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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表側シート及び裏側シートで構成された台紙と、
　被包装品を収容する凹状の収容部及び該収容部の周縁に形成されたフランジ部を備えた
透明なプラスチック製カバーとを備え、
　前記表側シートに、前記プラスチック製カバーの前記収容部が入る大きさの開口部が形
成され、
　前記裏側シートにおける前記フランジ部の外周部と内周部との間に対応する領域に、開
封用のミシン目が前記被包装品を取り囲むように形成され、
　少なくとも、前記裏側シートにおける前記収容部側の面の前記ミシン目で囲まれた領域
に、情報記載部が設けられており、
　前記収容部が前記開口部に通され、
　前記フランジ部の外周部が前記台紙の外周部の内側に位置し、前記フランジ部が前記表
側シートと前記裏側シートとの間に挟まれ、
　前記表側シートと前記フランジ部とが対面する領域の少なくとも一部、及び前記表側シ
ートと前記裏側シートとが対面する領域のみに接着剤層を備え、前記接着剤層により、前
記台紙と前記プラスチック製カバーとが一体化されていることを特徴とするブリスターパ
ック。
【請求項２】
　表側シート及び裏側シートで構成された台紙と、
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　被包装品を収容する凹状の収容部及び該収容部の周縁に形成されたフランジ部を備えた
透明なプラスチック製カバーとを備え、
　前記表側シートに、前記プラスチック製カバーの前記収容部が入る大きさの開口部が形
成され、
　前記裏側シートにおける前記フランジ部の外周部と内周部との間に対応する領域に、開
封用のミシン目が前記被包装品を取り囲むように形成され、
　少なくとも、前記裏側シートにおける前記収容部側の面の前記ミシン目で囲まれた領域
に、情報記載部が設けられており、
　前記収容部が前記開口部に通され、
　前記フランジ部の外周部が前記台紙の外周部の内側に位置し、前記フランジ部が前記表
側シートと前記裏側シートとの間に挟まれ、
　前記表側シートと前記フランジ部とが対面する領域の少なくとも一部、及び前記表側シ
ートと前記裏側シートとが対面する領域のみが接着され、前記台紙と前記プラスチック製
カバーとが一体化されていることを特徴とするブリスターパック。
【請求項３】
　前記表側シート及び前記裏側シートが、それぞれ個別の２枚のシートで構成されている
ことを特徴とする請求項１又は２に記載のブリスターパック。
【請求項４】
　前記フランジ部の外周部が、前記台紙の外周部にほぼ沿って形成され、前記ブリスター
パックの吊り下げ孔を備え、少なくとも該吊り下げ孔が形成された領域を除く辺のミシン
目が、前記フランジ部の外周端にほぼ沿って形成されていることを特徴とする請求項１～
３のいずれかの項に記載のブリスターパック。
【請求項５】
　前記吊り下げ孔が形成された領域を除く前記表側シート及び前記裏側シートの外周部と
前記フランジ部の外周部との間隔が、約２～約３０ｍｍの範囲であることを特徴とする請
求項４に記載のブリスターパック。
【請求項６】
　前記吊り下げ孔が形成された領域を除く前記表側シート及び前記裏側シートの外周部と
前記フランジ部の外周部との間隔が、約２～約１５ｍｍの範囲であることを特徴とする請
求項４に記載のブリスターパック。
【請求項７】
　前記吊り下げ孔が形成された領域を除く前記表側シート及び前記裏側シートの外周部と
前記フランジ部の外周部との間隔が、約２～約７ｍｍの範囲であることを特徴とする請求
項４に記載のブリスターパック。
【請求項８】
　前記吊り下げ孔が設けられた領域に位置する前記ミシン目に続いて、開封用の開封端が
設けられ、前記吊り下げ孔側に、前記開封端に続く開口部が設けられていることを特徴と
する請求項４～７のいずれかの項に記載のブリスターパック。
【請求項９】
　前記吊り下げ孔が設けられた領域に位置する前記ミシン目に続いて、開封用の開封端が
設けられ、該開封端が、前記ミシン目に続く突起状部であり、該突起状部が前記吊り下げ
孔に突出していることを特徴とする請求項４～７のいずれかの項に記載のブリスターパッ
ク。
【請求項１０】
　表側シート及び裏側シートで構成された台紙と、被包装品を収容する凹状の収容部を備
えたプラスチック製カバーとで構成されたブリスターパックの製造方法であって、
　前記被包装品を収容する凹状の収容部及び該収容部の周縁に形成されたフランジ部を備
えた透明なプラスチック製カバーを準備するステップと、
　前記表側シート及び前記裏側シートを準備し、前記表側シートに前記プラスチック製カ
バーの収容部が入る大きさの開口部を形成し、前記裏側シートにおける前記フランジ部の
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外周部と内周部との間に対応する領域に、前記被包装品を取り出すためのミシン目を形成
するステップと、
　少なくとも前記裏側シートの前記ミシン目で囲まれた領域に、商品名及び／又は説明文
を印刷し、前記表側シートの裏面における前記フランジ部と対面する領域の少なくとも一
部、及び前記裏側シートと対面する領域のみにヒートシール型の接着剤を塗布するステッ
