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(57)【要約】
【課題】液体容器用紙基材の両表面に熱可塑性樹脂層を設けた積層シートを加熱成形して
なる紙製液体容器の紙基材に関するもので、罫線折り曲げ加工適性に優れ、成形性、ひい
ては成形効率を向上させることができる液体容器用紙基材を提供しようとするものである
。
【解決手段】中層の両側に外層を有する３層以上の構成で坪量が１００～５００ｇ／ｍ２

の液体容器用紙基材において、密度が０．６０～０．８５ｇ／ｃｍ３であり、外層を除く
中層に柔軟剤が含まれており、好ましくは、ＴＡＰＰＩ　ＵＭ－５２２で測定される層間
強度が５００～１２００ｋＰａであり、更に好ましくは、表裏面からの吸水がないように
し、２０℃の蒸留水に９０秒浸漬して、下記式により算出される断面の吸水度（Ｍ）が１
．０ｇ／１０００ｍｍ２以下。
式＝（Ｗ２－Ｗ１）／Ａ
[上記式中　Ｗ１：浸漬前の重量、Ｗ２：浸漬後の重量、Ａ：試料の総断面積]
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
中層の両側に外層を有する3層以上の構成で坪量が１００～５００ｇ／ｍ２の液体容器用
紙基材において、密度が０．６０～０．８５ｇ／ｃｍ3であり、外層を除く中層に柔軟剤
が含まれていることを特徴とする液体容器用紙基材。
【請求項２】
前記、液体容器用紙基材において、ＴＡＰＰＩ ＵＭ－５２２で測定される層間強度が５
００～１２００ｋＰａであることを特徴とする請求項１記載の液体容器用紙基材。
【請求項３】
前記、液体容器用紙基材において、表裏面からの吸水がないようにし、２０℃の蒸留水に
９０秒浸漬して、下記式により算出される断面の吸水度（Ｍ）が１．０ｇ／１０００ｍｍ
２以下であることを特徴とする液体容器用紙基材。
式＝（Ｗ２－Ｗ１）／Ａ
[上記式中　Ｗ１：浸漬前の重量、Ｗ２：浸漬後の重量、Ａ：試料の総断面積]

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、液体容器用紙基材の両表面に熱可塑性樹脂層を設けた積層シートを加熱成形し
てなる紙製液体容器の紙基材に関するものである。詳しく述べるならば、本発明は、積層
シートの所定位置に設けられた折り曲げ用の罫線部で折り曲げ易くすることが可能で、成
形性を向上できる液体容器用紙基材を提供するものである。
【背景技術】
【０００２】
従来より、紙製液体容器は、液体容器用紙基材の両表面に熱可塑性樹脂層を設けた積層シ
ートで成形されている。紙製液体容器は、ガラス瓶に比べて割れない、軽量、焼却が可能
な点から食品用途をはじめ各分野で広く利用されており、内容物、保存状態、保存期間等
の諸状況に応じて、液体容器用紙基材と熱可塑性樹脂層の中間層にガスバリア性を有する
アルミニウム箔層が設けられている。
【０００３】
紙製液体容器を形成するには、積層シートに折り曲げ用の罫線加工と容器形状に合わせた
打ち抜き加工が行われる。その後、積層シートに入れられた罫線に沿って折り曲げ、紙製
液体容器が組み立てられる。
【０００４】
近年、ガスバリア性に優れるアルミニウム箔は、廃棄の問題から無機化合物蒸着フィルム
への代替が進んでいるが、アルミニウム箔から無機化合物蒸着フィルムへ変更した場合、
アルミニウム箔の特性である成形性や形状維持性が失われ、罫線部分での折り曲げや組み
立てが難しくなることが特許文献１（特開平７－２２３６２７号公報）に開示されている
。また、罫線を設けたり、折り曲げた場合、無機化合蒸着フィルムに蒸着されている無機
化合物にクラックが入り、ガスバリア性が低下することが特許文献２（特開平１０－５３
２４３号公報）に開示されている。
【０００５】
一方、特許文献３（特開２００５－２９０５９０号公報）には、印刷適性に優れた伸張紙
からなる成型用紙が提供されており、印刷適性を付与する目的で柔軟剤と紙力向上剤が併
用されているが、柔軟剤で紙のクッション性を向上させた場合には、紙力向上剤を用いて
も表面強度が大幅に低下するため満足すべき印刷適性は得られ難い。
【特許文献１】特開平７－２２３６２７号公報
