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(57)【要約】
　　【課題】ソリッド層と発泡層との剥離強度に優れた
樹脂発泡シートの製造方法を提供し、ひいては、表面に
接着された表装シートを容易に分離可能な発泡樹脂製容
器を提供することを課題としている。
　　【解決手段】　樹脂発泡シートの製造方法に係る本
発明は、表面にソリッド層を有する樹脂発泡シートを作
製すべく、熱溶融された発泡性樹脂組成物と非発泡性樹
脂組成物とをシート状に共押し出しして前記発泡性樹脂
組成物で発泡層を形成させつつ前記非発泡性樹脂組成物
でソリッド層を形成させ、しかも、該ソリッド層の側か
ら冷却を行いつつ前記共押し出しを実施することを特徴
としている。
【選択図】　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表面にソリッド層を有する樹脂発泡シートを作製すべく、熱溶融された発泡性樹脂組成
物と非発泡性樹脂組成物とをシート状に共押し出しして前記発泡性樹脂組成物で発泡層を
形成させつつ前記非発泡性樹脂組成物でソリッド層を形成させ、しかも、該ソリッド層の
側から冷却を行いつつ前記共押し出しを実施することを特徴とする樹脂発泡シートの製造
方法。
【請求項２】
　前記発泡性樹脂組成物及び前記非発泡性樹脂組成物のベースポリマーがいずれもポリス
チレン系樹脂である請求項１記載の樹脂発泡シートの製造方法。
【請求項３】
　サーキュラーダイを用いて前記共押し出しを実施し、ソリッド層側から気体を吹き付け
て前記冷却を実施する請求項１又は２記載の樹脂発泡シートの製造方法。
【請求項４】
　樹脂発泡シートの押し出し速度を３～６ｍ／ｍｉｎとし、前記サーキュラーダイから２
５ｍｍ以内、且つソリッド層の表面から２５ｍｍ以内の距離から、８０℃未満の温度の気
体を作製される樹脂発泡シートの面積１ｍ2当たりに０．１ｍ3以上となる量吹き付けて前
記冷却を実施する請求項３記載の樹脂発泡シートの製造方法。
【請求項５】
　樹脂発泡シートの幅以上の長さを有するローラを回転させつつ、フラットダイを用いて
前記ローラの外周面上に共押し出しし、しかも、前記ローラの外周面に接する側がソリッ
ド層となるようにして共押し出しを実施することにより前記冷却を実施する請求項１又は
２記載の樹脂発泡シートの製造方法。
【請求項６】
　ソリッド層を有する樹脂発泡シートが成形加工されて形成されており、表面に表装シー
トが接着されて用いられる発泡樹脂製容器であって、
　前記樹脂発泡シートは、熱溶融された発泡性樹脂組成物と非発泡性樹脂組成物とがシー
ト状に共押し出しされて前記発泡性樹脂組成物で発泡層が形成されつつ前記非発泡性樹脂
組成物でソリッド層が形成され、しかも、該ソリッド層の側から冷却を行いつつ前記共押
し出しが実施されて作製されたものであり、前記表装シートが接着される表面が前記ソリ
ッド層によって形成されるべく成形加工されていることを特徴とする発泡樹脂製容器。
【請求項７】
　紙製の表装シートが接着されて用いられる請求項６記載の発泡樹脂製容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表面にソリッド層を有する樹脂発泡シートの製造方法と、樹脂発泡シートが
成形加工されて形成された、表面に表装シートが接着されて用いられる発泡樹脂製容器と
に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、乾麺や粉末スープをカップ状の容器に収容させた即席麺等の食品が広く利用され
ており、この即席麺の容器としては、軽量でありながらも比較的高い強度を有し、しかも
、断熱性に優れていることから樹脂発泡シートによって形成された発泡樹脂製容器が広く
用いられている。
【０００３】
　このような発泡樹脂製容器の形成に用いられる樹脂発泡シートには、発泡性樹脂組成物
をシート状に発泡させた発泡層のみからなるシートや、複数の発泡層や、発泡層と非発泡
状態のソリッド層とを積層させた積層シートが用いられている。
　なかでも、表面にソリッド層を有する樹脂発泡シートは、該ソリッド層による平滑性や
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強度の向上を期待することができ、例えば、下記特許文献１には、ソリッド層でカップ内
面が形成されるように発泡樹脂製容器を構成することが記載されている。
【０００４】
　この特許文献１に記載の発泡樹脂製容器は、その上部に設けた開口部に外向きに広がる
鍔部を形成させており、該開口部を閉塞させるための蓋に接する鍔部の上面側が前記ソリ
ッド層となるように形成されている。
　そして、このことによって前記蓋と鍔部との間に隙間ができることを防止させている。
　すなわち、ソリッド層によって鍔部上面の平滑性向上を図り蓋部との密着性を改善させ
ている。
【０００５】
　ところで、近年の環境意識の向上に伴い、このような食品容器には、より環境にやさし
