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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える合成樹脂製ブロー成形
容器であって、
　口部は、周面から外方に雄螺条が膨出する雄螺条域を有し、
　環状凹部は、該口部の下端に連接し、
　胴部は、その上端に、前記の環状凹部に連接する環状台座部を有し、かつ、
　口部、環状凹部及び環状台座部の外表面は、合成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～
４０００ｐｐｍの不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する
樹脂組成物から形成され、
　前記の合成樹脂製ブロー成形容器が、ブロー成形金型の容器軸方向に沿う金型合せ面跡
であるパーティングラインを該成形容器の表面に有し、
　前記雄螺条域が、複数の雄螺条を有し、かつ、
　各雄螺条の上端部である鍔先端部、及び、各雄螺条の下端部である鍔終端部が、前記雄
螺条域を周方向に展開したときに隣接するパーティングラインの中間の区域である非パー
ティングライン区域に存在し、
　前記鍔先端部の位置に対応する前記環状凹部の容器軸方向の長さと、鍔終端部の位置に
対応する前記環状凹部の容器軸方向の長さとが、同一である
　合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項２】
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　前記容器軸方向の長さが、前記環状凹部の上下間隔距離である
　請求項１記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項３】
　前記鍔先端部及び鍔終端部が、前記非パーティングライン区域の中間線±６０度以内の
範囲に存在する
　請求項１または２記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項４】
　前記の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面が、合成樹脂製ブロー成形容器の表層の
一部であり、該表層が、合成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの不飽
和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物から形成さ
れている
　請求項１乃至３のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項５】
　前記の合成樹脂製ブロー成形容器の表層が、該合成樹脂製ブロー成形容器の最外層及び
最内層である
　請求項４記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項６】
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、以下の（Ａ１）、
（Ａ２）及び（Ａ３）：
（Ａ１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３（た
だし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）；
（Ａ２）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３

（ただし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）；及び
（Ａ３）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｋ＋４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｋ－ＣＨ３

（ただし、ｋは、６≦ｋ≦１０の範囲の整数）；
からなる群より選ばれる一つの式で表される少なくとも１種の脂肪酸アミドを含有する
　請求項１乃至５のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項７】
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、前記の（Ａ１）の
式で表される脂肪酸アミドと、前記の（Ａ２）または（Ａ３）の式で表される少なくとも
１種の脂肪酸アミドとの混合物である
　請求項６記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項８】
　前記の（Ａ２）の式で表される脂肪酸アミドにおけるｍが、ｍ＝ｎ＋１またはｍ＝ｎ－
１である
　請求項７記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項９】
　前記の（Ａ３）の式で表される脂肪酸アミドにおけるｋが、ｋ＝ｎである
　請求項７記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１０】
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、前記の（Ａ１）の
式で表される脂肪酸アミドと、以下の（Ａ１１）：
（Ａ１１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－(－ＣＨ２－)ｊ－ＣＨ＝ＣＨ－(－ＣＨ２－)ｊ－ＣＨ３（ただ
し、ｊは、６≦ｊ≦１０の範囲の整数であり、ｊ≠ｎである。）；
の式で表される脂肪酸アミドとの混合物である
　請求項７記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１１】
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、分子構造中に不飽
和cis構造炭素結合を２結合～４結合有する化合物を含有する
　請求項１乃至１０のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
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【請求項１２】
　前記の合成樹脂と、不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有
する樹脂組成物が、更に飽和脂肪酸アミドを含有する
　請求項１乃至１１のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１３】
　更にバリア層を備える
　請求項１乃至１２のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１４】
　更に回収層を備える
　請求項１乃至１３のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１５】
　表層、バリア層、接着層及び回収層を備える
　請求項１乃至１４のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１６】
　最外層／接着層／バリア層／接着層／回収層／最内層の層構成を有する
　請求項１乃至１５のいずれか１項に記載の合成樹脂製ブロー成形容器。
【請求項１７】
　口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える合成樹脂製ブロー成形
容器であって、
　口部は、周面から外方に雄螺条が膨出する雄螺条域を有し、
　環状凹部は、該口部の下端に連接し、
　胴部は、その上端に、前記の環状凹部に連接する環状台座部を有し、かつ、
　口部、環状凹部及び環状台座部の外表面は、合成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～
４０００ｐｐｍの不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する
樹脂組成物から形成され、
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、以下の（Ａ１）、
（Ａ２）及び（Ａ３）：
（Ａ１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３（た
だし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）；
（Ａ２）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３

（ただし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）；及び
（Ａ３）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｋ＋４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｋ－ＣＨ３

（ただし、ｋは、６≦ｋ≦１０の範囲の整数）；
からなる群より選ばれる一つの式で表される少なくとも１種の脂肪酸アミドを含有し、
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、前記の（Ａ１）の
式で表される脂肪酸アミドと、前記の（Ａ２）または（Ａ３）の式で表される少なくとも
１種の脂肪酸アミドとの混合物であり、
　前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、前記の（Ａ１）の
式で表される脂肪酸アミドと、以下の（Ａ１１）：
（Ａ１１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－(－ＣＨ２－)ｊ－ＣＨ＝ＣＨ－(－ＣＨ２－)ｊ－ＣＨ３（ただ
し、ｊは、６≦ｊ≦１０の範囲の整数であり、ｊ≠ｎである。）；
の式で表される脂肪酸アミドとの混合物である
　合成樹脂製ブロー成形容器。
　
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ブロー成形によって製造される合成樹脂製容器、すなわち、合成樹脂製ブロ
ー成形容器に関し、特に、胴部と口部とを備える合成樹脂製ブロー成形容器に関する。
【背景技術】