【特許文献２】特開平１０－５３２４３号公報
【特許文献３】特開２００５－２９０５９０号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００６】
本発明は、液体容器用紙基材の両表面に熱可塑性樹脂層を設けた積層シートを加熱成形し
てなる紙製液体容器の紙基材に関するもので、罫線折り曲げ加工適性に優れ、成形性、ひ
いては成形効率を向上させることができる液体容器用紙基材を提供しようとするものであ
る。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
本発明者らは、紙製容器の罫線折り曲げ加工適性について鋭意検討した結果、紙製液体容
器を構成している液体容器用紙基材を３層以上の多層構造とし、表裏層を除く中層に柔軟
剤を含有せしめ、紙基材の密度を一定範囲にすることにより罫線折り曲げ加工適性を向上
できることを見出し、本発明を完成させた。
【０００８】
すなわち、本発明は以下を含包する。
（１）中層の両側に外層を有する３層以上の構成で坪量が１００～５００ｇ／ｍ２の液体
容器用紙基材において、密度が０．６０～０．８５ｇ／ｃｍ３であり、外層を除く中層に
柔軟剤が含まれている液体容器用紙基材。
【０００９】
（２）前記、液体容器用紙基材において、ＴＡＰＰＩ　ＵＭ－５２２で測定される層間強
度が５００～１２００ｋＰａである液体容器用紙基材。
【００１０】
（３）前記、液体容器用紙基材において、表裏面からの吸水がないようにし、２０℃の蒸
留水に９０秒浸漬して、下記式により算出される断面の吸水度（Ｍ）が１．０ｇ／１００
０ｍｍ２以下である液体容器用紙基材。
式＝（Ｗ２－Ｗ１）／Ａ
［上記式中　Ｗ１：浸漬前の重量、Ｗ２：浸漬後の重量、Ａ：試料の総断面積］
【発明の効果】
【００１１】
本発明は液体容器紙基材を主体とした紙製容器を製造する際に、罫線折り曲げ加工適性に
優れ、成形性を向上させることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
本発明の液体容器用紙基材は、中層の両側に外層を有する３層以上の層構成であり、表裏
層を除く中層へ柔軟剤を含有せしめることが重要である。柔軟剤を含有せしめることで、
繊維間結合を阻害、繊維自体を柔軟にすることができる。よって、積層シートに入れられ
た罫線に沿って折り曲げ易くなるという作用が働き、多種多様な罫線形状に対応させるこ
とが可能となり、成形性を飛躍的に向上させることができる。
【００１３】
柔軟性を向上させるためには、液体容器用紙基材の全層に含有させるのがより効果的であ
るが、表裏層に含有させると表面強度が大きく低下して、熱可塑性樹脂層との接着不良や
表面平滑性の低下から印刷適性不良を招いてしまうため好ましくない。よって、中層以外
の表裏層には柔軟剤を含有させないことが好ましい。
【００１４】
柔軟剤の含有量は対パルプ０．１０～０．５０重量％が好ましく、０．１５～０．３５重
量％がより好ましい。０．１０重量％未満であると良好な成形性が得られない。また、０
．５０重量％以上であると剛性が大きく低下するため、容器成形後に内容物を充填すると
胴ブクレという見栄えの良くない容器形状となってしまう。
【００１５】
本発明で用いられる柔軟剤とは、パルプ繊維表面に、弱い疎水化を施し、繊維間結合を阻
害できるものであれば特に限定されない。例えば、油脂系イオン界面活性剤、糖アルコー
ル系非イオン系面活性剤、多価アルコール型非イオン界面活性剤、高級アルコール、多価
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アルコールと脂肪酸のエステル化合物、高級アルコールあるいは高級脂肪酸のポリオキシ
アルキレン付加物、多価アルコールと脂肪酸のエステル化合物のポリオキシアルキレン付
加物、高級脂肪酸エステルのポリオキシレン付加物、脂肪酸ポリアミドアミンを用いるこ
とができる。柔軟剤の中にはサイズ性や紙力を大きく低下させるものがあり、柔軟性を維
持してサイズ性と紙力のバランスを考慮して用いることが好ましく、中でも、ポリアルキ