い素材が積極的に取り入れられるようになっており、特許文献１や、あるいは、下記特許
文献２などに示されているように、紙製の表装シートを発泡樹脂製容器の表面に接着させ
ることが行われている。
　また、発泡層の表面にはキメ細かな印刷を施すことが困難であるため、特許文献１記載
の発泡樹脂製容器のように外側が発泡層となるように形成されている場合に、その美観の
向上を目的として表装シートを発泡樹脂製容器の表面に接着させることが行われるように
なってきている。
　しかし、特許文献１記載の発泡樹脂製容器のように外側を発泡層によって形成させると
この外側の表面を薄い気泡膜によって形成させることになり、表装シートが接着された場
合に、例えば、容器使用後の紙と樹脂との分別などを目的として表層シートを剥離しよう
とするとその剥離力によって発泡樹脂製容器に凝集破壊が生じて発泡樹脂製容器の表面の
一部が表装シート側に付着した状態で分離されるおそれがある。
【０００６】
　このことに対して、表装シートが接着される外側にもソリッド層を設けることも考え得
るが、単にソリッド層を設けるだけでは、表面の強度を十分に向上させることは困難で、
ソリッド層と発泡層との間で剥離を発生させるおそれを有する。
【０００７】
　このようなソリッド層と発泡層との剥離強度の向上については、上記のような発泡樹脂
製容器の形成に用いられる場合のみならず樹脂発泡シートに広く一般に求められている事
柄ではあるが、これまでに十分な対策は確立されていない。
　そして、従来のソリッド層を有する樹脂発泡シートにおいてはソリッド層と発泡層との
剥離強度を十分向上させることが困難となっていることから、表面に表装シートが接着さ
れて用いられる発泡樹脂製容器も使用後等において表装シートとの分離が困難となってい
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開２００５－２４７３５４号公報
【特許文献２】特開２００３－４０２７７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明は、ソリッド層と発泡層との剥離強度に優れた樹脂発泡シートの製造方法を提供
し、ひいては、表面に表装シートを接着して用いられる用途に適した発泡樹脂製容器を提
供することを課題としている。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明者は、上記課題を解決すべく検討を行った結果、ソリッド層と発泡層とを共押し
出しによって形成させることでこれらの層間の接着性に優れた樹脂発泡シートを作製する
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ことができ、しかも、単にソリッド層と発泡層とを共押し出しするだけでは、ソリッド層
に近い側で発泡層の気泡が粗大化されて十分に層間の剥離強度を向上させることが困難で
あるところソリッド層側からの冷却を実施することによってこの気泡の粗大化を抑制する
ことができソリッド層と発泡層との剥離強度に優れた樹脂発泡シートを作製しうることを
見出し本発明の完成に至った。
【００１１】
　すなわち、樹脂発泡シートの製造方法に係る本発明は、表面にソリッド層を有する樹脂
発泡シートを作製すべく、熱溶融された発泡性樹脂組成物と非発泡性樹脂組成物とをシー
ト状に共押し出しして前記発泡性樹脂組成物で発泡層を形成させつつ前記非発泡性樹脂組
成物でソリッド層を形成させ、しかも、該ソリッド層の側から冷却を行いつつ前記共押し
出しを実施することを特徴としている。
【００１２】
　また、発泡樹脂製容器に係る本発明は、ソリッド層を有する樹脂発泡シートが成形加工
されて形成されており、表面に表装シートが接着されて用いられる発泡樹脂製容器であっ
て、前記樹脂発泡シートは、熱溶融された発泡性樹脂組成物と非発泡性樹脂組成物とがシ
ート状に共押し出しされて前記発泡性樹脂組成物で発泡層が形成されつつ前記非発泡性樹
脂組成物でソリッド層が形成され、しかも、該ソリッド層の側から冷却を行いつつ前記共
押し出しが実施されて作製されたものであり、前記表装シートが接着される表面が前記ソ
リッド層によって形成されるべく成形加工されていることを特徴としている。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明の製造方法によれば、ソリッド層と発泡層との剥離強度に優れた樹脂発泡シート
を作製しうる。
　したがって、この樹脂発泡シートのソリッド層が表装シートに接着される側となるよう
に成型加工された発泡樹脂製容器において一旦接着した表装シートを容易に分離させ得る
。
　すなわち、本発明によれば、ソリッド層と発泡層との剥離強度に優れた樹脂発泡シート
が提供され、表面に表装シートを接着して用いられる用途に適した発泡樹脂製容器が提供
され得る。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】本実施形態に係る樹脂発泡シートの構造を示す断面図。
【図２】本実施形態に係る発泡樹脂製容器の使用例（食品容器）を示す断面図。