プと、
　前記表側シートの開口部に、前記プラスチック製カバーの収容部を嵌め込み、該収容部
に前記被包装品を収容した後、前記プラスチック製カバーのフランジ部を挟み、前記裏側
シートを前記表側シートの前記接着剤の塗布面に重ね合わせるステップと、
　少なくとも接着部に対応する領域を押圧した状態で加熱することにより、前記表側シー
トと前記プラスチック製カバーのフランジ部及び前記表側シートと前記裏側シートとを接
着するステップとを含むことを特徴とするブリスターパックの製造方法。 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、台紙とプラスチック製カバーとで構成されたブリスターパック及びその製造
方法に関し、さらに詳細には、台紙が表側シート及び裏側シートで構成され、裏側シート
の包装品収容部側の面に、包装品に関する情報記載部を設けることができるブリスターパ
ック及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ブリスターパックは、包装品を収容するブリスター状の収容部が形成された透明なプラ
スチック製カバーと台紙とで構成され、包装品が収容部に納められて、プラスチック製カ
バーのフランジ部と台紙とが接着されたものである。ブリスターパックは、包装された商
品などを直接見ることができるので、購入者にとって陳列されている商品などを確認しや
すいという長所がある。また、ブリスターパックには、包装された商品に塵が付くことや
、手垢などの汚れが生じることを防止することができるという長所のほか、台紙の裏面な
どに商品に関する説明書きを印刷することができること、ブリスターパックを吊り下げて
陳列することができるので商品の販売に必要なスペースが少なくて済むことといった利点
がある。そのために、様々な商品の販売などに広く利用されている。
【０００３】
　包装にブリスターパックを適用する商品の中でも、小型の商品で、比較的多くの説明書
きを必要とする場合には、印刷された説明書を折り畳んで、商品とともにブリスターパッ
ク内に収めておく方法がある。ただし、ブリスターパックを製造する上では工程が増加す
るので、ある程度のコスト上昇を伴う。説明書を添付するほど情報が多くはないが、でき
るだけ多くの情報を記載することができる方法として、表側シートと裏側シートとで台紙
を構成し、裏側シートには、裏側とともに収容部側の面に情報を記載する方法が提案され
ている（例えば、特許文献１）。
【０００４】
　図９は、従来の技術に係るブリスターパックの台紙を示す図であり、特許文献１に開示
されている「写真フィルムブリスター包装体」の台紙を示す展開図である。台紙１０７は
、折り曲げ部１１２で表側シート１３１と裏側シート１３２に分かれており、表側シート
１３１にはプラスチック製カバー（プラスチック成形体）の収容部よりやや大きめの開口
部１１０が形成され、裏側シート１３２にはミシン目１１１が設けられている。また、表
側シート１３１の裏面における領域１２０及び裏側シート１３２の表面（収容部側）にお
ける領域１２１が情報記載領域となっている。この台紙１０７のうち、網目で表示した領
域（プラスチック製カバー（図示省略）のフランジ部を含まない領域）に接着剤１３０が
塗布されており、プラスチック製カバーのフランジ部を表側シート１３１と裏側シート１
３２との間に挟み、表側シート１３１と裏側シート１３２とを接着することにより、ブリ
スターパックが形成されるようになっている。したがって、プラスチック製カバーのフラ
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ンジ部は、表側シート１３１にも、裏側シート１３２にも接着されていない。また、裏側
シート１３２の接着領域１３０の内側にミシン目１１１が設けられている。
【０００５】
　このように包装されたブリスターパックを裏側シート１３２のミシン目１１１で開封し
、ミシン目のうちの３辺を切りその部分を裏返して開くと、裏側シート１３２の情報記載
部１２１に記載されている説明書きを読むことができるようになっている。引用文献１に
開示されている「写真フィルムブリスター包装体」の場合には、プラスチック製カバーの
フランジ部が接着されておらず、２枚のシートの間に挟まれて保持されている。
【０００６】
　また、特許文献２にもほぼ同様のブリスターパックが開示されている。特許文献２に開
示されているブリスターパックは、台紙とプラスチック製カバーとを容易に分離すること
ができるように考慮されたもので、表側シートと裏側シートとの間に、プラスチック製カ
バーのフランジ部を挟み、フランジ部の外側で表側シートと裏側シートとが接着された構
造となっている。この接着部及び台紙とプラスチック製カバーとの間で剥離しやすいよう
に、表側シート及び裏側シートの内側にポリエチレンの層が設けられている。また、フラ
ンジ部の外側で、接着部の内側に相当する位置の裏側シートに、開封用のミシン目が形成
されている。ただし、特許文献２に開示されているブリスターパックの場合には、裏側シ
ートの収容部側の面に、情報記載領域を設けることまでは考慮されていない。
【０００７】
　上記のように、特許文献１と２に開示されているブリスターパックは、プラスチック製
