加工温度は２４０℃とした。
さらに共押し出しラミネートしたＴｉｅ（ｃ）面に内容物接触層として「ペトロセン２０
４」（４０μ）を押し出しラミネートした。
また、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層体から前記したゲーブルトップ型カ
ートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わせて表１に記す。　結果として良好
な評価が得られている。
【００６６】
［実施例１２］
原紙として「酒パック原紙」（坪量４００ｇ／ｍ 2 　 ）を用い、実施例１と同様にして該
原紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアンカーコート装置にてポリエチレン
イミンをグラビアコートした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
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）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）からなる２種３層構成の多層樹脂層を共押し出し
ラミネートした。なお、加工温度は２４０℃とした。
さらに共押し出しラミネートしたＴｉｅ（ｃ）面に「ペトロセン２０４」（２０μ）を押
し出しラミネートし、その際に内容物接触層としてメトロセン系直鎖状低密度ポリエチレ
ンフィルム「スズロンＬ　Ｖ９４１」をサンドイッチラミネート法で積層した。
また、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層
体から前記したゲーブルトップ型カートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わ
せて表１に記す。結果として良好な評価が得られている。
【００６７】
［実施例１３］
原紙として「酒パック原紙」（坪量４００ｇ／ｍ 2 　 ）を用い、実施例１と同様にして該
原紙の裏面に共押し出しラミネーターのインラインアンカーコート装置にてポリエチレン
イミンをグラビアコートした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＴｉｅ（５μ
）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）からなる２種３層構成の樹脂層を共押し出しラミ
ネートした。
その際に内容物接触層としてメタロセン系直鎖状低密度ポリエチレンフィルム「スズロン
Ｌ　Ｖ９４１」をラミネーターに設置したフィルムスタンドから繰り出し、サンドイッチ
ラミネート法で積層した。なお、加工温度は２８０℃とした。
また、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥで
ある「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
いずれの評価も良好な結果となっている。また、積層体から前記したゲーブルトップ型カ
ートンを作成し、味覚官能テストを行った結果を合わせて表１に記す。　結果として良好
な評価が得られている。
【００６８】
［比較例１］
原紙裏面にポリエチレンイミンをコートしないこと以外は実施例１と同様にして積層体を
作成した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
バリア性および臭気評価の結果は良好であったが、ポリエチレンイミンコートがないため
、実施例１と比べて原紙／共押し出し樹脂層の接着強度が低調で満足いくものではなかっ
た。また、積層体から前期したゲーブルトップ型カートンを作成しようとしたが原紙／共
押し出し樹脂層の接着強度が低調で作成できなかった。
【００６９】
［比較例２］
原紙裏面にポリエチレンイミンをコートせず、共押し出しラミネート加工温度を３１５℃
とする以外は実施例１と同様にして積層体を作成した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し樹脂層の接着強度およびバリア性、臭
気評価を行った結果を表１に記す。
比較例１より加工温度が高いために原紙／共押し出し樹脂層の接着強度は良好となったが
、実施例１，比較例１より臭気強度が高くなってしまい満足いくものとはならなかった。
また、積層体から前期したゲーブルトップ型カートンを作成し味覚官能テストを行ったが
、樹脂臭が感じられたため評価は低調であった。
【００７０】
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［比較例３］
原紙としてＷＥＹＥＲＨＡＥＵＳＥＲ社製ミルクカートン用原紙（坪量３１３ｇ／ｍ 2  ）
を用い、該原紙の裏面に実施例１と同様にしてポリエチレンイミンをコートした。
この原紙にポリエチレンイミンを塗工した面に共押し出しラミネーターにてＬＤＰＥ（２
０μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＥＶＯＨ（５μ）／Ｔｉｅ（５μ）／ＬＤＰＥ（２０μ）から
なる３種５層構成の樹脂層を共押し出しラミネートした。
この際、溶融した樹脂層の押し出し温度（加工温度）は２８０℃とした。
さらに、共押し出しラミネートされていない原紙表面にはヒートシール層としてＬＤＰＥ
である「ペトロセン２０４」（２０μ）を押し出しラミネートにより積層した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
バリア性および臭気評価の結果は良好であったが、ポリエチレンイミンコートがあっても
共押し出しラミネート構成のＬＤＰＥと原紙の接着強度が低調で満足いくものではなかっ
た。また、積層体から前期したゲーブルトップ型カートンを作成しようとしたがＬＤＰＥ
と原紙の接着強度が低調で作成できなかった。
【００７１】
［比較例４］
原紙裏面にポリエチレンイミンをコートせずに、共押し出しラミネート加工温度を３１５
℃とする以外は比較例３と同様にして積層体を作成した。
このようにして得られた積層体の原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度およびバリア性
、臭気評価を行った結果を表１に記す。
バリア性の評価結果は良好であり、比較例３より加工温度が高いために原紙／共押し出し
多層樹脂層の接着強度は良好となったが臭気強度が高くなってしまい満足いくものではな
かった。また、３種５層の共押し出しラミネート加工時にＥＶＯＨ層で部分的に膜切れが
発生していた。また、積層体から前期したゲーブルトップ型カートンを作成し味覚官能テ
ストを行ったが、樹脂臭が感じられたため評価は低調であった。
【表１】
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【００７２】
前記表１の結果から明らかなように、本発明の積層体では原紙／共押し出し多層樹脂層の
接着強度およびバリア性、臭気評価ともに良好な結果が得られたが、比較例１～４ではバ
リア性の評価は良好であったものの、原紙／共押し出し多層樹脂層の接着強度または臭気
評価が低調であり、比較例４では共押し出しラミネート加工工程での問題も発生した。
また、前記実施例における積層体を用いた紙容器では味覚官能テスト結果も良好であった
のに対し、比較例２，４の場合では異味が感じられ良好な評価は得られなかった。
【００７３】
【発明の効果】
本発明によると、共押し出しラミネートされた多層樹脂層と原紙とはポリエチレンイミン
を介して接着されるので接着強度が強固であり、かつ低臭でバリア性の良好な積層体を得
ることができる。
また、この積層体を用いた紙容器では、紙容器の外部から侵入する酸素に対する酸素バリ
ア性および内容物の香味成分を紙容器の外部に散逸させないフレーバーバリア性に優れて
おり、開封性，耐層間剥離性，容器包装としての廃棄処理適性に優れ、内容物の長期保存
に有効な紙容器が得られる。
【図面の簡単な説明】
【図１】この発明の積層体を模式的に示す図である。
【図２】別の実施例の積層体を模式的に示す図である。

10

20

30

40

(18) JP 3828861 B2 2006.10.4



【 図 １ 】

【 図 ２ 】
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