【図３】樹脂発泡シートの製造方法に用いる装置構成を示す概略図。
【図４】合流金型の構造を示す断面図。
【図５】ソリッド層側から冷却しつつ共押し出しを実施する様子を示した断面図。
【図６】フラットダイを用いた他の実施形態を示す上面図（ａ）及び側面図（ｂ）。
【図７】他実施形態に係る樹脂発泡シートの構造を示す断面図。
【図８】他実施形態に係る樹脂発泡シートの構造を示す断面図。
【図９】実施例において樹脂発泡シートの製造に用いた装置構成を示す概略図。
【図１０】実施例において樹脂発泡シートの製造に用いた合流金型の構造を示す断面図。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　以下に、図面を参照しつつ本発明の好ましい実施の形態について説明する。
　まず、樹脂発泡シートと、該樹脂発泡シートが用いられてなる容器について説明する。
　図１は、本実施形態に係る樹脂発泡シートの断面図であり、この図１にも示されている
ように、本実施形態に係る樹脂発泡シート１は、気泡が含有されていない非発泡状態に形
成されたソリッド層１０と、発泡状態に形成されている発泡層２０との２層構造を有して
いる。
【００１６】
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　前記樹脂発泡シート１におけるソリッド層１０と発泡層２０とのそれぞれの厚みについ
ては、樹脂発泡シートの用途などにもよるが、通常、発泡樹脂製容器の形成に用いられる
ような場合においては、前記ソリッド層１０が１０～３００μｍのいずれかの厚みとされ
、前記発泡層２０が０．３～５ｍｍのいずれかの厚みとされる。
【００１７】
　このソリッド層１０の形成には、非発泡な状態で押し出し可能な樹脂組成物（以下「非
発泡性樹脂組成物」ともいう）であれば特にその使用材料に限定が加えられるものではな
く、通常、ポリエチレン樹脂やポリプロピレン樹脂などのポリオレフィン系樹脂や、ポリ
スチレン系樹脂などの熱可塑性樹脂をベースポリマーとして含有する樹脂組成物が好適に
用いられ得る。
　なかでも、ポリスチレン系樹脂は、比較的安価でありながら強度や耐熱性などにおいて
優れており、樹脂発泡シートが容器を構成する部材として用いられる場合などにおいてそ
のベースポリマーとして好適に用いられ得る。
【００１８】
　前記ベースポリマーとしては、例えば、前記ポリスチレン系樹脂であれば、スチレン系
単量体から選ばれる１種以上の重合体や、スチレン系単量体と該スチレン系単量体と共重
合可能なビニル系単量体との共重合体が挙げられる。
　前記スチレン系単量体としては、例えば、スチレン、α－メチルスチレン、ビニルトル
エン、クロロスチレン、エチルスチレン、ｉ－プロピルスチレン、ｔ－ブチルスチレン、
ジメチルスチレンが挙げられる。
　また、前記ビニル系単量体としては、例えば、メチル（メタ）アクリレート、エチル（
メタ）アクリレート、ブチル（メタ）アクリレート、セチル（メタ）アクリレートなどの
アルキル（メタ）アクリレート、（メタ）アクリロニトリル、ジメチルマレエート、ジメ
チルフマレート、ジエチルフマレート、エチルフマレートが挙げられる。
【００１９】
　また、ソリッド層１０の形成に用いる非発泡性樹脂組成物には、上記のようなベースポ
リマーに加えて、一般的なポリマーフィルムの材料などとして用いられる添加剤を含有さ
せることができ、例えば、耐候剤や老化防止剤といった各種安定剤、滑剤などの加工助剤
、帯電防止剤、スリップ剤、顔料、充填剤などを添加剤としてさらに含有させることがで
きる。
【００２０】
　前記発泡層２０の形成には、加熱溶融状態での押し出しを実施することで発泡を生じさ
せ得る樹脂組成物（以下「発泡性樹脂組成物」ともいう）を用いることができ、この発泡
性樹脂組成物は、例えば、ソリッド層１０の形成に用いられた樹脂組成物に、さらに、発
泡のための成分を含有させたものを採用することができる。
　なお、前記ソリッド層１０の形成に用いる非発泡性樹脂組成物と発泡層２０の形成に用
いる発泡性樹脂組成物は、ソリッド層１０と発泡層２０との接着強度の観点から同種のベ
ースポリマーが採用されていることが好ましく、例えば、ソリッド層１０の形成にポリス
チレン系樹脂が用いられる場合には、発泡性樹脂組成物のベースポリマーには、ソリッド
層１０と同じかまたは異なるポリスチレン系樹脂が用いられることが好ましい。
　すなわち、ソリッド層１０と発泡層２０との形成にいずれにもポリスチレン系樹脂をそ
れぞれベースポリマーとして採用することによってこれらの接着強度の向上を図ることが
できる。
【００２１】
　また、非発泡性樹脂組成物に含有させる発泡のための成分としては、例えば、少なくと
もベースポリマーの融点において気体状態となるガス成分や、該ガス成分によって気泡を
形成させる際の核となる核剤や、少なくともベースポリマーの融点において熱分解を生じ
て気体が発生される熱分解型発泡剤などが挙げられる。
【００２２】
　前記ガス成分としては、プロパン、ブタン、ペンタンなどの脂肪族炭化水素；；１，１