カバーが接着により固定されないようになっている。そのために、ブリスターパックのフ
ランジ部の外周部のみに接着剤を塗布して接着する方法（特許文献１）、表側シートと裏
側シートの内側にポリエチレン層を設けて接着する方法等が採られている。
【０００８】
　このほか、表側シートと裏側シートとの間に、プラスチック製カバーのフランジ部を挟
み、フランジ部と表側シート及び裏側シートとを接着するタイプのブリスターパックが提
案されている（例えば、特許文献３）。特許文献３には、紙とプラスチックとを分別しや
すいように、フランジ部と表側シート及び裏側シートとの接着を点接着とする方法が提案
されている。ただし、特許文献３に開示されているブリスターパックは電球を安定して収
納することができるようにすることを目的としたものであるので、裏側シートの商品収納
側に情報記載部を設けること及びそのために必要な条件等は考慮されていない。
【０００９】
　上記のように、特許文献１は、表側シートと裏側シートとをひと続きのシートで構成し
、フランジ部の外側のみを接着するようになっているために、グラビア印刷などにより接
着剤を塗布しなければならない。また、特許文献２の場合には、接着部の剥離性をよくす
るために、表側シートと裏側シートの内側にポリエチレン層を設けなければならない。ポ
リエチレン層には、包装品に関する情報を印刷しにくいという欠点がある。特許文献３に
開示されているブリスターパックの場合には、プラスチック製カバーの両面が台紙と接着
されるので、裏側シートのうち接着部は情報記載部として使用することができないので、
情報記載部として利用できる領域の広さに制限が生じるという欠点がある。
【特許文献１】特開２００１－１５１２７０号公報
【特許文献２】特開平５－２７８７６０号公報
【特許文献３】特開２００３－２３７８３５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明は、裏側シートの包装品収容部側に広い情報記載領域を確保することが可能なブ
リスターパック及びその製造方法を提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
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　上記課題を解決するための本発明に係るブリスターパック（１）は、表側シート及び裏
側シートで構成された台紙と、被包装品を収容する凹状の収容部及び該収容部の周縁に形
成されたフランジ部を備えた透明なプラスチック製カバーとを備え、前記表側シートに、
前記プラスチック製カバーの前記収容部が入る大きさの開口部が形成され、前記裏側シー
トにおける前記フランジ部の外周部と内周部との間に対応する領域に、開封用のミシン目
が前記被包装品を取り囲むように形成され、少なくとも、前記裏側シートにおける前記収
容部側の面の前記ミシン目で囲まれた領域に、情報記載部が設けられており、前記収容部
が前記開口部に通され、前記フランジ部の外周部が前記台紙の外周部の内側に位置し、前
記フランジ部が前記表側シートと前記裏側シートとの間に挟まれ、前記表側シートと前記
フランジ部とが対面する領域の少なくとも一部、及び前記表側シートと前記裏側シートと
が対面する領域のみに接着剤層を備え、前記接着剤層により、前記台紙と前記プラスチッ
ク製カバーとが一体化されていることを特徴としている。 
【００１２】
　また、本発明に係るブリスターパック（２）は、表側シート及び裏側シートで構成され
た台紙と、被包装品を収容する凹状の収容部及び該収容部の周縁に形成されたフランジ部
を備えた透明なプラスチック製カバーとを備え、前記表側シートに、前記プラスチック製
カバーの前記収容部が入る大きさの開口部が形成され、前記裏側シートにおける前記フラ
ンジ部の外周部と内周部との間に対応する領域に、開封用のミシン目が前記被包装品を取
り囲むように形成され、少なくとも、前記裏側シートにおける前記収容部側の面の前記ミ
シン目で囲まれた領域に、情報記載部が設けられており、前記収容部が前記開口部に通さ
れ、前記フランジ部の外周部が前記台紙の外周部の内側に位置し、前記フランジ部が前記
表側シートと前記裏側シートとの間に挟まれ、前記表側シートと前記フランジ部とが対面
する領域の少なくとも一部、及び前記表側シートと前記裏側シートとが対面する領域のみ
が接着され、前記台紙と前記プラスチック製カバーとが一体化されていることを特徴とし
ている。 
【００１３】
　また、本発明に係るブリスターパック（３）は、上記ブリスターパック（１）又は（２
）において、前記表側シート及び前記裏側シートが、それぞれ個別の２枚のシートで構成
されていることを特徴としている。
【００１４】
　また、本発明に係るブリスターパック（４）は、上記ブリスターパック（１）～（３）
のいずれかにおいて、前記フランジ部の外周部が、前記台紙の外周部にほぼ沿って形成さ
れ、前記ブリスターパックの吊り下げ孔を備え、少なくとも該吊り下げ孔が形成された領
域を除く辺のミシン目が、前記フランジ部の外周部にほぼ沿って形成されていることを特
徴としている。
【００１５】
　また、本発明に係るブリスターパック（５）は、上記ブリスターパック（４）において
、前記吊り下げ孔が形成された領域を除く前記表側シート及び前記裏側シートの外周部と
