
No.79（2018.2）

1

（1）

はじめに

平成28年の包装・容器の出荷金額は約５兆
6,500億円である1)。包装・容器である包装材
料は様々な素材から構成されている。紙、プ
ラスチック、金属、ガラス及び木等であり、
その比率を第１図に示す。
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第１図　包装材料の素材別構成比率

ここで、プラスチックは紙に次ぐ比率を占
めている。紙は輸送包装材料としてのダン
ボールが約50％以上であり、スーパーやコン
ビニで消費者が目にする包装材料としてはプ
ラスチック素材からなるものが圧倒的に多
い。
プラスチック包装材料は大別して、フィル

ム状のフレキシブルパッケージ（軟包装）と
リジッドで形状を有する成形品からなる。そ
れぞれの出荷金額を比較すると第２図のよう
に、成形品が軟包装を上回るが、成形品は緩
衝包装やコンテナ等を含んでおり、商品を密
封する包装材料としては、ほぼ同等の出荷金
額と推定される。
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第２図　軟包装と成形品の出荷金額

本稿では、プラスチック包装材料としての
軟包装と成形品について、その形態、製造方
法等について述べる。
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１．軟包装

軟包装はフィルムから構成されており、
「JIS Z-0108：2012 包装－用語の1060：軟包
装」では、「紙、プラスチックフィルム、ア
ルミニウムはく、布などの柔軟性に富む材料
で構成された包装。」と定義されている。こ
こで、フィルムとは、「2101：プラスチック
フィルム」で、「厚さが0.25㎜未満のプラス
チックの膜状のもの。」と定義されている。
したがって、全体の厚さが0.25㎜未満のフィ
ルム状のものということになる。ハムの深絞
り包装のように底材が熱成形により形状をな
しているが、軟包装として扱われるものもあ
る。
１−１　軟包装の構成と材料
軟包装はパン包材のように、単体のフィル
ムが使用される場合があるが、ほとんどは
紙、フィルム、アルミニウム箔等が貼り合わ
されて（ラミネート）使用される。基材に印
刷し、印刷面にパウチ（袋）の内面となり、
熱融着させることで、パウチを密封するヒー
トシール材となるフィルムをラミネートす
る、これが軟包装の基本的な構成である。内
容物を保護するために酸素や水蒸気に対する
バリア性、遮光性等が必要な場合は、これら
の機能を付与するために、基材とヒートシー
ル材の間にバリア性を有する層を設ける。
１）基材
基材は印刷時に伸びが少ないフィルム
である、二軸延伸されたポリプロピレン
（OPP）、ポリエチレンテレフタレート
（PET）、ナイロン（ON）又はセロハンが
主に使用される。紙やアルミニウム箔にも
印刷されるが蓋材等、特殊な場合である。
OPPは内容物が軽く、防湿性を要求される
場合、PETは耐熱性や強度を求められる場
合、ONは耐ピンホールに優れるため、内容
物が液体やピンホールが発生し易い場合に選
択される。セロハンは植物性で、どこからで
も手切れできるという特長はあるが、製造工

程で有害物質を使用するため、製造量が激減
しており、処方薬のパウチ等、使用が限定さ
れている。
各フィルムの厚さはOPPが20μｍ、PET

が12μｍ、ONが15μｍ、セロハンが21μｍ
というのが一般的である。
２）ヒートシール材
ヒートシール材は比較的低温で熱融着す

る材料でなければならず、ポリエチレン
（PE）又はポリプロピレン（CPP）からな
るフィルムが使用される。通常はＰＥである
が、レトルト包材のように耐熱性を要求され
る場合やスナックのように防湿性を要求され
る場合にCPPが選択される。
フィルムの厚さは内容物やパウチの形態に