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－ジクロロ－１－フルオロエタン（ＨＣＦＣ－１４１ｂ）、１－クロロ－１，１－ジフル
オロエタン（ＨＣＦＣ－１４２ｂ）、２－クロロ－１，１，１，２－テトラフルオロエタ
ン（ＨＣＦＣ－１２４）、１，１，１，２－テトラフルオロエタン（ＨＦＣ－１３４ａ）
、１，１－ジフルオロエタン（ＨＦＣ－１５２ａ）などのフロン系ガス成分；窒素、二酸
化炭素、アルゴン、水などが挙げられる。
　なかでも、脂肪族炭化水素が好ましい。
　なお、これらのガス成分は単独で使用されても複数併用されてもよい。
【００２３】
　前記核剤としては、例えば、タルク、マイカ、シリカ、珪藻土、酸化アルミニウム、酸
化チタン、酸化亜鉛、酸化マグネシウム、水酸化マグネシウム、水酸化アルミニウム、水
酸化カルシウム、炭酸カリウム、炭酸カルシウム、炭酸マグネシウム、硫酸カリウム、硫
酸バリウム、ガラスビーズなどの無機化合物粒子、ポリテトラフルオロエチレン、などの
有機化合物粒子などが挙げられる。
【００２４】
　さらに、加熱分解型の発泡剤としては、例えば、アゾジカルボンアミド、炭酸水素ナト
リウム、炭酸水素ナトリウムとクエン酸の混合物などが挙げられる。
【００２５】
　なお、発泡層２０の発泡倍率としては、特に限定されるものではないが、通常、見掛け
密度が０．０７～０．４５ｇ／ｃｍ3の範囲の内のいずれかとされ得る。
　そして、この発泡層２０は、その厚み方向中心部から前記ソリッド層１０との界面側に
かけて発泡倍率を低下させた状態となるように形成されていることが好ましい。
　発泡層２０は、通常、その発泡倍率を低くさせることで強度を向上させ得る。
　しかし、その一方で発泡倍率を低くすると、樹脂発泡シート１の軽量性や断熱性などが
損なわれてしまうおそれを有する。
　したがって、上記のようにソリッド層１０に向けて傾斜的に発泡倍率を低下させること
で樹脂発泡シート１に優れた断熱性や軽量性を付与させつつソリッド層１０との界面にお
ける強度を向上させうる。しかも、ソリッド層１０に剥離方向への応力が加えられた場合
に、その応力がソリッド層１０と発泡層２０との界面に集中することを抑制することがで
き、ソリッド層１０と発泡層２０との剥離強度に優れた樹脂発泡シートを形成させ得る。
【００２６】
　次いで、図２を参照しつつ、前記樹脂発泡シート１の用途の一例である、容器について
説明する。
　図２は、食品容器１００の断面図を示しており、この図にも示されているように本実施
形態における食品容器１００は、前記樹脂発泡シート１によって形成された発泡樹脂製容
器５０に表装シート６０が接着されて形成されている。
　より具体的には、前記発泡樹脂製容器５０は、前記樹脂発泡シート１を用いたシート成
形によってバケツ形状に成形加工されたものであり、しかも、前記表装シート６０が接着
される外表面側が前記ソリッド層１０となるように深絞りされて形成されたものである。
【００２７】
　前記表装シート６０には、印刷等によって装飾の施された紙や樹脂フィルムが用いられ
得る。
　特に、食品容器１００に紙製の表装シートが採用される場合においては、発泡樹脂製容
器と表装シートとの材質が大きく異なることから分別の要望が強く本発明の効果がより顕
著に発揮されうる。
【００２８】
　すなわち、食品容器１００の発泡樹脂製容器５０には発泡層２０との剥離強度が向上さ
れたソリッド層１０によって表面が構成されている樹脂発泡シート１が用いられており、
このソリッド層１０によって形成されている外表面に表装シート６０が接着されて用いら
れることから、食品容器１００の使用後において表装シート６０を剥離した場合に、発泡
樹脂製容器５０に凝集破壊が生じて、表装シートの側に発泡樹脂製容器５０の一部が付着
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してしまうことを抑制しうる。
【００２９】
　上記のような食品容器や、それに用いる樹脂発泡シートは、以下のようにして作製する
ことができる。
【００３０】
　図３は、本発明に係る樹脂発泡シートの製造方法に用いられる製造装置の一例を示す構
成図であり、この図３にも示されているように、樹脂発泡シートの製造方法においては、
タンデム押し出し機である第１押し出し機７０と、シングル押し出し機である第２押し出
し機８０とを有し、これらの押し出し機において溶融混練された樹脂組成物が合流される
合流金型ＸＨと、該合流金型ＸＨで合流された樹脂組成物を筒状に吐出するサーキュラー
ダイＣＤとを有する設備が用いられる。
　また、この製造装置には、サーキュラーダイＣＤから筒状に吐出された樹脂発泡シート
をソリッド層の側（図３では外側）から空冷する冷却装置ＣＬと、この筒状の樹脂発泡シ
ートを拡径して所定の大きさの筒状にするためのマンドレルＭＤと、該マンドレルＭＤ通
過後の樹脂発泡シートをスリットして２枚のシートに分割するスリット装置（図示せず：
図３においては上下に分割する様子のみを示す）と、スリットされた樹脂発泡シート１を