前記フランジ部の外周部との間隔が、約２～約３０ｍｍの範囲であることを特徴としてい
る。
【００１６】
　また、本発明に係るブリスターパック（６）は、上記ブリスターパック（４）において
、前記吊り下げ孔が形成された領域を除く前記表側シート及び前記裏側シートの外周部と
前記フランジ部の外周部との間隔が、約２～約１５ｍｍの範囲であることを特徴としてい
る。
【００１７】
　また、本発明に係るブリスターパック（７）は、上記ブリスターパック（４）において
、前記吊り下げ孔が形成された領域を除く前記表側シート及び前記裏側シートの外周部と
前記フランジ部の外周部との間隔が、約２～約７ｍｍの範囲であることを特徴としている
。
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【００１８】
　また、本発明に係るブリスターパック（８）は、上記ブリスターパック（４）～（７）
のいずれかにおいて、前記吊り下げ孔が設けられた領域に位置する前記ミシン目に続いて
、開封用の開封端が設けられ、吊り下げ孔側に、前記開封端に続く開口部が設けられてい
ることを特徴としている。
【００１９】
　また、本発明に係るブリスターパック（９）は、上記ブリスターパック（４）～（７）
のいずれかにおいて、前記吊り下げ孔が設けられた領域に位置する前記ミシン目に続いて
、開封用の開封端が設けられ、該開封端が、前記ミシン目に続く突起状部であり、該突起
状部が前記吊り下げ孔に突出していることを特徴としている。
【００２０】
　また、本発明に係るブリスターパックの製造方法は、表側シート及び裏側シートで構成
された台紙と、被包装品を収容する凹状の収容部を備えたプラスチック製カバーとで構成
されたブリスターパックの製造方法であって、前記被包装品を収容する凹状の収容部及び
該収容部の周縁に形成されたフランジ部を備えた透明なプラスチック製カバーを準備する
ステップと、前記表側シート及び前記裏側シートを準備し、前記表側シートに前記プラス
チック製カバーの収容部が入る大きさの開口部を形成し、前記裏側シートにおける前記フ
ランジ部の外周部と内周部との間に対応する領域に、前記被包装品を取り出すためのミシ
ン目を形成するステップと、少なくとも前記裏側シートの前記ミシン目で囲まれた領域に
、商品名及び／又は説明文を印刷し、前記表側シートの裏面における前記フランジ部と対
面する領域の少なくとも一部、及び前記裏側シートと対面する領域のみにヒートシール型
の接着剤を塗布するステップと、前記表側シートの開口部に、前記プラスチック製カバー
の収容部を嵌め込み、該収容部に前記被包装品を収容した後、前記プラスチック製カバー
のフランジ部を挟み、前記裏側シートを前記表側シートの前記接着剤の塗布面に重ね合わ
せるステップと、少なくとも接着部に対応する領域を押圧した状態で加熱することにより
、前記表側シートと前記プラスチック製カバーのフランジ部及び前記表側シートと前記裏
側シートとを接着するステップとを含むことを特徴としている。 
【００２１】
　上記の本発明に係るブリスターパック（１）～（９）及び本発明に係るブリスターパッ
クの製造方法によって得られるブリスターパックは、包装品への適用において、特に、比
較的多くの情報量を必要とする商品の包装に適している。例えば、歯間ブラシ、デンタル
フロス、電池、フィルム、しみ抜き剤、医薬品、医薬部外品、化粧品などの包装に用いる
ことができる。このように、特に小型軽量の商品の包装に適しているが、それらの包装に
限定されるものではない。
【００２２】
　なお、本明細書で用いる透明なプラスチック製カバーの「透明」には、無色透明のほか
、着色されているものであっても、内部の包装品を見ることができるもの、すなわち透視
可能なものであれば「透明」に含まれるものとする。また、「ミシン目」とは、ナイフ等
の刃物を使わずに、一部を掴んで切ることができる、断続する切り込みを意味し、その切
り込みの態様は特に限定されない。
【００２３】
　また、本明細書で用いる用語「ブリスターパック」には、包装品を含まないプラスチッ
ク製カバー及び台紙で構成された包装体も含まれるものとする。
【発明の効果】
【００２４】
　上記ブリスターパック（１）によれば、表側シートとフランジ部とが対面する領域の少
なくとも一部、及び表側シートと裏側シートとが直接対面する領域のみが接着されている
。プラスチック製カバーのフランジ部と裏側シートとが接着されていないので、包装品を
取り出す開封用のミシン目の位置を、フランジ部の外周部（外形線）まで広げることがで
きる。したがって、裏側シートの収容部側（内側）の面に、ミシン目で囲まれた広い情報
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記載部が設けられているので、裏側シートの裏面側と収容部側の両方の面に取り扱い説明
などの情報を記載することができる。したがって、裏面側だけでは情報記載領域が不十分
な場合に、情報が記載された別の用紙を折り畳んで収容部に収めるというような手法を採
ることを防止できる。そのために、より低いコストでブリスターパックを製造することが
できる。
【００２５】
　上記ブリスターパック（２）によれば、ブリスターパック（１）の場合には、表側シー
トの裏側とプラスチック製カバーのフランジ部とが対面する領域に、「接着層を備え」と