より、25μｍ～130μｍと様々である。
３）バリア材
バリア材としては、アルミニウム箔が酸

素、水蒸気バリア及び遮光性もあり、性能と
しては最良である。しかし、アルミニウム箔
は透明性がなく中味が見えない、コストアッ
プとなる、電子レンジ適性がない等の理由に
より、従来、エチレンービニルアルコール共
重合体（EVOH）フィルム、ポリ塩化ビニリ
デン（PVDC）のフィルム又はコーティング
フィルムが使用されていた。最近では1980年
代に出現したPETやONにアルミナ又はシリ
カを蒸着した透明蒸着フィルムが多用される
ようになった。
酸素バリア性に優れるEVOHは日本のクラ

レ㈱と日本合成化学工業㈱により世界的に生
産されている。軟包装では、酸素バリアだけ
でなく水蒸気バリアにも優れる透明蒸着フィ
ルムに押され、削り節パックや蓋材の一部へ
の使用となっているが、後述する成形品では
加工性にも優れるため、広く使用されてい
る。
バリア材としては、アルミニウム蒸着

PETやアルミニウム蒸着CPPも使用されて
いる。アルミニウム蒸着は遮光性があり、酸
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素及び水蒸気バリアにも優れる。光により酸
化する油を含有するポテトチップのようなス
ナックや冷食等の食品、及び光により褪色し
てしまうシャンプー等の詰め替え包材に使用
されている。また、後者は比較的軽いスナッ
クや菓子類に使用される。前者は裏印刷基材
として使用できないため、使用する軟包装の
構成は少なくとも３層構成となるが、後者は
蒸着フィルムがヒートシール材も兼ねるた
め、２層構成となる利点がある。
透明蒸着フィルムは裏印刷基材として使用
できるため、ヒートシール材とラミネートす
ることにより、酸素及び水蒸気バリアに優れ
る軟包装が得られる。アルミニウムを含まな
いため、電子レンジ加熱やＸ線による異物検
知ができるという利点もあり、急速に広がっ
た。海外でも製造されている例はあるが、日
本の透明蒸着フィルムの性能は高く、輸出さ
れている。また、米国で生産を開始した企業
もある。
１−２　軟包装の製造
軟包装の製造はフィルムへの印刷、ラミ
ネートにより行われる。通常、先ず基材に印
刷を行い、この印刷面に順次バリア材やヒー
トシール材をラミネートする。以下に印刷と
ラミネートについて概略を説明する。
１）印刷
現在、軟包装の印刷はグラビア印刷により
行われている。ほんの一部でフレキソ印刷が
行われており、デジタルプリントも導入され
ているが、これらは今後広がりを見せるか注
視する必要がある。欧米ではグラビア印刷よ
りも、版製作の簡易性からフレキソ印刷が主
流である。しかし、欧米のフレキソ印刷は溶
剤系のインキが使用されており、日本におけ
るフレキソ印刷が目指す水性化とは異なる。
グラビア印刷は第３図2)のように行う。一
般的には、鉄製のスリーブに銅メッキを行
い、銅メッキを腐食させるか、凸状の形状物
を銅メッキに押し付けて銅メッキに凹状の窪

み（セル）を設け、銅の上にクロムメッキを
施したグラビア版を製作する。一色ごとに濃
淡や他の色との組み合わせにより表現される
色を想定してセルを形成させる。濃淡はセル
の大きさや深さで調節する。製作されたグラ
ビア版を印刷機に装着して印刷を行う。
印刷に使用される色は、黒と３原色のシア

ン（青緑）、マゼンタ（赤紫）、イエロー
（黄）及び白の５色あれば足りるはずである
が、３原色で表現できない色をデザイン上要
望する場合が多く、特別に調合したインキを
使用するために、７色、８色と色数が増え
る。