複数のローラ９１を通過させた後に巻き取るための巻き取りローラ９２がさらに備えられ
ている。
【００３１】
　前記第１押し出し機７０は、発泡層２０を形成させるためのものであり、その上流側の
押し出し機（以下「上流側押し出し機７０ａ」ともいう）には、ベース樹脂などの材料を
投入するためのホッパー７１と、炭化水素などのガス成分をシリンダー内に供給するため
のガス導入部７２が設けられている。
　そして、この上流側押し出し機７０ａの下流側には、ベース樹脂とガス性成分とを含有
する発泡性樹脂組成物を溶融混練して合流金型ＸＨに吐出するための押し出し機（以下「
下流側押し出し機７０ｂ」ともいう）が備えられている。
【００３２】
　また、前記第２押し出し機８０は、ソリッド層１０を形成させるためのものであり、ベ
ース樹脂などの材料をホッパー８１から投入して、シリンダー内部で非発泡性樹脂組成物
を溶融混練して合流金型ＸＨに吐出すべく構成されている。
【００３３】
　前記合流金型ＸＨは、図４にその概略断面図を示すように、発泡性樹脂組成物を通過さ
せる流路の途中に設けられた円環状のスリットから非発泡性樹脂組成物が吐出され、発泡
性樹脂組成物に非発泡性樹脂組成物の外皮を被覆させた状態でサーキュラーダイＣＤへ供
給を行うべく構成されている。
【００３４】
　したがって、図５にサーキュラーダイＣＤの吐出孔ＣＤａから発泡性樹脂組成物と非発
泡性樹脂組成物とを共押し出しする様子を断面図で示しているように、筒状の樹脂発泡シ
ート１は、その外側にソリッド層１０が配されており、前記冷却装置ＣＬは、このソリッ
ド層１０が配された外側から筒状の樹脂発泡シート１に対して気体を吹き付けて気流ＡＦ
によって冷却を実施し得るように配されている。
【００３５】
　このような装置によって樹脂発泡シートを作製するには、まず、第１押し出し機７０の
ホッパー７１から発泡層２０の形成に用いる樹脂材料を投入し、且つ第２押し出し機８０
のホッパー８１からソリッド層１０の樹脂材料を投入し、各押し出し機内で樹脂の溶融温
度以上の温度に加熱し、溶融混練を実施する。
　なお、発泡性樹脂組成物や非発泡性樹脂組成物にベースポリマーとなる樹脂材料以外に
添加剤等を含有させる場合には、これらも併せてホッパーから投入して各押し出し機で溶
融混練を実施すればよい。
【００３６】
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　これらの押し出し機の内、第１押し出し機７０においては、上流側押し出し機７０ａに
設けられたガス導入部７２からガス成分を圧入して、溶融樹脂と混合する。
　第１押し出し機７０における上流側押し出し機７０ａで溶融混練された発泡性樹脂組成
物は、下流側押し出し機７０ｂで押し出し発泡に適した温度に調整して合流金型ＸＨへと
送り、一方で第２押し出し機８０では、非発泡性樹脂組成物をソリッド層１０の形成に適
した温度に調整して合流金型ＸＨへと送る。
【００３７】
　そして、合流金型ＸＨ内で合流されたそれぞれの樹脂組成物を、サーキュラーダイＣＤ
の円環状の吐出孔ＣＤａから円筒状に共押し出しさせ、前記発泡性樹脂組成物においては
発泡させて発泡層２０を形成させ、前記非発泡性樹脂組成物においてはソリッド層１０を
形成させる。
　このときソリッド層１０と発泡層２０との形成に、例えば、いずれもポリスチレン系樹
脂を採用するなどして同種の樹脂材料を用いることでその界面における相溶性を向上させ
ることができソリッド層１０と発泡層２０との剥離強度の向上を図ることができる。
【００３８】
　なお、このときソリッド層１０の側から冷却装置ＣＬによって冷却を実施しつつ共押し
出しを実施することがソリッド層１０と発泡層２０とのさらなる剥離強度の向上を図る上
で重要である。
　このことについてより詳しく説明すると、ソリッド層１０の直下（内側）における発泡
層２０の発泡倍率が高いとそれだけ発泡層の強度が低下することになるため、得られる樹
脂発泡シートに十分な剥離強度を付与することが困難になるおそれを有する。
　一方で、ソリッド層１０の側から冷却を行うことでソリッド層１０の直下における気泡
の成長を抑制しソリッド層１０と発泡層２０との剥離強度の向上を図ることができる。
【００３９】
　なお、このソリッド層１０からの冷却は、発泡層２０において形成される気泡が十分に
成長してしまう前に、所定の熱量を除去することが可能な条件で実施されることが好まし
い。
　例えば、ポリスチレン系樹脂を用いた樹脂発泡シートを、その押し出し速度が３～６ｍ
／ｍｉｎ程度となるように押し出す場合には、前記サーキュラーダイＣＤの吐出孔ＣＤａ
からの距離（図５のＬ）２５ｍｍ以内、且つソリッド層１０の表面からの距離（図５のＤ
）２５ｍｍ以内において、８０℃未満の温度の気体を樹脂発泡シートの面積１ｍ2当たり
に０．１ｍ3以上吹き付けて冷却を実施することが好ましい。
【００４０】
　なお、冷却風が強過ぎる場合には、押し出された樹脂発泡シートに気流によるバタツキ
を生じさせたり、樹脂発泡シートとともに吐出孔ＣＤａから排出される低分子成分が気体