記載されているのに対して、ブリスターパック（２）の場合には、表側シートとフランジ
部とが対面する領域が「接着され」と特定されている点以外は、ブリスターパック（１）
の場合と同じであるので、ブリスターパック（１）とほぼ同様な効果が得られる。その他
、ブリスターパック（２）の場合には、表側シートの裏側とプラスチック製カバーのフラ
ンジ部との間が接着されているので、より剛性に優れたブリスターパックが得られる。
【００２６】
　上記ブリスターパック（３）によれば、表側シートと裏側シートとが、それぞれ個別の
２枚のシートで構成されているので、裏側シート全面に接着剤を塗布することが可能であ
り、製造工程が単純である。また、台紙を１枚のシートで構成する場合などに比べて、裏
側シートの厚さを薄くすることができるので、ミシン目で開封しやすい厚さを選ぶことが
できる。したがって、使用者はミシン目に沿って確実に、容易に開封することができるの
で、裏側シートの内側に情報記載部が設けられている場合には、記載されている情報を確
実に読み取ることができる。
【００２７】
　上記ブリスターパック（４）によれば、開封用のミシン目がブリスターパックのフラン
ジ部の外周部に沿って形成されているので、裏側シートの内側の面に、より広い情報記載
部を確保することができる。このように裏側シートの内側の面に広い情報記載部を確保す
ることができるのは、裏側シートとフランジ部とが接着されていないからである。
【００２８】
　上記ブリスターパック（５）～（７）によれば、表側シート及び裏側シート、すなわち
台紙の外周部とフランジ部の外周部との間隔が所定の範囲に制限されているので、台紙が
所定の大きさに制限されている場合に、裏側シートの内側に、より広い情報記載部を確保
することができる。
【００２９】
　上記ブリスターパック（８）によれば、裏側シートの吊り下げ孔が設けられた領域に位
置するミシン目に続いて、開封用の開封端が設けられ、吊り下げ孔側に開封端に続く開口
部が設けられているので、開口部に指先又は爪先を入れ、開封端を引き上げることにより
、裏側シートのミシン目に沿って、簡単に開封することができる。また、ミシン目のうち
、開封端から横方向に向かう部分が下向き（開封方向）に傾斜して形成されている場合に
は、ミシン目以外の方向に破れる可能性が低く、ミシン目に沿って確実に開封することが
できる。そのために、裏側シートの内側に記載されている情報を確実に読み取ることがで
きる。
【００３０】
　上記ブリスターパック（９）によれば、開封端がミシン目に続く突起状部であり、突起
状部が吊り下げ孔に突出しているので、開封端を摘むことが容易であり、開封端を摘んで
裏側シートのミシン目に沿って、簡単に開封することができる。また、ミシン目のうち、
開封端から横方向に向かう部分が下向き（開封方向）に傾斜して形成されている場合には
、ミシン目以外の方向に破れる可能性が低く、ミシン目に沿って確実に開封することがで
きる。そのために、裏側シートの内側に記載されている情報を確実に読み取ることができ
る。
【００３１】
　本発明に係るブリスターパックの製造方法によって得られるブリスターパックによれば
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、製造されるブリスターパックは、上記ブリスターパック（１）又は（２）と同様なもの
であるので、これらのブリスターパックによって得られる効果と同じ効果を得ることがで
きる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３２】
　以下、図面を参照し、本発明の実施の形態に係るブリスターパックを具体的に説明する
。なお、各図面においては、同一又は同種の部分に同じ符号を付し、重複する説明を省略
することがある。
【００３３】
　図１は、本発明の実施の形態１に係るブリスターパック１０を示す斜視図である。また
、図２は、図１に示したブリスターパック１０を分解して示す斜視図、図３は、図１に示
した切断線III－III’におけるブリスターパック１０の断面図である。
【００３４】
　図１～３に示したように、ブリスターパック１０は、台紙１１、プラスチック製カバー
１２とで構成されており、台紙１１は表側シート１３と裏側シート１４とで構成されてい
る。プラスチック製カバー１２は、包装品を収容するブリスター状、すなわち断面形状が
凹形の収容部１６と収容部１６の周縁部に形成されたフランジ部１５とで構成されている
。なお、符号１９は、ブリスターパック１０を吊り下げるのに用いられる吊り下げ孔であ
り、符号３２は後に説明する開封用の開口部である。
【００３５】
　表側シート１３には、プラスチック製カバー１２の収容部１６が通る大きさ、すなわち
フランジ部１５の内周部１５ｉより大きい開口部１３ａが形成されている。なお、開口部
１３ａは、フランジ部１５の外周部１５ｏより小さく、フランジ部１５が通り抜けない大
きさとなっている。また、裏側シート１４には、ブリスターパック１０を開封するための
ミシン目１７が形成されている。このミシン目１７で囲まれた収容部１６側（内側）の面
を情報記載部として利用することができる。むろん、裏側シート１４の裏側（ブリスター
パック１０の外側）も、従来通り情報記載部として利用される。
【００３６】