(4) JP 5755081 B2 2015.7.29

10

20

30

40

50

【０００２】
　マヨネーズ、ケチャップ、ソースなどの粘稠な内容物が充填される合成樹脂製容器は、
主に、筒状の合成樹脂製のパリソンが押し出され、続いて、冷却金型内で容器の形状にブ
ロー成形されるダイレクトブロー成形によって製造されることが多い。該合成樹脂製容器
の層構成としては、単層の容器または多層の容器があり、合成樹脂材料としては、ポリオ
レフィン、ポリエチレンテレフタレート等のポリエステル、ナイロン等のポリアミドなど
が用いられている。多層の合成樹脂製容器としては、表層（外層及び／または内層）とし
て、ポリオレフィン、例えばポリエチレンやポリプロピレンなどを使用し、中間層に、エ
チレン・ビニルアルコール共重合体（ＥＶＯＨ）などのバリア層を備えた多層構造のもの
が広く使用されている。
【０００３】
　例えば、特開平６－７２４２２号公報（特許文献１）、特開平６－７２４２４号公報（
特許文献２）には、ポリプロピレン等のポリオレフィンを用いてブロー成形された単層ボ
トルまたは多層ボトルが開示され、更にポリオレフィンの最外層、エチレン・ビニルアル
コール共重合体等ガスバリヤー性樹脂の芯層を含む多層材により構成され、ダイレクトブ
ロー成形などにより作成される多層ボトルが開示されている。
【０００４】
　合成樹脂製容器の滑り性を改善するために、例えば、先の特許文献１や特開２００５－
３０７１２２号公報（特許文献３）などに示されるように、従来、原料樹脂に、滑剤（ス
リップ剤）を添加することが行われている。滑剤は、通常、原料樹脂に、マスターバッチ
方式で添加されたり、練り込まれたりする。合成樹脂製容器が多層容器である場合は、表
面層（最外層または最内層）に滑剤を添加することが多い。滑剤としては、例えば、脂肪
酸アミドが汎用され、具体的には、オレイン酸アミド、ステアリン酸アミド、エルカ酸ア
ミド、ベヘン酸アミド（ベヘニン酸アミド）などが使用される。これらの滑剤は、２種以
上を混合して使用することも行われてきた。例えば、先の特許文献３には、天然物由来の
油脂を原料とするスリップ剤（滑剤）として、オレイン酸アミド、ステアリン酸アミドな
どが開示されている。
【０００５】
　合成樹脂製容器は、容器成形工程、容器の移送工程、ユーザーによる食品等の内容物充
填工程、内容物充填後の口部シール工程、キャップ装着工程、更に容器包装工程などを経
て、最終製品が製造される。
【０００６】
　食品等の内容物充填工程からキャップ装着工程までについて、図１を参照しながら説明
する。内容物充填工程においては、食品等の内容物を、例えば、口部、肩部、胴部及び底
部を有する成形された容器に充填し、必要に応じて加熱、殺菌及び冷却を行い、充填量等
の検査を行った後に、口部シール装置まで容器を移送して、口部シール工程において、該
容器の口部をシール材で密封して密封容器とする。次いで、該密封容器を整列させながら
、キャップ装着装置（以下、「キャッパー」ということがある。）まで移送して、キャッ
プ装着工程において、キャップ装着装置が、該密封容器の口部にキャップを巻き締める。
【０００７】
　容器の移送は、図１に示すように、通常、回転する搬送ホイール間で、容器をを受け渡
しながら行われる。容器への内容物の充填工程の後は、充填量や充填重量等を検査して、
規格範囲を満たしていないものを排出するので、図示しない複数の搬送ホイールを間欠回
転しながら経由させることによって、容器の不連続な並びを、連続な並び、すなわち、等
間隔の並びに整え、規格範囲を満たす充填容器を整列させて、受渡ホイールを介して、口
部シール工程に充填済みの容器を引き渡す。
【０００８】
　口部シール工程においては、連続的に、すなわち、等間隔に並んだ充填容器を、充填容
器の底部を把持して案内する底部グリッパ（「袴グリッパ」ということもある。）による
把持と、充填容器の胴部を把持して案内する胴部グリッパによる把持とを切り替えること
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によって、充填容器を正立状態に維持しながら、口部シール装置（以下、単に「シール装
置」ということがある。）の位置まで移送する。充填容器の正立状態の維持を助けるため
に、各移送ホイールには、図示しない案内板や案内溝を備えることができる。
【０００９】
　口部シール工程では、充填容器は、グリッパで把持されながら、ステンレス製等の回転
ホイール上を回転移動して、シール装置の直下に来たとき、該充填容器の上部を把持して
、該充填容器を正立状態に固定した後、通常、下面に低密度ポリエチレン等の熱接着剤層
を設けてある蓋材（シール材）を供給し、充填容器の開口部に載置して、上方から加熱加
圧することによって、該充填容器の開口部に蓋材を溶着させて密封容器を形成する。
【００１０】
　近年、生産性向上のために、合成樹脂製容器製造装置の高速化が進んでいる。回転の角
速度が大きくなると、遠心力が大きくなるほか、回転に伴う機械的振動を受けたり、隣接
するホイール間で容器が受ける慣性力に差が生じたりすることがある。この結果、充填容
器が種々の方向に揺動したり、傾いたりして、シール装置による口部シールが正確にされ
ないことがある。場合によっては、倒れたりすることもある。そのため充填容器の上部の
把持が重要となってくる。
【００１１】
　充填容器の上部を把持する手段は種々知られているが、フォーク状のグリッパ（グリッ
パフォーク）を充填容器のネック部の左右両側に挿入することによって、把持を行う方法
がある。この把持方法は、変形しにくい容器のネック部を把持するとともに、充填容器の
上方と下方とを把持するものであるので、充填容器の正立状態を維持しやすい。具体的に
は、例えば、特開２００８－２０７９６２号公報（特許文献４）には、樹脂製ボトルのネ
ック部を両側から挟んで保持するグリッパにおいて、ボトルのネック部の両側に位置する
一対の支持部と、これら各支持部にそれぞれ設けられ、ネック部の外周面に当接する当接
部とを備え、この当接部が、上下に離隔した支持体からなることを特徴とするグリッパが
開示されている。なお、特許文献４に開示されるグリッパは、具体的には、搬送装置によ
って搬送している容器に電子線を照射して殺菌を行う電子線殺菌装置等に用いられるグリ
ッパに関するものであり、グリッパフォーク自体、及び、グリッパフォークによる容器の
把持は格別のものではない。
【００１２】
　グリッパフォークによる容器の把持は、該グリッパフォークを容器のネック部等の所定
箇所（以下、「グリッパ受け部」ということがある。）に挿入、離脱する操作が伴うので
、該グリッパフォークの上面、下面、更には先端部が、容器のグリッパ受け部に当接した
り、摺動したりする。合成樹脂製容器製造装置の高速化が進むもとで、該グリッパフォー
クが容器のグリッパ受け部に当接したり、摺動したりしても、円滑な挿入、離脱が妨げら
れないことが求められている。該グリッパフォークの挿入、離脱が円滑に行われないと、
口部シールが正確にされないばかりか、容器の転倒が発生するおそれが一層高くなってい
る。
【００１３】
　加えて、グリッパフォークの挿入、離脱を円滑に遂行するためには、該グリッパフォー
クの上面、下面、更には先端部が当接したり、摺動したりする容器のグリッパ受け部の形
状の正確さが求められるようになってきた。しかし、合成樹脂製容器、例えば、合成樹脂
製ブロー成形容器などの製造に当たっては、溶融状態に近い合成樹脂が成形金型により冷
却されて固化するとき、その合成樹脂が体積収縮することは周知である。したがって、成
形金型の内壁面の形状がそのまま合成樹脂製容器成形品の形状となるものではないので、
成形金型の形状等に種々の工夫が試みられたり、合成樹脂及び金型の温度や合成樹脂の溶
融性状（ＭＦＲ等）を適宜変更する手法も試みられたりしているが、普遍的な設計手法の
提案は依然としてされていない。
【００１４】
　特に、合成樹脂製容器、例えば、合成樹脂製ブロー成形容器においては、口部に蓋を取



(6) JP 5755081 B2 2015.7.29

10

20

30

40

50

り付けるための螺条が形成されている。螺条は、容器の口部から外方に膨出する肉厚部で
あり、かつ、容器軸及び該容器軸の法線方向に対して傾斜して形成されるものであるので
、成形後の収縮を含めた体積収縮の挙動を推測することが困難であり、グリッパフォーク
による把持を安定かつ確実に行うことができるようにするための設計手法の提案は依然と
してされていない。
【００１５】
　したがって、合成樹脂製ブロー成形容器の製造装置の高速化が進むもとで、内容物充填
後の口部シール工程でのグリッパフォーク挿入による把持が安定かつ確実である合成樹脂
製ブロー成形容器が求められていた。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１６】
【特許文献１】特開平６－７２４２２号公報
【特許文献２】特開平６－７２４２４号公報
【特許文献３】特開２００５－３０７１２２号公報
【特許文献４】特開２００８－２０７９６２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１７】
　本発明の課題は、合成樹脂製ブロー成形容器の製造装置の高速化が進むもとで、内容物
充填後の口部シール工程でのグリッパフォーク挿入による把持が安定かつ確実である合成
樹脂製ブロー成形容器を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　本発明者らは、上記の課題を解決することについて鋭意研究した結果、周面から外方に
雄螺条が膨出する雄螺条域を有する口部、該口部の下端に連接する環状凹部、該環状凹部
に連接する環状台座部を上端に有する胴部、及び底部を、容器軸方向に沿って順次備える
合成樹脂製ブロー成形容器において、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面を特有の組
成の樹脂組成物により形成することにより、課題を解決できることを見いだし、本発明を
完成した。ここで、「外表面」とは、容器の外方にある表面をいう。
【００１９】
　さらに、本発明者らは、前記の口部の雄螺条域に形成される雄螺条の形状及び配置を特
有のものとすることにより、課題を解決できることを見いだし、本発明を完成した。
【００２０】
　すなわち、本発明によれば、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次
備える合成樹脂製ブロー成形容器であって、口部は、周面から外方に雄螺条が膨出する雄
螺条域を有し、環状凹部は、該口部の下端に連接し、胴部は、その上端に、前記の環状凹
部に連接する環状台座部を有し、かつ、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面は、合成
樹脂と、該合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの不飽和cis構造炭素二重結合を有
する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物から形成されていることを特徴とする前
記の合成樹脂製ブロー成形容器が提供される。
【００２１】
　また、本発明によれば、実施の態様として、以下（１）～（１６）の合成樹脂製ブロー
成形容器が提供される。
【００２２】
（１）前記の合成樹脂製ブロー成形容器が、ブロー成形金型の容器軸方向に沿う金型合せ
面跡であるパーティングラインを該成形容器の表面に有し、
前記雄螺条域が、複数の雄螺条を有し、かつ、各雄螺条の上端部である鍔先端部、及び、
各雄螺条の下端部である鍔終端部が、前記雄螺条域を周方向に展開したときに隣接するパ
ーティングラインの中間の区域である非パーティングライン区域に存在する前記の合成樹
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脂製ブロー成形容器。
【００２３】
（２）前記鍔先端部及び鍔終端部が、前記非パーティングライン区域の中間線±６０度以
内の範囲に存在する前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
（３）前記鍔先端部の位置に対応する前記環状凹部の容器軸方向の長さと、鍔終端部の位
置に対応する前記環状凹部の容器軸方向の長さとが、同一である前記の合成樹脂製ブロー
成形容器。
【００２４】
（４）前記の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面が、合成樹脂製ブロー成形容器の表
層の一部であり、該表層が、合成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの
不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物から形
成されている前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
（５）前記の合成樹脂製ブロー成形容器の表層が、該合成樹脂製ブロー成形容器の最外層
及び最内層である前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
【００２５】
（６）前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、以下の（Ａ１

）、（Ａ２）及び（Ａ３）：
（Ａ１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３（た
だし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）；
（Ａ２）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３