出口に堆積して、この堆積物を樹脂発泡シートに付着させたりするおそれがある。
　そのため、サーキュラーダイからの距離（Ｌ）は、３ｍｍ以上であることが好ましく、
４～１５ｍｍのいずれかであることがさらに好ましく、５～１０ｍｍのいずれかであるこ
とが最も好ましい。
　また、ソリッド層１０の表面からの距離（Ｄ）は、３ｍｍ以上であることが好ましく、
４～１５ｍｍのいずれかであることがさらに好ましく、５～１０ｍｍのいずれかであるこ
とが最も好ましい。
　さらに、気体の温度も極端に低いと堆積物が生じたり、また、樹脂発泡シートにシワが
発生したりするなどその外観を低下させるおそれを有する。
　したがって、気体の温度は、１０～７０℃のいずれかの温度であることが好ましく、２
０～６０℃のいずれかであることがより好ましく、３５～５０℃のいずれかであることが
特に好ましい。
　また、風量については、円筒状の樹脂発泡シートの外周面1ｍ2当たり０．２ｍ3以上と
することがより好ましく、０．２５ｍ3以上とすることが特に好ましい。
【００４１】
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　このようにしてソリッド層１０と発泡層２０との剥離強度の向上が図られた円筒状の樹
脂発泡シートは、その後、マンドレルＭＤによって拡径された状態を保持させるとともに
、該マンドレルＭＤによって切断容易な温度にまで冷却を行い、スリット装置によって２
箇所切開して、上下それぞれに複数のローラ２１を経て、巻き取りローラ２２に巻き取ら
せる。
【００４２】
　なお、サーキュラーダイを用いる方法に代えてフラットダイを用いる場合もソリッド層
の側から冷却を行いつつ共押し出しを実施する場合においては、本発明の意図する範囲で
ある。
　例えば、図６に示すようにフラットダイＦＤの開口方向と平行に配したローラＲを利用
して、該ローラＲによってソリッド層１０の側から冷却を実施しつつ共押し出しを実施す
る方法も採用が可能である。
【００４３】
　すなわち、共押し出しされる樹脂発泡シートのシート幅以上の長さを有するローラＲを
フラットダイＦＤの吐出孔ＦＤａの吐出方向前方でその外周面が前記吐出孔ＦＤａから遠
ざかる方向に回転させつつ、この外周面上に加熱溶融された状態の非発泡性樹脂組成物と
発泡性樹脂組成物との積層体（樹脂発泡シート１）を共押し出しして、しかも、非発泡性
樹脂組成物側、すなわち、ソリッド層側が前記ローラＲの外周面に接するように共押し出
しを行うことでソリッド層１０と発泡層２０との剥離強度に優れる樹脂発泡シートを得る
ことができる。
　このときローラＲに水、蒸気、油などの適度な熱媒を循環させることでその表面温度を
ソリッド層の冷却に適した温度に維持させることができる。
【００４４】
　この方法を採用する場合においては、このローラＲの表面状態をソリッド層１０の表面
状態に反映させることができ、例えば、表面を鏡面仕上げされたローラを用いて樹脂発泡
シートに表面光沢を付与したり、表面粗化されたローラを用いてつや消し状態の樹脂発泡
シートを作製したりすることができる。
【００４５】
　なお、上記においては、ソリッド層と発泡層とが、各１層ずつ形成されている樹脂発泡
シートを例示しているが、例えば、図７の断面図に示すように、発泡層２０を介して両表
面にソリッド層１０、１０’が形成されている樹脂発泡シートも本発明の製造方法によっ
て製造が可能である。
　この場合においては、ソリッド層と発泡層との剥離強度の向上が求められる側において
冷却を行いつつ共押し出しすればよく、両面において剥離強度の向上が求められる場合に
は、例えば、サーキュラーダイを用いる場合には、筒状体の内外両方から気体を吹き付け
ればよく、フラットダイを用いる場合には、冷却用のローラを２本用意して、その間に樹
脂発泡シートを挟んで両側から冷却を実施すればよい。
【００４６】
　また、発泡層についても、例えば、図８にその断面図を示すように、発泡倍率の異なる
複数の発泡層を形成させる場合も本発明の意図する範囲である。
　なお、得られた樹脂発泡シートは、真空成形や真空圧空成形などといった一般的なシー
ト成形方法によって発泡樹脂製容器に成形加工することができる。
【００４７】
　そして、ここでは詳述しないが、樹脂発泡シートや発泡樹脂製容器に関して従来公知の
技術事項を、本発明の効果が著しく損なわれない範囲において採用することが可能である
。
【実施例】
【００４８】
　次に実施例を挙げて本発明をさらに詳しく説明するが、本発明はこれらに限定されるも
のではない。
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【００４９】
（実施例１）
　樹脂発泡シートの作製には、図９に示すような装置構成の設備を用いた。
　また、合流金型は、図１０に示す構造のものを用いた。
　第１押し出し機７０として、口径が１１５ｍｍの単軸押し出し機（上流側押し出し機７
０ａ）と、該単軸押し出し機に接続された口径が１５０ｍｍの単軸押し出し機（下流側押