乾燥機
４

５ 次のユニット

１ ファニッシャーロール

３

２

圧着ローラ

グラビア版シリンダ
ドクターブレード
余分なインキを
掻き落とします。

第３図　グラビア印刷

インキ溜めに浸漬されたファニッシャー
ロールにより、グラビア版のセルにインキが
供給され、セルにインキが満たされる。その
後、ドクターブレードによりセルに充填され
たインキ以外のインキが掻き落とされ、圧着
ローラによりフィルムをセルに押し付け、セ
ルに充填されたインキがフィルムに転移す
る。転移したフィルム上のインキは一色毎に
乾燥される。
インキは主に、メジュームと呼ばれる樹
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脂、顔料及び溶剤からなる。現在、メジュー
ムはウレタン樹脂が主流である。溶剤はトル
エン、酢酸エチル、イソプロピルアルコール
及びメチルエチルケトンが主に使用される。
しかし、トルエンは作業環境の観点から使用
を避けるようになっている。また、一部で水
性グラビアインキが使用されているが、汎用
化するには至っていない。
２）ラミネート
ラミネートの方法にはドライラミネーショ
ンと押し出しラミネーションがある。ドライ
ラミは接着剤を使用して２種類のフィルムを
ラミネートする。押し出しラミはPEを溶融
させて、フィルム間にフィルム状に押し出
し、２種類のフィルムをラミネートする。ド
ライラミはどのような材料でもラミネートが
可能で接着力も高い。しかし、接着剤を硬化
させるためのエージングが必要である。押し
出しラミは接着力が低く、用途に制限はある
が、エージングがほとんど不要で、比較的大
ロットのスナック菓子等の軟包装に適用され
る。また、フィルム面に押出すことで、ヒー
トシール材としての機能を付与することもで
きる。
ⅰ）ドライラミ
ドライラミは第４図3)に示すように、一般
的にはグラビア版によりフィルムの接着面に
接着剤を塗布し、ドライヤーにより溶剤を乾

燥し、接着剤面とラミネートするフィルムを
加熱しながら圧着することにより行われる。
接着剤はポリエステル、ポリエステルウレ

タン及びポリエーテル等を主剤として、ト
リメチリールプロパンにトルエンジイソシ
アネート（TDI）、ジフェニルメタンジイソ
シネート（MDI）、キシリレンジイソシア
ネート（XDI）、ヘキサメチレンジイソシア
ネート（HMDI）及びイソホロンジイソシア
ネート（IPDI）を反応させたアダクト体を
硬化剤として、加工直前に主剤と硬化剤を混
合して接着剤として使用する。溶剤は酢酸エ
チルである。主剤の水酸基と硬化剤のイソシ
アネート基が反応し、架橋構造を形成して接
着剤に凝集力を付与し、主にイソシアネート
基とフィルムが有する活性水素と反応するこ
とで、接着力が発現する。
主剤と硬化剤の反応を進行させるために、

ラミネート後、35℃～60℃に加温し、２～５
日程度エージングを行う。温度や日数は接着
剤の種類や用途により幅がある。
溶剤を使用しないノンソルベントドライラ

ミ法もある。揮発性有機化合物（VOC）を
発生させないため、環境面からは望ましい。
これまで、接着性能に難があったが接着剤が
改良されており、今後の伸びが期待される。
ⅱ）押し出しラミ
押し出しラミは第５図に示すような工程で

行われる4)。繰り出したフィルムに接着性付
与のためにアンカーコート剤を塗布し、溶剤
を乾燥し、押し出し機のホッパーに投入した
低密度ポリエチレン（LDPE）をスクリュー
により混練しながら溶融させ、310℃近傍の
温度でＴダイからフィルム状に吐出させ、圧
着ロールにより基材と溶融フィルムを冷却
ロールに押し付けて密着させる。
アンカーコート剤はポリエチレンイミン又