レンポリアミン脂肪酸エピクロルヒドリン重縮合物からなる柔軟剤は柔軟性、サイズ性と
紙力のバランスの点で好ましい。
【００１６】
本発明の液体容器用紙基材は、坪量は１００～５００ｇ／ｍ２で密度０．６０～０．８５
ｇ／ｃｍ３であることが好ましい。密度が０．６０ｇ／ｃｍ３未満では、容器を成形した
場合に剛性が大幅に低下しまう。また、０．８５ｇ／ｃｍ３より高いと成形性が悪化する
。罫線密度を上記範囲内に設定することにより、柔軟剤を含有させた効果がより発揮され
る。
一方、中層を除く外層は坪量３０～１００ｇ／ｍ２の範囲で中層の密度よりも高く、前述
のように柔軟剤を含有していない。また、高平滑な表面ほど印刷適性が良好となる。印刷
は液体容器用紙基材の両表面に設けられた熱可塑性樹脂層に行われることが多く、熱可塑
性樹脂層にも紙表面の凹凸パターンが反映されるため紙表面はできる限り平滑が高い方が
好ましい。
【００１７】
本発明の液体容器用紙基材は、ＴＡＰＰＩ　ＵＭ－５２２で測定される層間強度が５００
～１２００ｋＰａであることが好ましい。層間強度が５００ｋＰａ未満であると、印刷時
、特にタックの強い印刷インキでベタ印刷する場合に層間剥離を起こし、部分的に膨れを
生じたり、集積される際に容器のエッジ部を起点として剥離する場合があり好ましくない
。一方、１２００ｋＰａを越えると層間強度が強くなりすぎて良好な成形性を得ることは
できない。つまり、層間強度を５００～１２００ｋＰａの範囲に調整することで良好な成
形性と容器外観に優れた紙製液体容器を成形できる。層間強度の調整には、パルプ種、デ
ンプン粒子の分散水溶液を各層間にスプレーする量、内添用紙力剤の添加量、柔軟剤の添
加量等によって調整することが可能である。
【００１８】
本発明の液体容器用紙基材は、サイズ性を高めて断面吸水度を低く抑えることが重要であ
る。液体容器用紙基材の表裏面は熱可塑性樹脂で保護されているため表裏面の耐水性は問
題ないが、容器形成後に頂点突合せ部分の断面部が、冷却工程で使用される冷却シャワー
水を吸水し、紙層剥離が発生して商品価値が損なわれる場合がある。紙層剥離を防止する
ためには、断面吸水度が１．０ｇ／１０００ｍｍ２以下であり、更に好ましくは０．５ｇ
／１０００ｍｍ２以下であることが好ましい。１．０ｇ／１０００ｍｍ２より多く吸水す
ると紙層剥離が発生する恐れがある。
【００１９】
本発明の液体容器用紙基材に使用する原料パルプには、各種のものが使用でき、例えば、
化学パルプ（広葉樹、針葉樹）、機械パルプ、古紙パルプ、非木材繊維パルプ、合成パル
プ等がある。これらのパルプは単独でも、二種以上混合使用しても良い。
【００２０】
本発明において用いられる原料パルプは、ＪＩＳ　Ｐ　８１２１のカナディアンスタンダ
ードフリーネスが２００～６００ｍｌの範囲となるものを用いることが好適である。フリ
ーネスが２００ｍｌ未満の場合、密度を０．６０～０．８５ｇ／ｃｍ３に設定することは
難しい。一方、フリーネスが６００ｍｌを超えると紙表面が粗くなり印刷適性が悪化する
。また、抄紙工程でのトラブルを回避するために、外層のフリーネスは中層のフリーネス
より高く設定する。本発明における抄紙時のｐＨは酸性抄紙である４．５付近から６～８
程度の中性抄紙領域で必要に応じて任意に選択することが可能である。
【００２１】
液体容器用紙基材の両表面に設けられる熱可塑性樹脂層との接着力を向上させるため、液
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体容器用紙基材の表裏面へ、ポリビニルアルコール、澱粉、ポリアクリルアミド、ポリエ
チレンイミン、アクリル系樹脂、スチレン－ブタジエン系樹脂、スチレン－イソプレン系
樹脂、ポリエステル系樹脂、エチレン－酢酸ビニル系樹脂、酢酸ビニル－ビニルアルコー
ル系樹脂、ウレタン系樹脂、フッ素系樹脂などを塗布または含浸することもできる。
【００２２】
表裏面に塗布または含浸する手段としては、例えばバーコーター、ブレードコーター、エ
アーナイフコーター、ロッドコーター、ゲートロールコーターやサイズプレスやキャレン
ダーコーター等のロールコーター、ビルブレードコーター、ベルバパーコーター等が挙げ