し出し機７０ｂ）とからなるタンデム型押し出し機を用意した。
　また、第２押し出し機８０として口径が１１５ｍｍの単軸押し出し機を用意する一方、
第３の押し出し機８５として口径が９０ｍｍの単軸押し出し機を用意した。
　そして、第１押し出し機７０から、高発泡性の発泡性樹脂組成物を合流金型ＸＨ’に導
入し、その外側に、第３押し出し機８５から、低発泡性の発泡性樹脂組成物が被覆され、
さらにその外側に第２押し出し機８０から非発泡性樹脂組成物が被覆されるように合流金
型ＸＨ’にそれぞれの押し出し機を接続した。
【００５０】
　そして、上記第１押し出し機７０に、ポリスチレン系樹脂（ＰＳジャパン社製、商品名
「Ｇ０００２」）１００重量部に対して、ポリスチレン系樹脂に核剤として粒径が５～１
５μｍのタルク粒子及び分散剤が添加されてなるマスターバッチ（キハラ化成社製、商品
名「ＳＭＡ－０１」、タルク粒子：約４０重量％）が０．６重量部となる割合で樹脂材料
を供給して樹脂温度２２０℃にて溶融混練した後、上流側押し出し機７０ａにガス成分と
してブタン（ノルマルブタン：６５重量％、イソブタン：３５重量％）２．８重量部を圧
入した上で溶融混練して高発泡性の発泡性樹脂組成物を作製し、次に、下流側押し出し機
７０ｂで樹脂温度を１５４℃まで低下させて合流金型ＸＨ’に供給した。
【００５１】
  また、上記第２押し出し機８０においては、耐衝撃性ポリスチレン（東洋スチレン社製
、商品名「ＨＩＰＳ，Ｅ６４１Ｎ」、メルトフローレイト：３．６ｇ／１０分）を供給し
て樹脂温度２２０℃にて溶融混練した後に樹脂温度１８０℃まで冷却し合流金型ＸＨ’に
供給した。
【００５２】
　さらに、上記第３押し出し機８５においては、ポリスチレン（東洋スチレン社製、商品
名「ＧＰＰＳ，ＨＲＭ１８」）１００重量部に対して、ポリスチレンに核剤として粒径が
５～１５μｍのタルク粒子及び分散剤が添加されてなるマスターバッチ（キハラ化成社製
、商品名「ＳＭＡ－０１」、タルク：約４０重量％）が１．４重量部となる割合で樹脂材
料を供給して樹脂温度２２０℃にて溶融混練した後にブタン（ノルマルブタン：６５重量
％、イソブタン：３５重量部）２．１重量部を圧入した上で溶融混練して低発泡性の発泡
性樹脂組成物を作製し、樹脂温度１６１℃まで冷却し合流金型ＸＨ’に供給した。
【００５３】
  そして、これらの押出し機から、合流金型内に２種類の発泡性樹脂組成物ならびに１種
類の非発泡性樹脂組成物を押し出して、断面円形状の高発泡性の発泡性樹脂組成物層の外
周面に低発泡性の発泡性樹脂組成物層を積層し、さらに、その外側に非発泡性樹脂組成物
層が積層された状態で共押し出し用のサーキュラーダイＣＤに連続的に供給して、該サー
キュラーダイＣＤの円形の吐出孔から押し出し発泡させ、円筒状の樹脂発泡シートを製造
した。
　なお、第１押し出し機７０からの押し出し量は１５２ｋｇ／時間、第２押し出し機８０
からの押し出し量は７３ｋｇ／時間、第３押し出し機８５からの押し出し量は２５ｋｇ／
時間であった。
　また、共押し出しに用いたサーキュラーダイＣＤは、内側の先端面直径が２１５ｍｍで
且つ開口部のクリアランスが０．７４ｍｍであった。
【００５４】
  また、上記共押し出しにおいては、押し出された円筒状の樹脂発泡シートの外周面を空
冷装置ＣＬによって、サーキュラーダイＣＤの吐出孔からの距離（図５のＬに相当）が７
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ｍｍ、且つソリッド層の表面からの距離（図５のＤに相当）が７ｍｍの位置において、４
０℃の温度の空気を得られる樹脂発泡シートの面積１ｍ2当たりに０．３２ｍ3となる量で
吹き付けて冷却を実施した。
　なお、このソリッド層側からの冷却とともに内側の発泡層（高発泡の発泡層）の側から
も、得られる樹脂発泡シートの面積１ｍ2当たりに０．１８ｍ3となる量で４０℃の温度の
空気を吹き付けて冷却を実施した。
【００５５】
　この共押し出しにおいては、このように樹脂発泡シートを空気によって冷却しつつ徐々
に拡径させ、さらに、一定径（直径：６７０ｍｍ）を有する円柱状の冷却マンドレルＭＤ
に連続的に供給して冷却し、その後、この円筒状の樹脂発泡シートをその押し出し方向に
そって連続的に切断して切り開き、展開してシート状とした。
　なお、冷却における“得られる樹脂発泡シートの面積１ｍ2当たり”とは、この“冷却
マンドレルによって冷却された後に展開されてシート状となった樹脂発泡シート１ｍ2当
たり”を意味している。
【００５６】
　得られた樹脂発泡シートは、坪量４８０ｇ／ｍ2、発泡層（２層の合計）３４１ｇ／ｍ2

、ソリッド層１３９ｇ／ｍ2、幅１０５２ｍｍ、厚み２．３５ｍｍであった。
【００５７】
（実施例２）
　ソリッド層側からの上記冷却用の空気の吹き付け位置を、Ｌ（吐出孔からの距離）＝７
ｍｍ、Ｄ（樹脂発泡シートの表面からの距離）＝７ｍｍに代えて、Ｌ＝２０ｍｍ、Ｄ＝２
０ｍｍとし、風量を０．３２ｍ3／ｍ2に代えて０．２５ｍ3 ／ｍ2とし、空気温度を４０