はウレタン系であり、内容物により選択され
る。アンカーコート剤は通常、グラビア版に
より塗布される。LDPEを高温で押し出すの

２ 乾燥

１ 塗工 ３ 貼合
第２基材第１基材

ラミネートフィルム

ドライラミネートの工程

第４図　ドライラミ
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は、溶融フィルムを空気により酸化させて接
着性能を付与するためである。300℃未満では
アンカーコ－ト剤を塗布しても接着しない。
このとき、冷却ロール側からフィルムを
供給して、フィルムをラミネートすること
もでき、押し出しユニットを２台設けるこ
とにより、例えばスナック包材の構成であ
るOPP/PE/Al蒸着PET/PE/CPPを１パスで
ラミネートすることができる。押し出した
LDPEにより３種のフィルムをラミネートし
ている。Al蒸着PETは、蒸着面をPE側とす
ることで空気酸化したLDPEと接着し、CPP
はPE側に溶融PEと接着する層が設けられて
いる。
このように押し出しラミは２種のフィルム
をラミすることも、押出したPEをそのまま

ヒートシール材として利用することもでき
る。
ヒートシール材としては、PET/PE/AL/

PEのような構成で、例えばＰＴＰの外装や
ふりかけの個包装等に使用される。
１−３　軟包装の形態
ラミネートされた軟包装はパウチに成形さ

れて内容物が充填される。巻き取り状でメー
カーに納入され、メーカーが所有する自動充
填包装機によりパウチを成形しながら、内容
物を充填する場合と、コンバーターがパウチ
成形を行い、メーカーがパウチに内容物を充
填する場合がある。
１）巻取り供給
巻き取り供給の場合のパウチ形態を第１表

に示す。

乾燥炉

Tダイ Tダイ

冷却ロール

第１サンド巻き出し

巻き出し 第１アンカーコート部 第１ラミネート部 第２押出し部 巻取り

第５図押出しラミ

形　態 形　状 用　　途

三方シール 四角パウチで一方を折り、三方をヒー
トシール

液体小袋、かやく、粉末スープ、入浴剤、
ごま塩

四方シール 四角パウチで四方をヒートシール 医薬品、ふりかけ、粉末スポーツ飲料、
（レトルト）

（縦、横）ピロー包装 背貼りがある上下ヒートシール スナック、米菓、パン粉、ウィンナー、
冷食、ラーメン、マカロニ

スティック 背貼りがある細長いパウチ 砂糖、インスタントコーヒー、医薬品、
調味料、羊羹

ガゼット 背貼りあり、サイドにまちを設け、上
下ヒートシール

小麦粉、プレミックス粉、コーヒー、
調味料、集積袋

第１表　巻き取り供給パウチの形態
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三方シールパウチは三方をヒートシールす
る形状で、フィルムを流れ方向に折り込んで
縦方向をヒートシールし、内容物を充填しな
がら横方向をヒートシールする、ラーメン
スープ、マヨネーズ、ドッレシング等の液状
物の小袋に多く見られる。また、フィルムを
水平方向に供給し、下側を折り込み、横方向
をヒートシールした後一定量の内容物を上側
から充填し、ヒートシールする充填包装機に
よるものは、ラーメンの粉末スープ、かやく
等の乾燥品に多い。
四方シールはパウチの四方をヒートシール
する形状で、表と裏が多列に印刷された１枚
のフィルムをスリットしながら表と裏を合わ
せて多列で流れ方向にヒートシールしながら
内容物を充填した後、横方向をヒートシール
する。
ピロー包装とは背面の流れ方向をヒート
シールし、内容物を充填し、横方向をヒート
シールする形態で、枕（ピロー）状をしてい
るのでピロー包装と呼ばれる。フィルムを上
から下に搬送する場合が縦ピローで、計量し
ながら筒状となったフィルム内に内容物を投
入することで充填する。スナックのように、
固形の複数内容物の充填に使用される。この
場合、サイド部に折り込みを入れることでガ
セット形態とすることができる。
フィルムを水平方向に搬送しながら背面を
上又は下にしてヒートシールし、水平方向に