（ただし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）；及び
（Ａ３）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｋ＋４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｋ－ＣＨ３

（ただし、ｋは、６≦ｋ≦１０の範囲の整数）；
からなる群より選ばれる一つの式で表される少なくとも１種の脂肪酸アミドを含有する前
記の合成樹脂製ブロー成形容器。
【００２６】
（７）前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、前記の（Ａ１

）の式で表される脂肪酸アミドと、前記の（Ａ２）または（Ａ３）の式で表される少なく
とも１種の脂肪酸アミドとの混合物である前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
（８）前記の（Ａ２）の式で表される脂肪酸アミドにおけるｍが、ｍ＝ｎ＋１またはｍ＝
ｎ－１である前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
（９）前記の（Ａ３）の式で表される脂肪酸アミドにおけるｋが、ｋ＝ｎである前記の合
成樹脂製ブロー成形容器。
（１０）前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、前記の（Ａ

１）の式で表される脂肪酸アミドと、以下の（Ａ１１）：
（Ａ１１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－(－ＣＨ２－)ｊ－ＣＨ＝ＣＨ－(－ＣＨ２－)ｊ－ＣＨ３（ただ
し、ｊは、６≦ｊ≦１０の範囲の整数であり、ｊ≠ｎである。）；
の式で表される脂肪酸アミドとの混合物である前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
【００２７】
（１１）前記の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）が、分子構造中
に不飽和cis構造炭素結合を２結合～４結合有する化合物を含有する前記の合成樹脂製ブ
ロー成形容器。
【００２８】
（１２）前記の合成樹脂と、不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）と
を含有する樹脂組成物が、更に飽和脂肪酸アミドを含有する前記の合成樹脂製ブロー成形
容器。
【００２９】
（１３）更にバリア層を備える前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
（１４）更に回収層を備える前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
（１５）表層、バリア層、接着層及び回収層を備える前記の合成樹脂製ブロー成形容器。
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（１６）最外層／接着層／バリア層／接着層／回収層／最内層の層構成を有する前記の合
成樹脂製ブロー成形容器。
【発明の効果】
【００３０】
　本発明によれば、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える合成
樹脂製ブロー成形容器であって、口部は、周面から外方に雄螺条が膨出する雄螺条域を有
し、環状凹部は、該口部の下端に連接し、胴部は、その上端に、前記の環状凹部に連接す
る環状台座部を有し、かつ、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面は、合成樹脂と、該
合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸
アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物から形成されていることを特徴とする前記の合成樹
脂製ブロー成形容器であることによって、合成樹脂製ブロー成形容器の製造装置の高速化
が進むもとで、内容物充填後の口部シール工程でのグリッパフォーク挿入による把持が安
定かつ確実である合成樹脂製ブロー成形容器を提供することができるという効果を奏する
。
【００３１】
　また、本発明によれば、合成樹脂製ブロー成形容器が、ブロー成形金型の容器軸方向に
沿う金型合せ面跡であるパーティングラインを該成形容器の表面に有し、前記雄螺条域が
、複数の雄螺条を有し、かつ、各雄螺条の上端部である鍔先端部、及び、各雄螺条の下端
部である鍔終端部が、前記雄螺条域を周方向に展開したときに隣接するパーティングライ
ンの中間の区域である非パーティングライン区域に存在する合成樹脂製ブロー成形容器で
あることによって、前記の環状凹部の形状を一層安定なものとすることができるので、合
成樹脂製ブロー成形容器の製造装置の高速化が進むもとで、内容物充填後の口部シール工
程でのグリッパフォーク挿入による把持がより安定かつ確実である合成樹脂製ブロー成形
容器を提供することができるという効果を奏する。
【図面の簡単な説明】
【００３２】
【図１】内容物充填後の合成樹脂製ブロー成形容器の口部シール工程の概念図である。
【図２】本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部～胴部の概略図である。
【図３】本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部の雄螺条域の周方向への展開図である
。
【発明を実施するための形態】
【００３３】
Ｉ．口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える、合成樹脂製ブロー
成形容器
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に
沿って順次備える、合成樹脂製ブロー成形容器である。
【００３４】
１．口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える容器
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器（以下、単に「合成樹脂製容器」、または「容器」
ということがある。）は、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備え
る容器であり、容器を正立姿勢とするときには、上方から下方に向かって、口部、環状凹
部、胴部及び底部を順次備えることによって、該底部が接地面に当接し、正立することが
できる容器である。本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、後に詳述するように、口部と
胴部とが、環状凹部を介してなるものである点に特徴を有する。環状凹部は、口部及び胴
部より小径であることにより、口部及び胴部に対して凹部を形成している。したがって、
例えば、胴部が、次第に縮径されて口部に至る、いわゆる肩部を有するような容器は、環
状凹部を備えない容器であるので、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器には含まれない。
【００３５】
２．合成樹脂
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、合成樹脂を主たる材料とする合成樹脂製ブロー
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成形容器である。該合成樹脂としては、合成樹脂製ブロー成形容器において通常使用され
る合成樹脂を採用することができる。具体的には、エチレン系（共）重合体やプロピレン
系（共）重合体等のポリオレフィン；ポリエチレンテレフタレート、ポリグリコール酸や
ポリ乳酸等のポリエステル；ナイロン６６やナイロン６１２等のポリアミド；ポリカーボ
ネート；などを採用することができる。本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、これらの
合成樹脂のほかに、種々の添加剤や配合剤を併せて使用して形成される。後述する多層の
合成樹脂製ブロー成形容器（以下、「合成樹脂製多層容器」ということがある。）におい
ては、合成樹脂を主たる材料としない層を備えてもよい。
【００３６】
　マヨネーズ、ケチャップなどの粘稠な内容物を充填する合成樹脂製ブロー成形容器とし
ては、合成樹脂として、好ましくはポリオレフィンを採用することができる。ポリオレフ
ィンとして、より好ましくは、（１）低密度ポリエチレン、（２）チーグラー・ナッタ触
媒を用いて得られたプロピレン・α－オレフィンランダム共重合体、（１）と（２）との
混合物、または、（１）及び／または（２）と、（３）他のポリオレフィンとの組成物な
どを採用することができる。（１）及び（２）のポリオレフィンについて更に説明する。
【００３７】
（１）低密度ポリエチレン
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器を形成する合成樹脂として、特に好ましく採用され
る低密度ポリエチレン（以下、「ＬＤＰＥ」ということがある。）は、通常使用される低
密度ポリエチレンを意味し、一般に、密度が０．９１０～０．９３０ｇ／ｃｍ３のポリエ
チレンであり、好ましくは０．９１２～０．９２８ｇ／ｃｍ３である。なお、ポリエチレ
ンの密度は、ＪＩＳ　Ｋ６９２２－２に従って測定したものである。
【００３８】
　該低密度ポリエチレンは、ＭＦＲ（温度１９０℃、荷重２１．１８Ｎ）が、好ましくは
０．１～１０ｇ／１０分、より好ましくは０．３～５ｇ／１０分、更に好ましくは０．５