　ブリスターパック１０は、表側シート１３の裏側、すなわちフランジ部１５と対面する
面に接着剤を塗布し、表側シート１３と裏側シート１４との間にプラスチック製カバー１
２のフランジ部１５を挟んで接着することにより、一体的に形成されるようになっている
。接着の際に、接着剤として、ヒートシール用接着剤を用いて、ヒートシール法によって
接着する場合に、ヒートシーラのヒータ形状及びシール型（受け台）の形状を選択するこ
とにより、フランジ部１５と表側シート１３とはほとんど接着されずに、表側シート１３
と裏側シート１４とが直接対面する領域のみに接着層が形成されるようにすることができ
る。
【００３７】
　例えば、ヒートシーラのヒータ及びシール型が、表側シート１３と裏側シート１４とが
直接対面する領域のみに当たるようにして加熱する場合には、図３に符号１８で示した接
着剤塗布領域の内、表側シート１３のフランジ部１５と対面する領域は接着されずに、そ
の領域には接着剤層がそのまま残り、表側シート１３と裏側シート１４とが直接対面する
領域に接着部が形成される。包装品（図示省略）をパックする場合には、包装品を収容部
１６に収めた後接着すればよい。実施の形態１に係るブリスターパック１０の場合には、
上記の方法で接着されるので、フランジ部１５と裏側シート１４との間には接着層が形成
されないようになっている。
【００３８】
　別の実施の形態に係るブリスターパックの場合には、表側シート１３とプラスチック製
カバー１２のフランジ部１５とが対面する領域に、接着層が形成されるようになっている
。例えば、接着剤としてエチレン－酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）、ポリエステルなどを
使用し、表側シート１３の裏側に接着剤を塗布した後、ヒートシーラのヒータ及びシール
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型により、プラスチック製カバー１２のフランジ部１５を含む領域を加熱する方法によっ
て接着することによって、表側シート１３と裏側シート１４とが直接対面する領域、及び
表側シート１３とプラスチック製カバー１２のフランジ部１５とが対面する領域に接着層
が形成される。すなわち、接着剤塗布領域１８全体が接着層となり、より剛性に優れたブ
リスターパックが得られる。
【００３９】
　図４は、表側シート１３、裏側シート１４、フランジ部１５及びミシン目１７相互の位
置関係を示す模式的平面図である。表側シート１３と裏側シート１４とはほぼ同じ大きさ
であり、それぞれの端部が合わされた状態で接着される。裏側シート１４に設けられるミ
シン目１７は、フランジ部１５の外周部（外形線）１５ｏと内周部（内形線）１５ｉとの
間に位置する。ただし、裏側シート１４の内側の面に設けられる情報記載部の面積をでき
るだけ広くするために、ミシン目１７の位置は、できるだけフランジ部１５の外形線１５
ｏに近い方が好ましく、外形線１５ｏと同じ位置であってもよい。
【００４０】
　なお、吊り下げ孔１９が設けられる上部領域については、開封用の開封端が設けられる
ので、必ずしもミシン目１７とフランジ部１５の外形線１５ｏとが近接していなくてもよ
い。また、ミシン目１７は、全周に形成されている例を示したが、開封端に対向する辺は
、折り曲げられるだけでもいいので、必ずしもミシン目１７が形成されていなくてもよい
。
【００４１】
　フランジ部１５の外形線１５ｏと表側シート１３の外形線１３ｏ又は裏側シート１４の
外形線との間隔（表側シート１３と裏側シート１４との接着幅）は、表側シート１３と裏
側シート１４とが接着されて固定される条件が満たされればよく、必要以上に広くしない
方がよい。上記の表側シート１３と裏側シート１４との接着幅は、安定して必要な接着が
得られる範囲、例えば、約２～約３０ｍｍの程度とすることが好ましい。上記のように、
表側シート１３と裏側シート１４との接着幅は必要以上に広くない方が好ましいので、例
えば、包装品が、歯間ブラシ、デンタルフロスなどの小型軽量の場合には、約２～約１５
ｍｍの範囲がより好ましく、さらに好ましい範囲は約２～約７ｍｍである。
【００４２】
　図５は、実施の形態２に係るブリスターパック２０を示す斜視図である。図５に示した
ブリスターパック２０は、台紙２１の表側シート２３と裏側シート２４とがひと続きのシ
ートで構成されており、折り曲げ部２９で折り曲げられて、表側シート２３と裏側シート
２４として重ね合わせられるようになっている。なお、折り曲げ部２９は、台紙２１の厚
さの１／２程度の深さのハーフカットが施されていることが好ましい。また、表側シート
２３、裏側シート２４、フランジ部１５及びミシン目１７相互の位置関係は、実施の形態
１に係るブリスターパック１０の場合と同様であるので、重複する説明を省略する。
【００４３】
　図６は、実施の形態３に係るブリスターパック３０の開封端を示す部分拡大平面図であ
る。開封端３１は、裏側シート１４の吊り下げ孔１９が設けられた領域に位置するミシン
目１７に続いて設けられており、開封端３１の吊り下げ孔１９側の裏側シート１４には、
ほぼ半円形の開口部３２が形成されている。開口端３２の下側はプラスチック製カバー１
２のフランジ部１５となっている。また、裏側シート１４とフランジ部１５とは接着され