単体の固形物又はトレーに乗せられた内容物
を充填する場合が横ピローである。ラーメン
やトレー利用の冷食や菓子等に使用される。
ステック包装は多列で充填されるが、フィ

ルムをスリットして１列毎に背面をヒート
シールし、筒状のなったフィルム内に粉体を
計量しながら充填する。
２）パウチ供給
パウチ供給される形態を第２表に示す。ス

タンディングパウチのように形状が特殊で、
充填包装機では成形できない形態、チャック
や注出口を付ける形態、比較的重い液体を充
填するパウチ、耐熱性の要求されるレトルト
包材等は、パウチ成形後にメーカーに納入さ
れる。
スタンディングパウチや角底パウチは底部

の加工が複雑で、成形しながら充填するのは
困難である。また、注出口やチャック付きは
充填包装機でも付ける装置はあるが、大部分
はパウチ供給である。

２．成形品

成形品は軟包装と異なり、カップやボト
ルのような形状を有しており、フレキシブ
ルではなく剛性である。「JIS Z-0108:2012 
1030」の定義において、剛性容器は「内容品
が追加，又は取り除かれた後に，本質的に形
状の変化がない容器の総称。」とされてい
る。本体は柔軟性であるが、歯磨き、香辛料

第２表　成形供給パウチの形態

形　態 形　状 用　　途

角底 底面が四角、胴部は四面上部ヒート
シール 米、シリアル、ティーバッグ

スタンディングパウチ 底部が舟形で自立できる、胴部二面 洗剤等詰め替え、レトルト、総菜、キャ
ンディー

スパウトパウチ 角底やスタンディングパウチ等に抽出
口を付ける

ゼリー、スポーツ飲料、調味料、洗剤
等詰め替え

バッグインボックス ダンボールの外装に内袋を使用 水、業務用調味料、ワイン、写真処理
剤
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等が充填されたチューブやマヨネーズ等が充
填されたスクイーズボトルも成形品の範疇と
言える。
成形品の製造方法は射出成形、熱成形及び
ブロー成形がある。さらに、ブロー成形はダ
イレクトブロー成形、インジェクションブ
ロー成形及びストレッチブロー成形がある。
これらの成形方法及び成形品の特徴と製品例
について述べる。
２−１　射出成形
射出成形機を第６図5)に示す。プラスチッ
クのペレットがホッパーに投入され、スク
リューにより加熱混練されながら溶融したプ
ラスチックは、スクリューが後退すると、ス
クリューの先端部に所定量溜められる。スク
リユーを回転させずに前進させると、溜まっ
た溶融プラスチックが金型に注入される。金
型は冷却されており、一定時間加圧しながら
金型を保持することで、金型内のプラスチッ
クは固化する。固化したプラスチック成形品
を取り出して１工程が完了する。
射出成形品はカップ状の形態がほとんど
である。ヨーグルト等の乳製品はポリスチ
レン（PS）、ホット充填される飲料や充填
後に加熱されるプリン等はポリプロピレン
（PP）を材料とする。カップ容器は熱成形
でも成形されるが、射出成形品は通常、底部

に糸尻があり、底部中央にはゲートによる射
出痕が見られる。熱成形品は糸尻がなく、底
部が直接載置する面に接触する。
金型は４個取りから100個を超えるものも

ある。多い方が１ショットによる生産数量が
増えて効率的であるが、射出成形機や金型が
大きくなり初期投資が過大となる。金型は通
常雄型（コア）と雌型（キャビティ）があ
り、両者が型締めされた後に雌型のゲートか
らプラスチックが型内に射出される。型まで
はランナーと呼ばれる流路を通じて多数の型
内に溶融されたプラスチックが流入する。ラ
ンナーは通常加熱され、ランナー内のプラス
チックは固化せず、順次金型内に流入する。
成形品への印刷は成形後に外面に直接印刷