～２ｇ／１０分の範囲内のものを使用することができる。また、低密度ポリエチレンは、
分子量分布の指標である多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）が、好ましくは１．２以上、より好まし
くは１．５以上、更に好ましくは１．７以上の範囲にあるものが成形性の改善の点で有効
である。該多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）の上限は、３．０程度である。なお、ポリエチレンの
ＭＦＲは、ＪＩＳ　Ｋ６９２２－２に従って測定したものであり、前記の多分散度（Ｍｗ
／Ｍｎ）は、ＪＩＳ　Ｋ７２５２に従って測定したものである。
【００３９】
　低密度ポリエチレンとしては、いわゆる、チーグラー・ナッタ触媒（後に詳述する。）
を用いて得られた高圧法低密度ポリエチレンのほか、線状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰ
Ｅ）などエチレンと他のオレフィン単量体との共重合体も使用することができる。低密度
ポリエチレンとしては、合成品を使用することもできるが、市販品を使用してもよい。市
販品としては、住友化学株式会社製のスミカセン（登録商標）、日本ポリエチレン株式会
社製のノバテックＬＤ（登録商標）、三井・デュポンポリケミカル株式会社製の低密度ポ
リエチレンなどがある。
【００４０】
（２）チーグラー触媒プロピレンランダム共重合体
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器を形成する合成樹脂として、特に好ましく採用され
るチーグラー・ナッタ触媒を用いて得られたプロピレン・α－オレフィンランダム共重合
体（以下、「チーグラー触媒プロピレンランダム共重合体」ということがある。）は、α
－オレフィンの立体規則性重合用触媒として周知のチーグラー・ナッタ触媒を用いて得ら
れた、プロピレン・α－オレフィンランダム共重合体である。
【００４１】
　チーグラー・ナッタ（Ziegler－Natta）触媒は、α－オレフィンの立体規則性重合用触
媒として周知のものであって、元素周期律表第ＩＶ～ＶＩＩＩ族の遷移金属化合物と、周
期律表第Ｉ～ＩＩ族の典型金属の有機化合物と、好ましくは電子供与性化合物の第３成分
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とからなるものを使用する触媒であり、溶剤重合法または気相重合法など、いずれの重合
方法によるα－オレフィンの重合にも用いることができる。チーグラー・ナッタ触媒とし
ては、例えば、四塩化チタンを有機アルミニウム等で還元して得られた三塩化チタンを電
子供与性化合物で処理し更に活性化したもの、四塩化チタンを有機アルミニウム化合物で
還元し、更に各種の電子供与体及び電子受容体で処理して得られた三塩化チタン組成物と
、有機アルミニウム化合物及び芳香族カルボン酸エステルとからなる触媒、及び、ハロゲ
ン化マグネシウムに四塩化チタンと各種の電子供与体からなる担持型触媒等が挙げられる
。チーグラー・ナッタ触媒の配位金属としては、元素周期律表の第４周期の遷移金属であ
る第ＩＶ族のＴｉのほか、第４周期の遷移金属である第Ｖa族のＶ、第４周期の遷移金属
である第ＶＩa族のＣｒなど周知の元素を選ぶことができる。
【００４２】
　本発明におけるチーグラー触媒プロピレンランダム共重合体は、共重合体中におけるプ
ロピレンから得られるモノマー単位の含有率（以下、「プロピレン含有率」ということが
ある。）が、１００～９４質量％（ただし１００質量％を除く。）、好ましくは９９．７
～９５質量％、より好ましくは９９．５～９５．５質量％であり、共重合体中のα－オレ
フィンから得られるモノマー単位の含有率（以下、「α－オレフィン含有率」ということ
がある。）が、０～６質量％（ただし０質量％を除く）、好ましくは０．３～５質量％、
より好ましくは０．５～４．５質量％の割合であるものである。プロピレンと共重合され
るコモノマーであるα－オレフィンとしては、エチレン及び／または炭素数４～２０のα
－オレフィンなどが挙げられ、具体的には、エチレン、ブテン－１、ペンテン－１、ヘキ
セン－１、オクテン－１、４－メチルペンテン－１等を挙げることができる。該α－オレ
フィンは、２種以上を併用することもできる。α－オレフィン含有率が上記範囲内にある
と、合成樹脂製ブロー成形容器が、実用上良好な剛性を保つことができる。特に好ましい
共重合体は、エチレン含有率０．３～５質量％、特に０．５～４．５質量％であるプロピ
レン・エチレンランダム共重合体である。α－オレフィン含有率が多すぎると、結晶融点
の温度が低くなり、所望の強度が得られなかったり、重合体の流動性が低下したりするこ
とがある。なお、プロピレン含有率及びα－オレフィン含有率は、１３Ｃ－ＮＭＲ（核磁
気共鳴スペクトル）を用いて測定できる。具体的には、日本電子株式会社製ＦＴ－ＮＭＲ
の２７０ＭＨｚの装置により測定することができる。
【００４３】
　前記のチーグラー触媒プロピレンランダム共重合体は、密度が、通常０．８８０～０．
９３０ｇ／ｃｍ３、好ましくは０．８８５～０．９２５ｇ／ｃｍ３の範囲であり、ＭＦＲ
（温度１９０℃、荷重２１．１８Ｎ）が、通常０．５～１００ｇ／１０分、好ましくは１
～５０ｇ／１０分の範囲である。ＭＦＲが上記範囲を上回ると合成樹脂製ブロー成形容器
の衝撃強度が不足する傾向があり、ＭＦＲが上記範囲を下回ると成形性が不良となること
がある。また、分子量分布の指標である多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）は、通常１．２～５、好
ましくは１．５～４．５、より好ましくは２～４の範囲にあるものが成形性の改善の点で
有効である。なお、密度及びＭＦＲは、先に述べたＪＩＳ　Ｋ６９２２－２に従って測定
したものであり、前記の多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）は、ＪＩＳ　Ｋ７２５２に従って測定し
たものである（以下、測定方法は同様である。）。
【００４４】
　前記のチーグラー触媒プロピレンランダム共重合体としては、合成品を使用することも
できるが、市販品を使用してもよい。市販品としては、日本ポリエチレン株式会社製の商
品名ノーブレン（登録商標）などがある。
【００４５】
　先に述べたように、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、合成樹脂として、（１）低
密度ポリエチレンまたは（２）チーグラー触媒プロピレンランダム共重合体は、それぞれ
単独で使用することができ、また、（１）及び（２）の混合物を使用することもできる。
（１）及び（２）の混合物としては、（１）及び（２）の合計量を１００質量％としたと
きに、（１）が、通常９９．９～０．１質量％、好ましくは９５～５質量％、より好まし
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くは９０～１０質量％の範囲であり、（２）が、通常０．１～９９．９質量％、好ましく
は５～９５質量％、より好ましくは１０～９０質量％の範囲で、目的に応じて調製すれば
よい。
【００４６】
（３）他のポリオレフィン
　さらに、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、合成樹脂として、（１）及び／または
（２）と、（３）他のポリオレフィンとの組成物を使用することもできる。（３）他のポ
リオレフィンとしては、例えば、メタロセン触媒を用いて得られた、ポリプロピレンから
なる重合体のブロックと、エチレン・プロピレン共重合体からなる重合体のブロックと、
からなるブロック共重合体（以下、単に「メタロセン触媒ブロック共重合体」ということ
がある。）や、メタロセン触媒を用いて得られたエチレン系ポリオレフィン（以下、単に
「メタロセン触媒エチレン系ポリオレフィン」ということがある。）などが好ましく挙げ
られる。また、（３）他のポリオレフィンとして、いわゆる高密度または中密度ポリエチ
レンを更に併用してもよい。これら（３）他のポリオレフィンの含有量は、（１）及び／
または（２）と（３）との合計量を１００質量％としたときに、通常０．５～４０質量％
、好ましくは１～３５質量％、より好ましくは２～３０質量％の範囲で、目的に応じて調
製すればよい。特に好ましい組み合わせとしては、チーグラー触媒プロピレンランダム共
重合体とメタロセン触媒ブロック共重合体との組成物や、低密度ポリエチレン、メタロセ
ン触媒エチレン系ポリオレフィン及び高密度ポリエチレンの組成物が挙げられる。
【００４７】
〔メタロセン触媒ブロック共重合体〕
　前記の好ましく挙げられるメタロセン触媒ブロック共重合体は、ポリプロピレンからな
る重合体のブロック（以下「ＰＰブロック」ということがある。）と、エチレン・プロピ
レン共重合体からなる重合体のブロック（以下「ＥＰブロック」ということがある。）と
が、それぞれ１ブロック以上結合してなる、メタロセン触媒を用いて得られたブロック共
重合体であって、ポリプロピレンの剛性を保持しつつ、エチレン・プロピレン共重合体に
より耐衝撃性を改良した高剛性、耐衝撃性をバランスよく発揮する、それ自体公知のブロ
ック共重合体である。
【００４８】
　メタロセン触媒は、一般に、メタロセン（Metallocene）、すなわち、置換または未置
換のシクロペンタジエニル環２個と各種の遷移金属で構成されている錯体からなる遷移金
属成分と、有機アルミニウム成分、特にアルミノキサンとからなる触媒の総称である。遷
移金属成分としては、周期律表第ＩＶｂ族、第Ｖｂ族または第ＶＩｂ族の金属、特にジル
コニウムまたはハフニウムが挙げられる。触媒中の遷移金属成分としては、一般に下記式
　（Ｃｐ）２ ＭＲ２