℃に代えて６０℃とした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００５８】
（実施例３）
　ソリッド層側からの上記冷却用の空気の吹き付け位置を、Ｌ＝７ｍｍ、Ｄ＝７ｍｍに代
えて、Ｌ＝５ｍｍ、Ｄ＝５ｍｍとし、風量を０．３２ｍ3／ｍ2に代えて０．４６ｍ3 ／ｍ
2とし、空気温度を４０℃に代えて２０℃とした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シー
トを製造した。
【００５９】
（実施例４）
　ソリッド層側からの上記冷却用の空気の吹き付け位置を、Ｄ＝７ｍｍに代えて、Ｄ＝２
７ｍｍとした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６０】
（実施例５）
　ソリッド層側からの上記冷却用の空気の吹き付け位置を、Ｄ＝７ｍｍに代えて、Ｄ＝２
ｍｍとした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６１】
（実施例６）
　ソリッド層側からの上記冷却用の空気の吹き付け位置を、Ｌ＝７ｍｍに代えて、Ｌ＝２
７ｍｍとした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６２】
（実施例７）
　ソリッド層側からの上記冷却用の空気の吹き付け位置を、Ｌ＝７ｍｍに代えて、Ｌ＝２
ｍｍとした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６３】
（実施例８）
　ソリッド層側からの冷却に用いた空気の温度を４０℃に代えて８０℃にした以外は、実
施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６４】



(12) JP 2010-173258 A 2010.8.12

10

20

30

40

（実施例９）
　ソリッド層側からの冷却に用いた空気の温度を４０℃に代えて５℃にした以外は、実施
例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６５】
（実施例１０）
　ソリッド層側からの冷却に用いた空気の量を０．３２ｍ3／ｍ2に代えて０．０９ｍ3 ／
ｍ2にした以外は、実施例１と同様に樹脂発泡シートを製造した。
【００６６】
（比較例１）
　ソリッド層側からの冷却を実施しなかったこと以外は、これまでの実施例と同様に樹脂
発泡シートを製造した。
【００６７】
（評価）
　得られた樹脂発泡シートは、以下のようにして評価した。
［剥離強度１］
　樹脂発泡シートのシート幅方向端から端まで３０ｍｍ幅でカットし、引張り試験機（テ
ンシロン）にてフィルム剥離強度を測定し、ｎ＝３の平均値をフィルム剥離強度測定値と
した。結果を、表１に示す。
【００６８】
［剥離強度２］
　直径９０ｍｍの円形底面を有し、該底面の外周から外側に傾斜して起立した高さ１０５
ｍｍの周壁を有し、該周壁には、その上端部から外側に延びる鍔部が形成されており、該
鍔部の先端（上面視における輪郭）が直径１４０ｍｍの円形となるように形成されたバケ
ツ型容器を３６個／１ショットとなるシート成型法によって４ショット分（１４４個）作
製した。
　この１４４個のバケツ型容器を１ショット分（３６個）ずつに分けて積み重ね、４本の
容器積層体を作製し、これを縦２列、横２列の状態で収容可能な段ボール箱に収容させて
この段ボール箱を５０ｃｍ高さ自然落下させる操作を１０回繰り返し、鍔部どうしの擦れ
合いや、鍔部と段ボール箱の内壁との擦れによって発泡層とソリッド層との間に剥離が生
じるかどうかを確認した。
　その結果、１４４個のバケツ型容器の内、１～５個でもソリッド層と発泡層とで剥離が
生じたものは「△」として判定し、６個以上剥離が生じたものを「×」、全て剥離しなか
ったものについては「○」として判定した。
　判定結果を、表１に示す。
【００６９】
［シート外観］
　樹脂発泡シートの外観を目視にて検査し、美麗なものは「○」とし、ポリスチレン系樹
脂に由来するメヤニが付着したりするなどしてソリッド層の外観が少しでも損なわれてい
るものを「×」とした。結果を、表１に示す。
【００７０】
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【表１】

【００７１】
　この表からも、ソリッド層側からの冷却を実施しつつ共押し出しを実施することで、ソ
リッド層と発泡層との剥離強度に優れた樹脂発泡シートを得られることがわかる。
【符号の説明】
【００７２】
１     樹脂発泡シート
１０   ソリッド層
２０   発泡層
５０   発泡樹脂製容器
６０   表装シート
１００ 食品容器
ＡＦ   気流
ＣＤ   サーキュラーダイ
ＣＤａ 吐出孔
ＣＬ   冷却装置
ＦＤ   フラットダイ
ＦＤａ 吐出孔
ＭＤ   マンドレル
Ｒ     ローラ
ＸＨ   合流金型
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