していたが、近年はグラビア印刷したフィル
ムを雌型に保持し、射出成形時の熱でフィル
ムを接着させるインモールドラベル方式が採
用されて、カップ容器でも美麗な外観となっ
ている。
２−２　熱成形
熱成形方法を第７図に示す6)。プラスチッ

クシートを加熱し、軟化した状態で型に押し
付けて成形する。金型には細孔があり、ここ
から真空引きすることにより、シートを金型
に密着させて賦形する。これを真空成形と称
する。また、シートの上部を密閉して圧空す

第６図　射出成形機
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ることによりさらに賦形性を高めることがあ
る。絞り比（深さ／口径）が大きい場合は圧
空成形を行う。これを真空圧空成形と称す
る。
食品用にはハイインパクトポリスチレン
（HIPS）が多用されてきた。HIPSは融点が
なく、熱成形し易いためである。絞り比が小
さい場合はＰＰも使用される。弁当や惣菜
容器には、二軸延伸ポリスチレン（OPS）、
PPやPETが使用される。
単一の樹脂からなるシートではなく、シー
トの中間にEVOH層を設け、酸素バリア性を
付与できることが射出成形との相違であり、
熱成形の利点である。射出成形にもEVOH層
を設ける例もあるが、一般的ではない。例え
ば、PP/EVOH/PP構成の成形品は味噌、無
菌ご飯、ゼリー、カレールー等の容器として
使用されている。また、PS/EVOH/PS構成
の成形品はコーヒー飲料、ヨーグルト等の容

器として使用されている。第８図はいずれも
コーヒー飲料であるが、左の容器は射出成形
品で右の容器は酸素バリア性のある熱成形品
である7, 8)。
通常ＰＰシートの熱成形では成形品の透明

性が劣る。しかし、味噌やゼリーに使用され
る容器は透明性が高い。これは、PPの加熱
温度を低くし、シートをプラグにより押し込
み、延伸するように成形することによる。こ
れをプラグアシスト成形と称する。また、こ
のようなPPの熱成形を低温で行うため、固
相圧空成形（SPPF）法とも称する。
熱成形装置を備える充填包装機も多い。

代表例は医薬品のプレススルーパッケージ
（PTP）包装である。塩化ビニル（PVC）
のシートを熱成形し、成形したポケットにカ
プセルや錠剤を充填し、蓋材をヒートシール
して密封する。また、シートと蓋材を殺菌剤
に浸漬して殺菌しながらシートを成形して充
填するポーションミルクの例もある。
また、発泡ポリスチレンシート（PSP）を

熱成形して断熱性を有するラーメン容器とす
る場合もある。
熱成形容器への印刷付与は直接印刷、シュ

リンクラベル、貼りラベル、印刷フィルムを
ラミネートして熱成形する等、様々な手法が
採られる。

第７図　熱成形方法

第８図　コーヒー飲料
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２−３　ブロー成形
ブロー成形はボトル状又はチューブ状の容
器を成形する方法である。ダイレクトブロー
成形はプラスチックをチューブ状に押し出し
た後にブローすることでボトルに賦形する
が、インジェクションブロー成形及びスト
レッチブロー成形はプラスチックを射出成形
後にブローする。成形方法により得られる容
器の特徴が相違する。
１）ダイレクトブロー成形
ダイレクトブロー成形方法を第９図に示す

9)。ホッパーに投入したプラスチックペレッ
トをスクリューにより溶融混練し、中空部に
弱い空気を送りながらチューブ状にプラス
チックを押し出し、金型でチューブ状の溶融
プラスチックを挟み、中空部に圧空エアを吹
き込み、プラスチックを金型に押し付けるこ
とで容器を成形する。チューブ状の溶融プラ
スチックは連続して押し出されるため、金型
は複数装備され、金型が移動して連続的に成

形されるのが一般的である。押し出し速度が
遅い場合は単数となる。容器の底部は金型に
より切断されるため、線状の切断痕があるの
が特徴である。
溶融粘度の高いLDPEのようなプラスチッ