（式中、Ｃｐは置換または未置換のシクロペンタジエニル環であり、Ｍは遷移金属であり
、Ｒはハロゲン原子またはアルキル基である。）で表されるものが一般的に使用されてい
る。アルミノキサンとしては、有機アルミニウム化合物を水と反応させることにより得ら
れたものであり、線状アルミノキサン及び環状アルミノキサンがある。これらのアルミノ
キサンは、単独でも、他の有機アルミニウムとの組み合わせでも使用できる。
【００４９】
　メタロセン触媒としては、好ましくは、前記のＣｐが置換シクロペンタジエニル環であ
って、該シクロペンタジエニル環に対して縮合するアズレン骨格を２個架橋縮合してなる
架橋アズレン型メタロセン触媒を使用することができる。該架橋アズレン型メタロセン触
媒においては、粘土鉱物を助触媒として使用することもできる。前記のメタロセン触媒ブ
ロック共重合体は、前記メタロセン触媒の存在下、有機溶剤中、液状単量体中または気相
法での重合により合成されるが、これら公知のいずれの重合方法によるものでも、前記条
件を満足するものは本発明の目的に使用できる。重合温度は通常０～１００℃、好ましく
は２０～９０℃である。分子量調節剤としては水素が好ましい。これら第一段階及び第二
段階の重合の後、更に第三段階以降の重合として、プロピレンと他のα－オレフィンとの
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共重合、エチレンの単独重合またはエチレンと他のα－オレフィンとの共重合を行うこと
もできる。
【００５０】
　メタロセン触媒ブロック共重合体は、通常、密度が０．８８０～０．９３０ｇ／ｃｍ３