られるが、本発明では特に限定されない。
【００２３】
本発明では、必要に応じて種々の内添薬品を使用できる。例えば、フッ素系樹脂、ポリア
ミド系樹脂、ワックスエマルジョン等の撥水剤、ロジン系サイズ剤、スチレン・マレイン
酸、アルキルケテンダイマー、アルケニル無水コハク酸など、天然および合成の製紙用の
内添サイズ剤、各種紙力増強剤、湿潤紙力剤等の耐水化剤、澱粉、濾水歩留り向上剤、耐
水化剤、消泡剤、タルク等の填料、染料等を使用することができる。
【００２４】
本発明の液体容器用紙基材を製造するための抄紙機に制限はない。例えば、長網抄紙機、
短網抄紙機、円網抄紙機等での抄き合わせによって抄紙され、前記の通り薬品の内添や塗
布により、液体容器用紙基材が製造される。
【００２５】
液体容器用紙基材を主体とした積層シートの構成材料として、一般的に両表面に設ける熱
可塑性樹脂層は、低密度ポリエチレン、中密度ポリエチレン、高密度ポリエチレン等のポ
リエチレン、ポリプロピレン等のポリオレフィン系樹脂が用いられ、液体容器用紙基材と
熱可塑性樹脂層の中間層には、ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレー
ト等の飽和ポリエステル系樹脂、エチレンビニルアルコール共重合体等からなるフィルム
が設けてある。また、そのフィルムの少なくとも片面には、ガスバリア性の機能を担持さ
せるため、酸化珪素、酸化アルミニウム、酸化マグネシウム等からなる無機化合物が蒸着
されている。
【実施例】
【００２６】
以下、実施例により本発明を詳細に説明するが、本発明はこれらによって限定されるもの
ではない。なお、配合、濃度等を示す数値は、固型分又は有効成分の質量基準の数値であ
る。また、全ての例について抄造した紙はＪＩＳ　Ｐ　８１１１に準じて前処理を行った
後、各種試験に供した。
【００２７】
＜密度＞
ＪＩＳ　Ｐ　８１１８に準拠して、密度を測定した。
【００２８】
＜層間強度＞
ＴＡＰＰＩ　ＵＭ－５２２に準拠して、層間強度を測定した。
【００２９】
＜断面吸水度＞
液体容器用紙基材の抄紙機の流れ方向を縦、流れ方向と直角の方向を横とし、縦６ｃｍ、
横９ｃｍにカットする。ＪＩＳ　Ｐ　８１１８に準拠して厚さＴ（ｍｍ／１００）と電子
天秤にて重量Ｗ１（ｍｇ）を測定する。次に（株）明光商会製　ＭＳパウチを用いて、表
裏両面にＭＳパウチ専用フィルムを貼り合わせて、水深５ｃｍの水中に９０秒間漬浸後、
フィルム表面に付着した水を濾紙で拭き取る。再び、重量Ｗ２（ｍｇ）を測定して、断面
吸水度Ｍ（ｇ／１０００ｍｍ２）を次式にて算出する。
式＝（Ｗ２－Ｗ１）／Ａ
［上記式中　Ｗ１：浸漬前の重量（ｍｇ）、Ｗ２：浸漬後の重量（ｍｇ）、Ａ：試料の総
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断面積（本実施例では３Ｔ）］
【００３０】
＜印刷適性＞
Ｊ．ＴＡＰＰＩ－４５に準拠して、インキ着肉性を評価した。
【００３１】
＜罫線加工＞
旭マシナリー（株）製カートンマスターＭ全判自動打抜機を用いて、罫線加工ならびにシ
ートサイズ６５０ｍｍ×９５０ｍｍに打ち抜き加工を行った後、起函トルク測定用に５．
０ｃｍ×７．５ｃｍの大きさにカットする。
罫線の条件は、罫線刃の形状：丸型、罫線幅：０．７ｍｍ、溝幅：１．７ｍｍ、罫線高さ
：０．５ｍｍで行った。
【００３２】
＜起函トルク測定＞
罫線加工後に日本ＴＭＣ（株）製の装置を用いて、紙の流れ方向に直角に入った罫線を折
り曲げて起函トルクを測定した。起函トルクが大きいほど、折れ曲がりにくいことを示す
。
【００３３】
＜実施例＞
実施例１～３
表層、中層、裏層でパルプを使い分け、表裏層用にはＮ－ＢＫＰ５０％、Ｌ－ＢＫＰ５０
％を混合叩解し、カナディアンスタンダードフリーネス４５０ｍｌのパルプスラリーを調
成した。中層用にはＮ－ＢＫＰ２０％、Ｌ－ＢＫＰ８０％の配合で混合叩解を行いカナデ
ィアンスタンダードフリーネス４２０ｍｌのパルプスラリーを調成した。それぞれのパル
プスラリーに硫酸バンドを添加してｐＨ４．５に調整し、内添サイズ剤としてロジン系サ