ていないので、開口部３２に指先又は爪先を入れ、開封端３１を引き上げることにより、
裏側シート１４のミシン目１７に沿って、簡単に開封することができる。
【００４４】
　なお、開口部３２は、吊り下げ孔１９で代用してもよい。この場合には、ミシン目１７
を、吊り下げ孔１９に続くように形成すればよい。
【００４５】
　ミシン目１７のうち、開封端３１から横方向に向かう部分１７ａは、開封方向、すなわ
ちミシン目の縦方向の部分１７ｂに向けて傾斜していることが好ましい。図示されている
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ように、ミシン目１７ａの部分が下向きに傾斜している方が、ミシン目１７以外の方向に
破れにくく、ミシン目１７に沿って開封されやすいからである。
【００４６】
　図７は、実施の形態４に係るブリスターパック４０Ａ、４０Ｂの開封端を示す部分拡大
斜視図であり、（ａ）は突起状の開封端が裏側シート、フランジ部及び表側シートの３層
で構成されている場合、（ｂ）は突起状の開封端が裏側シート１層で構成されている場合
を示している。
【００４７】
　図７（ａ）に示したように、ブリスターパック４０Ａの場合は、吊り下げ孔４９Ａが形
成された領域におけるミシン目１７の部分１７ａに続いて、吊り下げ孔４９Ａに向けて突
起状部が形成されており、この突起状部が開封端４１Ａとなっている。この開封端４１Ａ
は、裏側シート１４、フランジ部１５及び表側シート１３の３層で構成されている。これ
らの３層のうち、フランジ部１５と表側シート１３とは接着されており、裏側シート１４
とフランジ部１５との間は接着されていない。したがって、開封端４１Ａの裏側シート１
４を指で簡単に剥がし取ることができる。この剥がし取った部分を指で摘んで引っ張るこ
とにより、裏側シート１４のミシン目１７に沿って、簡単に開封することができる。
【００４８】
　また、図７（ｂ）に示したブリスターパック４０Ｂの開封端４１Ｂは、ブリスターパッ
ク４０Ａの開封端４１Ａとほぼ同様な形態であるが、開封端４１Ｂが、裏側シート１４の
みで構成されている点が相違している。ブリスターパック４０Ｂの場合には、開封端４１
Ｂをそのまま摘んで開封することができるため、いっそう容易に開封することができる。
【００４９】
　なお、ミシン目１７のうち、開封端４１Ａ、４１Ｂから横方向に向かう部分１７ａは、
ブリスターパック３０の場合と同様に、開封方向、すなわちミシン目の縦方向の部分１７
ｂに向けて傾斜していることが好ましい。
【００５０】
　図８は、接着剤としてエチレン－酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）、ポリエステルなどを
使用して接着した場合における接着部を示す平面図であり、表側シート１３と裏側シート
１４とが対面する周縁部全面を接着部とするほか、さらに、（ａ）は表側シート１３とフ
ランジ部１５とが対面する部分全面を接着部とする場合、（ｂ）は表側シート１３とフラ
ンジ部１５の周縁部とが対面する部分を接着部とする場合、（ｃ）は表側シート１３とフ
ランジ部１５のコーナー部とが対面する部分を接着部とする場合を示している。
【００５１】
　表側シート１３と裏側シート１４とが対面する周縁部に接着層を設けるほか、表側シー
ト１３とフランジ部１５とが対面する領域にも接着層を形成する場合には、図８（ａ）に
示したように、表側シート１３とフランジ部１５とが対面する部分全面に接着剤層１８ｂ
を塗布して接着層を形成する方が、確実な接着を行うことができるのでもっとも好ましい
。ただし、表側シート１３とフランジ部１５との接着に関しては、図８（ｂ）又は（ｃ）
に示したように、フランジ部１５の一部の領域と表側シート１３とが対面する領域に接着
剤層１８ｃ、１８ｄを塗布して接着剤層１８Ａ、１８Ｂを形成し、接着剤層１８ｃ、１８
ｄの部分を接着層とするようにしてもよい。フランジ部１５の接着部が少ない場合には、
表側シート１３とプラスチック製カバー１２とを分離した際に、プラスチック製カバー１
２側に表側シート１３が付着残留する量を少なくすることができる。したがって、紙とプ
ラスチックとの分別回収などの観点からは、より好ましい。
【００５２】
　実施の形態１～４に示したブリスターパック１０、２０、３０、４０に関しては、下記
のような条件、製造方法によって製造することができる。それぞれのブリスターパックに
は、条件、製造方法に基本的な相違はないので、ブリスターパック１０の場合の例を以下
に説明する。
【００５３】



(11) JP 4592348 B2 2010.12.1

10

20

30

40

50

　例えば、包装品が、歯間ブラシ、デンタルフロスなどの小型軽量の場合には、フランジ
部１５の幅は、吊り下げ孔１９に対応する領域を除いて、２～１０ｍｍ程度の範囲が好ま
しい。また、フランジ部１５の外周部１５ｏと表側シート１３の外周部１３ｏ、又は裏側
シート１４の外周部１４ｏとの間の幅は、前述のように、安定して必要な接着が得られる
範囲、例えば、約２～約３０ｍｍの程度とすることが好ましい。さらに、表側シート１３
と裏側シート１４との接着幅は必要以上に広くない方が好ましいので、例えば、包装品が
、歯間ブラシ、デンタルフロスなどの小型軽量の場合には、約２～約１５ｍｍの範囲が好