、好ましくは０．８８５～０．９２５ｇ／ｃｍ３程度であり、ＭＦＲ（温度１９０℃、荷
重２１．１８Ｎ）が０．５～１００ｇ／１０分、好ましくは１～５０ｇ／１０分程度であ
る。ＭＦＲが上記範囲を上回ると衝撃強度が不足する傾向があり、ＭＦＲが上記範囲を下
回ると成形性が不良となることがある。前記のメタロセン触媒ブロック共重合体の結晶融
点（Ｔｍ）は、８０～１２０℃の範囲であり、好ましくは８５～１１５℃、より好ましく
は９０～１１０℃の範囲である。結晶融点は、ＤＳＣを使用して、測定したものである。
なお、結晶融点は、共重合モノマーの含有量の増減などにより調節可能である。前記のメ
タロセン触媒ブロック共重合体の結晶融点が低すぎる場合は、得られる合成樹脂製ブロー
成形容器の所望の強度が得られなかったり、溶融成形性が低下したり、合成樹脂製ブロー
成形容器の表面光沢や滑り性が悪化したりすることがある。結晶融点が高すぎる場合は、
成形性が悪化する。
【００５１】
　メタロセン触媒ブロック共重合体は、合成品を使用することができるが、市販品の中か
ら選択して使用することもできる。市販品としては、例えば、日本ポリエチレン株式会社
製のカーネル（登録商標）などがある。
【００５２】
　メタロセン触媒ブロック共重合体を、前記のチーグラー触媒プロピレンランダム共重合
体との組成物として使用する場合は、メタロセン触媒ブロック共重合体及び前記のチーグ
ラー触媒プロピレンランダム共重合体の合計量を１００質量％としたときに、通常４０～
０．５質量％、好ましくは３８～１質量％、より好ましくは３５～２質量％の範囲である
。メタロセン触媒ブロック共重合体の含有量が少なすぎると、合成樹脂製ブロー成形容器
の滑り性が低下することがある。メタロセン触媒ブロック共重合体の含有量が多すぎると
、合成樹脂製ブロー成形容器の表面光沢が不良となることがある。
【００５３】
〔メタロセン触媒エチレン系ポリオレフィン〕
　前記の好ましく挙げられるメタロセン触媒エチレン系ポリオレフィンは、エチレン、ま
たは、エチレンを主成分としα－オレフィンを副成分とする混合単量体を、前記のメタロ
セン触媒の存在下に重合させることにより得られるエチレン系ポリオレフィンである。し
たがって、（Ｃ）メタロセン触媒を用いて得られたエチレン系ポリオレフィンは、メタロ
セン触媒の存在下で重合反応を行って得られるポリエチレンまたはエチレン・α－オレフ
ィン共重合体を含むものである。
【００５４】
　メタロセン触媒を用いるエチレンまたはエチレンとα－オレフィンとの重合法は、多数
の公報で公知であり、前記メタロセン触媒の存在下、有機溶剤中、液状単量体中または気
相法での重合により合成されるが、これら公知のいずれの方法によるものでも、前記条件
を満足するものは本発明の目的に使用できる。
【００５５】
　エチレンとα－オレフィンとの共重合体の場合、α－オレフィンとしては、炭素数が３
～１０の範囲にあるものが好ましく、プロピレン、ブテン－１、ペンテン－１、ヘキセン
－１、４－メチルペンテン－１、ヘプテン－１、オクテン－１等を挙げることができる。
これらのα－オレフィンは共重合体中に３～１５モル％の量で存在するのが好ましい。
【００５６】
　メタロセン触媒エチレン系ポリオレフィンは、分子量分布が狭いことが特徴であり、本
発明においては、分子量分布の指標である多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）が好ましくは４．０以
下、より好ましくは３．５以下、更に好ましくは３．２以下であるものが使用される。な
お、成形性を改善する目的で、重合時またはその後の工程にて比較的長鎖の分岐を導入し
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たものも好適に使用される。また、メタロセン触媒エチレン系ポリオレフィンは、通常、
密度が０．８９０～０．９２０ｇ／ｃｍ３、好ましくは０．８９２～０．９１８ｇ／ｃｍ
３程度であり、ＭＦＲが０．１～１０ｇ／１０分、好ましくは０．３～５ｇ／１０分程度
である。
【００５７】
　メタロセン触媒エチレン系ポリオレフィンは、合成品を使用することができるが、市販
品の中から選択して使用することもできる。市販品としては、住友化学株式会社製のエク
セレン（登録商標）、日本ポリエチレン株式会社製のハーモレックス（登録商標）やカー
ネル（登録商標）などがある。
【００５８】
〔高密度ポリエチレン〕
　前記の好ましく挙げられる高密度ポリエチレンは、一般に、密度が０．９４２ｇ／ｃｍ
３以上のポリエチレンである。通常は、密度が０．９８０ｇ／ｃｍ３以下のポリエチレン
であり、好ましくは、０．９４５～０．９７０ｇ／ｃｍ３、より好ましくは０．９４８～
０．９６５ｇ／ｃｍ３である。（Ｂ）高密度ポリエチレンは、ＭＦＲ（温度１９０℃、荷
重２１．１８Ｎ）が、好ましくは０．１～１０ｇ／１０分、より好ましくは０．３～５ｇ
／１０分、更に好ましくは０．５～２ｇ／１０分の範囲内のものを使用することができる
。また、分子量分布の指標である多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）が、好ましくは２．５以上、よ
り好ましくは３．０以上、更に好ましくは３．５以上の範囲にあるものが成形性の改善の
点で有効である。該多分散度（Ｍｗ／Ｍｎ）の上限は、５．５程度である。
【００５９】
　高密度ポリエチレンは、合成品を使用することができるが、市販品の中から選択して使
用することもできる。市販品としては、いわゆる、チーグラー・ナッタ触媒を用いて得ら
れた低圧法高密度ポリエチレンである、日本ポリエチレン株式会社製のノバテックＨＤ（
登録商標）、株式会社プライムポリマー製のハイゼックス（登録商標）などがある。
【００６０】
（４）添加剤
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器を形成する合成樹脂には、必要に応じて、補強材、
充填剤、抗酸化剤、光劣化防止剤、帯電防止剤、紫外線吸収剤、または核剤などの添加剤
を配合することができる。補強材または充填剤としては、タルク、炭酸カルシウム、酸化
チタン、カーボンブラック、マイカ等を使用することができる。これら添加剤の配合量は
、合成樹脂１００質量部に対して、通常０．０１～１００質量部の範囲で添加剤の目的に
応じて最適な範囲の量を選定すればよい。例えば、補強材または充填剤は、通常１０～１
００質量部、好ましくは１５～８０質量部、より好ましくは２０～６０質量部配合するこ
とができる。合成樹脂として、前記のメタロセン触媒ブロック共重合体を使用する場合に
は、補強材または充填剤の使用が好ましい。添加剤の種類によっては、通常０．０１～１
０質量部、好ましくは０．０５～５質量部、より好ましくは０．１～２質量部の配合でよ
いことがある。
【００６１】
（５）エラストマー
　さらに、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器を形成する合成樹脂には、低温耐衝撃性、
伸度特性及び成形性を改良するために、エラストマーを配合することもできる。該エラス
トマーとしては、エチレン・α－オレフィンランダム共重合体ゴム、スチレン含有熱可塑
性エラストマー等が挙げられ、他のエラストマーは、合成樹脂１００質量部に対して、通
常０．５～５０質量部、好ましくは１～４０質量部配合することができる。
【００６２】
　該エチレン・α－オレフィンランダム共重合体ゴムは、エチレンと炭素数４以上のα－
オレフィンとのランダム共重合体であり、α－オレフィンとしては、１－ブテン、１－ペ
ンテン、１－ヘキセン、１－ヘプテン、１－オクテン、１－ノネン、１－デセン、１－ウ
ンデセン、１－ドデセン等を挙げることができ、なかでも、１－ブテン、１－ペンテン、
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１－ヘキセン、１－ヘプテン、１－オクテンが好ましい。α－オレフィン単位の含有率は
、１５～７０質量％、好ましくは２０～５５質量％である。α－オレフィン単位の含有率
が上記範囲よりも少なすぎると低温衝撃強度が劣り、一方、多すぎると伸度特性や成形性
が低下するばかりでなく、このエラストマーの形状をペレット状に保持しにくくなって生
産する際のハンドリングが著しく低下することがある。
【００６３】
　スチレン含有熱可塑性エラストマーは、ポリスチレン部を５～６０質量％、好ましくは
１０～３０質量％含有するエラストマーである。スチレン含有熱可塑性エラストマーの具
体例としては、スチレン・エチレン／ブチレン・スチレンブロック共重合体（ＳＥＢＳ）
を挙げることができる。本発明で用いられるＳＥＢＳは、ポリスチレン単位を１０～４０
質量％の量で含有していることが望ましい。ＳＥＢＳとともに、ＳＢＲ、ＳＢＳ、ＳＩＳ
及びＳＩＳ水添物などを使用することもできる。
【００６４】
　エラストマー成分としては、上述したエチレン・α－オレフィンランダム共重合体ゴム
またはスチレン含有熱可塑性エラストマーを、各々単独で用いてもよいし、これらを適宜
組み合わせて用いてもよい。
【００６５】
３．合成樹脂製ブロー成形容器
　本発明の、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える合成樹脂製
ブロー成形容器は、ブロー成形（延伸ブロー成形を含む。）によって、少なくとも口部、
環状凹部、胴部及び底部が一体に成形されてなる合成樹脂製ブロー成形容器である。該合
成樹脂製ブロー成形容器は、単層の合成樹脂製ブロー成形容器でもよいし、多層の合成樹
脂製ブロー成形容器でもよい。合成樹脂製ブロー成形容器の厚みは、特に限定されないが
、胴部の厚みは、通常２０μｍ～５ｍｍ、好ましくは１００μｍ～３ｍｍ、より好ましく
は２００μｍ～１ｍｍの範囲である。合成樹脂製ブロー成形容器の容積は、特に限定され
ないが、好ましくは１００～３０００ｃｍ３、より好ましくは２００～２０００ｃｍ３、
更に好ましくは３００～１０００ｃｍ３の範囲である。
【００６６】
　具体的には、単層または多層のパリソンを、所望の容器形状のキャビティ壁を備える割
金型内でブロー成形することによって、ブロー成形品である単層または多層の合成樹脂製
ブロー成形容器を得ることができる。ブロー成形は、該単層または多層のパリソンを製造
した後、常温または室温に冷却しておき、ブロー成形を行うときに所定温度まで加熱する
コールドパリソン方式によってもよいし、該単層または多層のパリソンを製造し、続いて
ブロー成形を行うホットパリソン方式によってもよい。該単層または多層パリソンは、射
出成形により製造することもできるが、溶融押出成形によって筒状（以下、「管状」また