クに適した成形方法であり、LDPEからなる
成形品は乳飲料用に使用される。また、シャ
ンプーやリンスのような香粧品や液体洗剤の
ような日用品の包装に多用されている。ＰＥ
Ｔ単体でも成形され、化粧品容器として使用
される。
押し出し加工であるため、EVOHと多層共

押し出しすることで、成形品に酸素バリア性
を付与できる。PE/EVOH/PEという構成で
は、マヨネーズのスクイーズボトル、わさび
やからし等のチューブ、食用油のボトル等に
使用されている。また、PP/EVOH/PPとい
う構成では、焼肉のタレ、ソース等の調味
料、希釈タイプの乳酸菌飲料等のボトルとし
て使用されている。

第９図　ダイレクトブロー成形法
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最近では、醤油の卓上ボトルとして、
EVOH層を含む内層が内容物の減少と共にボ
トル形状を保持する外層から剥離し、エア
バック（空気戻り）せずに内容物の酸化を抑
える剥離ボトルが製品化されている。
２）インジェクションブロー成形
インジェクションブロー成形の工程を第10
図に示す10)。
試験管状のプリフォーム金型にプラスチッ
クを射出成形し、加熱されたコアとホットな
成形品をそのまま、ブロー型と嵌合し、コア
から圧空エアを吹き込んで成形する。HIPS
による成形品は乳酸菌飲料に使用されてい
る。また、PPではサプリメント容器に使用
される。

３）ストレッチブロー成形
ストレッチブロー成形は、プリフォームを

射出成形した後、プリフォームをそのまま
ホットな状態でストレッチブローするホット
パリソン法とプリフォームを常温にした後、
ストレッチブロー成形機で加熱後に成形する
コールドパリソン法がある。前者の成形速度
は遅いが再度加熱する必要がないため、小
ロットの化粧品容器等の特殊形状容器や大型
容器の成形に適している。通常の飲料容器な
どは高速成形が要求されるため、後者により
成形される。
コールドパリソン法を第11図に示す11)。射

出成形されたプリフォームを成形温度まで加

1 インジェクション型
型閉 3 トランスファー、

ブロー型  型閉2 インジェクション

4 ブロー 6 製品取り出し5 ブロー型  型開

【主な用途】

乳酸菌飲料容器

第 10図インジェクションブロー成形法
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第 11図　ストレッチブロー成形法

熱後、ブロー金型で嵌合し、延伸ロッドによ
りプリフォームの底部を金型の底部まで伸ば
し、その後圧空エアを吹き込み成形する。延
伸ロッドにより縦方向にも伸ばされることが
ストレッチである。
飲料容器向けには、成形されたボトルが供
給されていたが、現在は飲料充填機にストッ
レチブロー成形機を装備し、ボトル成形と飲
料充填を連続して行っている。飲料充填機に
プリフォームを供給することでボトルを運搬
するコスト、エネルギーが大幅に削減され
た。また、飲料充填機を無菌化することで、
炭酸飲料だけでなく、お茶や乳飲料のような
中性飲料もプリフォーム供給により生産でき
るようになった。

おわりに

プラスチック包装材料は様々なプロセスに
より、適切な機能が付与されて製造されてい
る。その機能は内容物の保護ばかりでなく、
消費者の使い易さも考慮した工夫も盛り込ま
れている。プラスチック包装材料は、内容物
を消費した後はゴミとなってしまうが、高度
な設計技術と製造技術により量産化されてい
る。今後も製造技術、保護機能、使い易さ等
に対する改善が日々行われていく。
日本国内でのプラスチック包装材料の需要

の伸びは鈍化しているが、世界的に見れば成
長産業と言える。日本における技術開発ばか
りでなく、日本の高度なプラスチック包装材
料の技術を世界に発信していくことも重要で
ある。
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