イズ剤（荒川化学工業（株）製サイズパインＮ－７７１）を対パルプ０．６０％、内添紙
力増強剤としてポリアクリルアミド（荒川化学工業（株）製ポリストロン－１２５０）を
対パルプ０．７％、表裏層を除く中層へ柔軟剤（星光ＰＭＣ（株）製　、紙厚向上剤ＰＴ
８１０７、成分：脂肪酸系誘導体）を対パルプ０．１％（実施例１）、０．３％（実施例
２）、０．５％（実施例３）を添加した。以上の条件のパルプスラリーを円網抄紙機で、
それぞれ表裏層５０ｇ／ｍ２、中層３００ｇ／ｍ２の３層構成で抄合せ、抄紙機に設置さ
れたカレンダーで平滑化処理をして液体容器用紙基材を製造した。この液体容器用紙基材
の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性ならびに罫線加工を施し、起函トルクを測定し
た。
【００３４】
実施例４
中層へ添加する柔軟剤（荒川化学工業（株）製　、嵩向上剤ＳＰＤＬ－ＦＡ２０、成分：
ポリアルキレンポリアミン脂肪酸エピクロルヒドリン重縮合物）を変更した以外は実施例
２と同様にして液体容器用紙基材紙を製造した。
この液体容器用紙基材の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性ならびに罫線加工を施し
、起函トルクを測定した。
【００３５】
実施例５
中層へ添加する柔軟剤（日本油脂（株）製　、ＯＪ－２Ｄ、成分：脂肪酸誘導体その他薬
品）を変更した以外は実施例２と同様にして液体容器用紙基材を製造した。この液体容器
用紙基材の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性ならびに罫線加工を施し、起函トルク
を測定した。
【００３６】
比較例１
中層へ添加する柔軟剤を無添加とした以外は実施例と同様にして液体容器用紙基材を製造
した。この液体容器用紙基材の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性ならびに罫線加工



(7) JP 2010-144286 A 2010.7.1

10

20

を施し、起函トルクを測定した。
【００３７】
比較例２
中層へ添加する柔軟剤を無添加とし、表裏層へ柔軟剤（星光ＰＭＣ（株）製　、紙厚向上
剤ＰＴ８１０７、成分：脂肪酸系誘導体）を０．３％添加した以外は実施例と同様にして
液体容器用紙基材を製造した。この液体容器用紙基材の密度、層間強度、断面吸水度、印
刷適性ならびに罫線加工を施し、起函トルクを測定した。
【００３８】
比較例３
中層用にＮ－ＢＫＰ３０％、Ｌ－ＢＫＰ４０％、ＢＣ－ＴＭＰ３０％のパルプ配合で混合
叩解を行いカナディアンスタンダードフリーネス４３０ｍｌに設定し、中層へ柔軟剤（星
光ＰＭＣ（株）製　、紙厚向上剤ＰＴ８１０７、成分：脂肪酸系誘導体）を対パルプ０．
７％添加した以外は実施例と同様にして液体容器用紙基材を製造した。この液体容器用紙
基材の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性ならびに罫線加工を施し、起函トルクを測
定した。
【００３９】
比較例４
表裏層と中層の全層へ柔軟剤（星光ＰＭＣ（株）製　、紙厚向上剤Ｔ－ＰＴ１０５、成分
：脂肪酸ビスアマイド）を対パルプ０．３％添加した以外は実施例と同様にして液体容器
用紙基材を製造した。この液体容器用紙基材の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性な
らびに罫線加工を施し、起函トルクを測定した。
【００４０】
前記、実施例および比較例の密度、層間強度、断面吸水度、印刷適性、起函トルクの結果
を表１に示す。
【００４１】
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【００４２】
表１に示されるように、本発明に係わる実施例１～５の液体容器用紙基材は、印刷適性、
罫線折り曲げ加工適性に優れ、成形性を向上できるという特徴を有する。
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