は「パイプ状」ということがある。）の単層または多層パリソンを製造する方法が好まし
く、押出した単層のパリソンまたは共押出した多層のパリソンを、続けて容器形状にブロ
ー成形するダイレクトブロー成形によって製造して得られる合成樹脂製ブロー成形容器が
好ましい。
【００６７】
　合成樹脂製ブロー成形容器は、割金型を使用して容器の成形を行うので、割金型（ブロ
ー成形金型）の容器軸方向に沿う金型合わせ面跡であるパーティングライン（以下、「Ｐ
Ｌ」ということがある。）を該成形容器の表面に有する。該パーティングラインは、通常
、やや膨出した線として形成される。ブロー成形の割金型は、通常、略面対称の２分割の
ものが使用されるので、合成樹脂製ブロー成形容器に形成されるパーティングラインは、
容器軸を含む同一面上にあり、該容器の周方向において１８０度離れた位置に形成される
ことが多い。割金型の分割様式が異なると、形成されるパーティングラインの位置や形状
が変わる。
【００６８】
　成形容器のパーティングラインの箇所は、合成樹脂の組成や容器の厚みが、他の箇所、
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すなわちパーティングライン以外の箇所と、異なっていることが多いので、機械的強度そ
の他の性質が異なることが多い。また、ブロー成形などの合成樹脂製容器の成形において
は、通常、加熱と冷却が行われるため、冷却に伴うヒケや変形の発生を完全に避けること
は困難である。成形容器のパーティングラインの箇所は、熱容量や収縮特性が他の箇所と
異なるので、パーティングラインの位置や組成等によって、成形容器におけるヒケや変形
の発生位置や程度が影響されることがある。
【００６９】
（１）多層の合成樹脂製ブロー成形容器
　前記の合成樹脂製ブロー成形容器が、多層の合成樹脂製ブロー成形容器、すなわち、ブ
ロー成形によって製造された合成樹脂製多層容器である場合、該多層の合成樹脂製ブロー
成形容器は、少なくとも、容器の最外面または最内面に現れる表層を備える合成樹脂製ブ
ロー成形容器である。該合成樹脂製多層容器は、表層のほか、更にバリア層または回収層
の一方または両方を備えることが好ましく、更に加えて、これらの層の間の所望の箇所に
接着層を備えることが好ましい。
【００７０】
（２）表層
　合成樹脂製多層容器における表層としては、該容器の外方にあり外表面を形成する最外
層と、容器の内方にあり内表面を形成する最内層とがある。合成樹脂製多層容器の表層で
ある最外層と最内層は、同一の組成のものでもよいし、異なる組成のものでもよい。例え
ば、合成樹脂製多層容器の最外層を滑り性が良い組成のものとすると、容器の製造中、搬
送中または内容物の充填中に、隣接する容器同士または装置類との接触等によって、不良
品の発生、製造ラインの停止、装置の故障等が生じることを防止できる効果があるととも
に、表面光沢も優れたものとなることがある。他方、合成樹脂製多層容器の最内層を滑り
性が良い組成のものとすると、容器の内表面の滑り性が向上するので、内容物の充填がス
ムーズに行われ、消費者の使用時に内容物の液切れ性が優れるなどの効果が得られること
がある。本発明の合成樹脂製多層容器は、該表層が、合成樹脂製多層容器の最外層及び最
内層であるものとすることができる。
【００７１】
（３）バリア層
　バリア層は、合成樹脂製多層容器の内容物の保存性を高めるために、これを備えること
が好ましく、酸素バリア性、炭酸ガスバリア性等のガスバリア性や、水または水蒸気に対
するバリア性を有するものを使用することができる。バリア層は、特に限定されず、容器
の種類により、金属または無機酸化物を蒸着した樹脂フィルムの層、金属箔やバリア性樹
脂の層などを使用することもできる。
【００７２】
　バリア層を形成するバリア性樹脂の好ましい例として、エチレン・ビニルアルコール共
重合体またはエチレン・酢酸ビニル共重合体の部分ケン化物（以下、これらを総称して「
ＥＶＯＨ」ということがある。）を挙げることができる。さらに、酸素ガスバリア性のみ
ならず、炭酸ガスバリア性にも優れていることから、ガスバリア性樹脂として、ポリグリ
コール酸を使用することができる。また、メタキシリレンジアミンとアジピン酸から形成
される芳香族ポリアミド（ＭＸＤ６）や、塩化ビニリデン系共重合体などを使用すること
ができる。
【００７３】
　ＥＶＯＨとしては、エチレン含有率が２０～６０モル％、好ましくは２５～５５モル％
、より好ましくは３０～５０モル％であるエチレン・酢酸ビニル共重合体を、ケン化度が
９０モル％以上、好ましくは９５モル％以上、より好ましくは９７モル％以上、特に好ま
しくは９９モル％以上となるようにケン化して得られる共重合体ケン化物が使用される。
このＥＶＯＨは、フィルムを形成し得るに足りる分子量を有するものであり、一般に、Ｍ
ＦＲ（１９０℃、荷重２１．１８Ｎ）が６ｇ／１０分以下、好ましくは５ｇ／１０分以下
、より好ましくは４ｇ／１０分以下である。
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【００７４】
（４）回収層
　回収層は、合成樹脂製多層容器の強度を高め、また、資源のリサイクル性を高めるため
に、これを備えることが好ましい。該回収層は、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器、特
に、合成樹脂製多層容器それ自体から回収される材料（バリや製品容器の不要部分、製品
規格外の容器の回収品など）、または、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器を製造する工
程において回収される材料を、主成分として含有する層である。特に、本発明の合成樹脂
製多層容器が、ブロー成形によって製造される多層ブロー成形容器である場合には、予備
成形品であるパリソンにブローエアーを導入した後に成形容器の頭部（以下、「袋部」と
いうことがある。）を切除する必要があるが、該切除された袋部を、破砕機にて粉末化し
た回収樹脂を原料として、回収層とすることができる。また、ブロー成形容器の前記の袋
部以外の部分を切除して回収した樹脂や、成形前のパリソン、更には、樹脂製多層容器の
各層を形成する材料や原料などを、主成分として含有するものでもよい。
【００７５】
　回収層には、更に本発明の合成樹脂製多層容器の各層を形成するための原材料、例えば
、種々の樹脂原料や配合剤、接着剤等を含有させてもよい。
【００７６】
（５）接着層
　接着層は、合成樹脂製多層容器を構成する各層の層間剥離強度を高める目的で、各層間
に介在させることができる。接着層としては、押出加工が可能で、かつ、各樹脂層に良好
な接着性を示すものであることが好ましい。多層の合成樹脂製ブロー成形容器においては
、耐熱性や成形加工性の観点から、接着層を介在させなくてもよい場合もあるが、機械的
特性や耐衝撃性などが要望される用途には、接着層を介在させることが好ましい。
【００７７】
　接着層に用いる樹脂としては、例えば、無水マレイン酸変性ポリエチレン、無水マレイ
ン酸変性ポリプロピレン等の酸変性ポリオレフィン；グリシジル基含有エチレンコポリマ
ー、熱可塑性ポリウレタン、エチレン・酢酸ビニル共重合体、ポリアミド・アイオノマー
、ポリアクリルイミドなどを挙げることができる。接着層に用いる樹脂には、所望により
、無機フィラー、可塑剤、熱安定剤、光安定剤、染料などの各種添加剤を含有させること
ができる。
【００７８】
（６）合成樹脂製多層容器の構成
　本発明の多層の合成樹脂製ブロー成形容器（合成樹脂製多層容器）は、少なくとも１層
の表層を備える２層、３層、４層、５層またはそれ以上の数の層からなる層構成を備える
合成樹脂製多層容器である。好ましくは、層構成として、表層、バリア層、接着層、及び
、回収層を備える樹脂製多層容器である。更に好ましくは、最外層／接着層／バリア層／
接着層／回収層／最内層からなる層構成を備える合成樹脂製多層容器である。
【００７９】
　本発明の合成樹脂製多層容器の厚みは、特に限定されないが、胴部の全層厚みは、通常
２０μｍ～５ｍｍ、好ましくは１００μｍ～３ｍｍ、より好ましくは２００μｍ～１ｍｍ
の範囲内である。
【００８０】
　全層厚みに対する表層の厚み（最外層及び／または最内層の合計厚みを意味する。）は
、全層厚みに対して通常５０～９０％（厚み比率、以下同様である。）好ましくは５５～
８５％、より好ましくは６０～８０％である。回収層は、通常５～３０％、好ましくは１
０～２５％、より好ましくは１５～２５％である。バリア層は、通常１～１０％、好まし
くは２～８％、より好ましくは３～６％（厚み比率）である。接着層は、合計で、通常０
．００５～２％、好ましくは０．００７～１．５％、より好ましくは０．００８～１．２
％である。
【００８１】
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　本発明の多層の合成樹脂製ブロー成形容器における表層（最外層及び最内層）のうち最
外層の表層全体に占める比率は、特に限定されないが、通常１０～８０％、好ましくは１
５～７５％、より好ましくは２０～７０％、特に好ましくは２５～６５％である。
【００８２】
　本発明の合成樹脂製多層容器は、容器全体の厚みが、均一でもよいが、部分により厚み
を変化させてもよい。多層容器の底部は、一般に、厚みを大きくすることが好ましい。
【００８３】
　以下、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器について、図を参照しながら、更に説明する
。
【００８４】
ＩＩ．口部、及び雄螺条域
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部が、周面から外方に雄螺条が膨出する雄螺
条域を有するものである。すなわち、図２に示すように、本発明の合成樹脂製ブロー成形
容器の口部１は、容器軸ｐに沿う上端、すなわち口部１の最上端に開口部ｂを有し、該開
口部ｂの下方にある雄螺条域ａには、その周面から外方に雄螺条が膨出している。該雄螺
条は、合成樹脂製ブロー成形容器に内容物を充填し、開口部をシールした後に、内周面に
雌螺条を有するキャップ（蓋）を取り付けるために設けられるものである。
【００８５】
　合成樹脂製ブロー成形容器の口部に設けられる雄螺条としては、キャップ（蓋）の脱着
に要する回動操作量を少なくするとともに、合成樹脂製ブロー成形容器の口部を成形する
のに必要な合成樹脂材料の量を少なくするために、多条ねじ構造が採用されることがある
。図２及び図３においては、雄螺条域ａに、２つの雄螺条ａ１及びａ２が設けられている
。２つの雄螺条ａ１及びａ２は、開口部側に位置する雄螺条の上端部である鍔先端部ａ１