ましく、約２～約７ｍｍの範囲がより好ましい。
【００５４】
　裏側シート１４の厚さは、包装品の大きさ、重さ、シートに用いる紙などの材料の材質
などにも影響されるが、歯間ブラシ、デンタルフロスなど小型軽量の包装品の場合は、斤
量で２００～４００ｇ／ｍ２程度の範囲が好ましい。ブリスターパック１０は、台紙１１
が表側シート１３と裏側シート１４とで構成され、プラスチック製カバー１２のフランジ
部１５が表側シート１３と接着されている。
【００５５】
　台紙１１を構成する材料は、コートボール紙、裏白コートボール紙、カード紙、ホイー
ル紙、蒸着紙などの紙が好ましいが、ポリプロピレン（ＰＰ）等のポリオレフィン系樹脂
、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）等のポリエステル系樹脂、ポリスチレン（ＰＳ
）系樹脂、ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）系樹脂などのプラスチック材料を用いることもでき
る。例えば、歯間ブラシ、デンタルフロスなどの小型軽量の包装品用にコートボール紙を
適用する場合には、剛性、ミシン目での開封のしやすさなどの観点から、厚さは、斤量で
２００～４００ｇ/ｍ２程度の範囲とすることが好ましい。
【００５６】
　また、プラスチック製カバー１２には、ポリプロピレン（ＰＰ）等のポリオレフィン系
樹脂、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）等のポリエステル系樹脂、ポリアミド系樹
脂、ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）系樹脂などの材料が適しており、厚さは所定の剛性を持た
せるために、０．２０～０．６０μｍ程度の範囲とすることが好ましい。
【００５７】
　ブリスターパック１０は、ほぼ通常のブリスターパックの製造方法によって製造するこ
とができる。例えば、実施の形態１に係るブリスターパック１０の場合には、次の手順に
よって製造することができる。プラスチック製カバー１２は、ＰＥＴシートなどのプラス
チック材料を真空成型等により所定の形状に成形することによって作製する。表側シート
１３及び裏側シート１４は、コートボール紙などに、商品名、説明文等を印刷し、さらに
ミシン目１７の形成、打ち抜き、裁断などによって所定のシートに仕上げる。なお、裏側
シート１４には、裏面のほか、収容部１６側のミシン目１７の内側領域に、必要に応じて
取り扱い説明などの情報を印刷しておく。
【００５８】
　次に、表側シート１３の裏面に、刷毛塗り、ロールコート法、シルク印刷、シーラント
フィルム等の手法により、上記のエチレン－酢酸ビニル共重合体、ポリエステルなどのヒ
ートシール用接着剤を塗布し、接着剤の塗布面（裏面）を上にして表側シート１３をヒー
トシール装置のシール台に乗せ、その上に、表側シート１３の開口部１３ａに、収容部１
６を上向きにして嵌め込むように、プラスチック製カバー１２を重ねる。次に、収容部１
６に包装品を収め、その上に裏側シート１４を重ねる。その後、接着部に対応する領域を
押圧した状態で１００～１７０℃程度に加熱して接着する。上記の手順によって、ブリス
ターパック１０を製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００５９】
【図１】本発明の実施の形態１に係るブリスターパックを示す斜視図である。
【図２】図１に示したブリスターパックを分解して示す斜視図である。
【図３】図１に示した切断線III－III’におけるブリスターパックを示す断面図である。
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【図４】表側シート、裏側シート、フランジ部及びミシン目相互の位置関係を示す模式的
平面図である。
【図５】実施の形態２に係るブリスターパックを示す斜視図である。
【図６】実施の形態３に係るブリスターパックの開封端を示す部分拡大平面図である。
【図７】実施の形態４に係るブリスターパックの開封端を示す部分拡大斜視図であり、（
ａ）は突起状の開封端が裏側シート、フランジ部及び表側シートの３層で構成されている
場合、（ｂ）は突起状の開封端が裏側シート１層で構成されている場合を示している。
【図８】接着領域を示す平面図であり、表側シートと裏側シートとが対面する周縁部全面
を接着領域とするほか、さらに、（ａ）は表側シートとフランジ部とが対面する部分全面
を接着領域とする場合、（ｂ）は表側シートとフランジ部の周縁部とが対面する部分を接
着領域とする場合、（ｃ）は表側シートとフランジ部のコーナー部とが対面する部分を接
着領域とする場合を示している。
【図９】従来の技術に係るブリスターパックの台紙を示す展開図である。
【符号の説明】
【００６０】
１０、２０、３０、４０Ａ、４０Ｂ　　ブリスターパック
１１　　　台紙
１２　　　プラスチック製カバー
１３　　　表側シート
１４　　　裏側シート
１５　　　フランジ部
１６　　　収容部
１７　　　ミシン目
１８　　　接着剤層
１９、４９Ａ、４９Ｂ　　吊り下げ孔
３１、４１Ａ、４１Ｂ　　開封端 
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