１、ａ２１から、胴部側に位置する雄螺条の下端部である鍔終端部ａ１２、ａ２２に向け
てそれぞれ延在し、１８０度の位相差をもって配置されている。
【００８６】
　雄螺条域ａの容器軸方向の長さ、すなわち上下方向の長さは、口部１の容器軸方向の長
さに対して、通常５０～９０％、好ましくは５５～８０％、より好ましくは６０～７５％
の範囲とすればよい。雄螺条域ａは、キャップ（蓋）を円滑に装着することができるよう
にするため、通常、開口部ｂから下方に設けられる蓋装着誘導域ｃを介して設けられ、口
部の略下端までに亘って形成されている。したがって、蓋装着誘導域ｃは、口部１の容器
軸方向の長さに対して、通常１０～５０％、好ましくは２０～４５％、より好ましくは２
５～４０％の範囲の長さで設けられる。なお、一般に、合成樹脂製ブロー成形容器の口部
の下方に、サポートリングとして機能するネックリングを設けることがあるが、本発明の
合成樹脂製ブロー成形容器においては、ネックリングを設ける必要はない。
【００８７】
ＩＩＩ．環状凹部
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部１と胴部３との間に、環状凹部２を備える
。すなわち、環状凹部２は、該口部の下端に連接する。環状凹部２は、合成樹脂製ブロー
成形容器に内容物を充填した後に実施する口部シール工程において、グリッパフォークを
挿入して該容器を把持し、該容器の姿勢を正立状態に保持するために設けられるものであ
る。環状凹部２は、通常、口部１及び胴部３より小径であるので、「凹部」を形成する。
また、環状凹部２は、グリッパフォークの挿入を容易とするために、略円形の断面形状を
有するものであるので、「環状」である。したがって、該環状凹部２の断面形状は、口部
１または胴部３と同一または相似の形状である必要はない。なお、該環状凹部２の容器軸
方向に沿う断面形状が均一でなくてもよい。例えば、下方（胴部３側）に向かって、断面
積が漸増する形状でもよい。該環状凹部２は、口部１より小径であるので、口部シール工
程において、該環状凹部２の容器軸の法線方向で外方に位置する口部１の下面（外表面で
ある。）と、挿入されるグリッパフォークとは、常時または頻繁に接触または摺接する。
また、該環状凹部２の外表面は、挿入されるグリッパフォークと、当接または摺接するこ
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とがある。
【００８８】
　該環状凹部２の径及び容器軸方向の長さ（上下方向の長さ、すなわち上下間隔距離）は
、グリッパフォークの大きさ及び形状を勘案して、グリッパフォークが環状凹部２に当接
、接触または干渉することがないように、定めることができる。環状凹部２の径は、口部
１の径に対して、通常６０～９５％、好ましくは６５～９２％、より好ましくは７０～８
７％の範囲とすればよい。また、環状凹部２の容器軸方向の長さは、口部１の雄螺条域ａ
の容器軸方向の長さに対して、通常４５～７０％、好ましくは５０～６５％、より好まし
くは５３～６０％の範囲とすればよい。環状凹部２の径及び容器軸方向の長さを上記の範
囲内とすることにより、口部シール工程において挿入されるグリッパフォークを安定かつ
確実に保持することができ、グリッパフォーク挿入による容器の把持を安定かつ確実とす
ることができる。例えば、環状凹部２の径が大きすぎたり、容器軸方向の長さが短すぎる
と、グリッパフォークの挿入が不十分または不可能となり、容器を安定かつ確実に把持す
ることができないおそれがある。また、環状凹部２の径が小さすぎたり、容器軸方向の長
さが長すぎると、容器を安定かつ確実に把持することができないおそれがあるとともに、
小径部が存在することにより容器の強度が不足するおそれがある。
【００８９】
ＩＶ．胴部、及び環状台座部
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、胴部が、上端に、環状台座部を有するものであ
る。本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向
に沿って順次備えるから、胴部は、環状凹部に連接する。具体的には、図２に示すように
、環状凹部２は、胴部３の上端に設けられる環状台座部３１に連接することによって、胴
部３と連接する。
【００９０】
　環状台座部３１は、容器軸の法線方向に広がる略環状（帯状）の略平面である。環状台
座部３１の外径は、通常、容器の胴部３の頂点の径であり、その内径は、通常、環状凹部
２の容器軸方向に沿う最下部の径である。容器の口部シール工程において、環状台座部３
１（外表面である。）と、グリッパフォークの下面とは、常時または頻繁に接触または摺
接する。
【００９１】
Ｖ．合成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの不飽和cis構造炭素二重
結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面が、合
成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの不飽和cis構造炭素二重結合を
有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物から形成されていることを特徴とする
。先に述べたように、合成樹脂製ブロー成形容器は、口部、環状凹部及び環状台座部の外
表面が、口部シール工程において挿入されるグリッパフォークと当接、接触または摺接す
る。本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面が、
上記の樹脂組成物から形成されたものであることによって、口部シール工程において挿入
されるグリッパフォークを、安定かつ確実に保持することができる。
【００９２】
１．合成樹脂
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面を形成す
る樹脂組成物に含有される合成樹脂は、先に「Ｉ．口部、環状凹部、胴部及び底部を容器
軸方向に沿って順次備える、合成樹脂製ブロー成形容器」の「２．合成樹脂」において述
べたと同一の合成樹脂を用いることが好ましい。すなわち、本発明の合成樹脂製ブロー成
形容器は、口部、該口部に連接する環状凹部、胴部（上端に、環状台座部を有する。）及
び底部を、ブロー成形により一体の成形品として成形、形成することが好ましく、その場
合は、容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面を形成する樹脂組成物は、容器のそ
の他の部分を形成する樹脂組成物と、実質的に同一である。しかしながら、パリソンの成
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形工程において、樹脂組成物の組成を箇所毎に変化させることによって、口部、環状凹部
及び環状台座部の外表面が所望の樹脂組成物から形成されるよう調製することもできる。
さらに、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面を、塗布や肉盛りによって、またはイン
モールドラベル成形法によって、所望の樹脂組成物から形成されたものとすることもでき
る。
【００９３】
２．不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面は、前記
の合成樹脂中に、不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を１００～４
０００ｐｐｍ含有する。不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）（以下
、「（Ａ）の不飽和脂肪酸アミド」ということがある。）は、脂肪酸アミドの分子構造中
に少なくとも１結合の炭素二重結合を有する不飽和脂肪酸アミドであって、該炭素二重結
合のすべてが不飽和cis構造の炭素二重結合である不飽和脂肪族アミドである。不飽和cis
構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）は、滑剤として機能する。不飽和脂肪酸ア
ミドが、trans構造の炭素二重結合を有するものであると、樹脂材料の均一配合が不十分
となったり、該trans構造を有する不飽和脂肪酸アミドが前記の口部、環状凹部及び環状
台座部の外表面に析出したりすることがあり、その結果、内容物の充填後の口部シール工
程において、挿入されるグリッパフォークのフォーク挿入不良を十分防止できない。また
、前記の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面が、合成樹脂製ブロー成形容器の表層の
一部である場合には、合成樹脂製ブロー成形容器の滑り性が悪化したり、表面光沢が悪く
なる場合がある。
【００９４】
３．不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）の含有量
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面における
（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの含有量は、該口部、環状凹部及び環状台座部の外表面を形
成する合成樹脂の質量部に対して、１００～４０００ｐｐｍである。（Ａ）の不飽和脂肪
酸アミドの含有量は、好ましくは１１０～３９００ｐｐｍ、より好ましくは１１５～３８
００ｐｐｍ、更に好ましくは１２０～３７００ｐｐｍ、特に好ましくは１２５～３６００
ｐｐｍである。なお、前記（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドが、後述するように２種類以上の
不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミドの混合物である場合は、脂肪酸アミド
の合計含有量が上記の範囲に含まれる必要がある。
【００９５】
　（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの含有量が上記の範囲であることにより、内容物の充填後
に容器口部をシール材で密封する合成樹脂製ブロー成形容器の口部シール工程において、
挿入されるグリッパフォークを、安定かつ確実に保持することができる。（Ａ）の不飽和
脂肪酸アミドの含有量が上記の範囲を外れると、前記の合成樹脂製ブロー成形容器の口部
シール工程において、挿入されるグリッパフォークのフォーク挿入不良を十分防止できず
、該口部シール工程や合成樹脂製ブロー成形容器の移送工程等において、合成樹脂製ブロ
ー成形容器が転倒することがあるばかりでなく、得られる合成樹脂製ブロー成形容器表面
の滑り性が不足して、容器の製造中、搬送中または内容物の充填中に、隣接する容器同士
または装置類との接触等によって、不良品の発生、製造ラインの停止、装置の故障等が生
じるおそれもある。
【００９６】
４．その他の配合剤
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面には、必
要に応じて、その他の配合剤として、更に熱安定剤、光安定剤、着色用顔料、無機フィラ
ーなどの各種添加剤を含有させることができる。また、本発明の樹脂組成物は、その他の
配合剤として、本発明の目的を損なわない範囲内において、所望により、エチレン・酢酸
ビニル共重合体、エチレン・アクリル酸共重合体、エチレン・アクリル酸メチル共重合体
、無水マレイン酸変性ポリオレフィンなどの他のポリマーを含有することができる。これ
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ら各種添加剤や他のポリマーの含有量は、樹脂組成物中に、通常２０質量％以下、好まし
くは１０質量％以下、より好ましくは５質量％以下である。なお、前記したように、口部
、環状凹部及び環状台座部の外表面が、合成樹脂製ブロー成形容器の表層の一部であるよ
うに一体成形される場合は、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面は、合成樹脂製ブロ
ー成形容器の表層と同一の組成を有することとなる。
【００９７】
　各種添加剤としては、他の滑剤を使用することもできる。該他の滑剤としては、飽和脂
肪酸アミドが好ましく、該飽和脂肪酸アミドを併用することにより、滑り性や表面光沢を
更に改善できるなどの効果が奏される。飽和脂肪酸アミドとしては、通常、滑剤として使
用されている化合物を使用することができ、例えば、ブチルアミド、吉草酸アミド、カプ
ロン酸アミド、カプリル酸アミド、カプリン酸アミド、ラウリン酸アミド、ミリスチン酸
アミド、パルミチン酸アミド、ステアリン酸アミド、アラキジン酸アミド、ベヘン酸アミ
ドなどが挙げられ、好ましくは、ステアリン酸アミド（stearic acid amide）、ベヘン酸
アミド（behenic acid amide）である。飽和脂肪酸アミドを含有する場合の含有量は、（
Ａ）の不飽和脂肪酸アミドと該飽和脂肪酸アミドの合計量に対して、好ましくは１０質量
％以下、より好ましくは８質量％以下、更に好ましくは６質量％以下であり、その含有量
の下限値は、０．５質量％程度であり、１質量％であれば十分な効果が実現できる。
【００９８】
ＶＩ．不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面に含有さ
れる不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）について、更に詳述する。
【００９９】
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）〔（Ａ）の不飽和脂肪酸アミ
ド〕は、先に述べたように、脂肪酸アミドの分子構造中に少なくとも１結合の炭素二重結
合を有する不飽和脂肪酸アミドであって、該炭素二重結合のすべてが不飽和cis構造の炭
素二重結合である不飽和脂肪族アミドである。
【０１００】
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）は、好ましくは、分子構造中
に不飽和cis構造の炭素二重結合を１結合有する不飽和脂肪酸アミドである。また、不飽
和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）は、分子構造中に複数の不飽和cis構
造の炭素二重結合を有する不飽和脂肪酸アミドでもよく、分子構造中に不飽和cis構造の
炭素二重結合を、好ましくは６結合以下、より好ましくは５結合以下、更に好ましくは４
結合以下有する化合物である。したがって、本発明において最も好ましく使用される不飽
和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）は、分子構造中に不飽和cis構造炭素
結合を１結合～４結合有する不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミドである。
【０１０１】
１．分子構造中に不飽和cis構造の炭素二重結合を１結合有する不飽和脂肪酸アミド
　不飽和cis構造炭素二重結合を１結合有する不飽和脂肪酸アミドとしては、例えば、以
下の式（Ａ１）～（Ａ３）：
（Ａ１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３（た
だし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）；
（Ａ２）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３

（ただし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）；及び
（Ａ３）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｋ＋４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｋ－ＣＨ３

（ただし、ｋは、６≦ｋ≦１０の範囲の整数）；
からなる群より選ばれる一つの式で表される少なくとも１種の脂肪酸アミド化合物が挙げ
られる。（以下、（Ａ１）の式で表される脂肪酸アミドを、「式（Ａ１）の脂肪酸アミド
」ということがあり、更に単に「式（Ａ１）」ということがある。（Ａ２）または（Ａ３

）の式で表される脂肪酸アミドについても同様である。）
【０１０２】
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　好ましい不飽和cis構造炭素二重結合を１結合有する（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドとし
ては、例えば、以下の式（Ａ１）～（Ａ３）で表される化合物が挙げられる。
【０１０３】
式（Ａ１）：Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３

（ただし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）
cis－8,9－hexadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）６－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ

２－）６－ＣＨ３〕（ｎ＝６に相当）
cis－9,10－octadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ

２－）７－ＣＨ３〕（ｎ＝７に相当）
cis－10, 11－eicosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）８－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ

２－）８－ＣＨ３〕（ｎ＝８に相当）
cis－11, 12－ ethaeicosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）９－ＣＨ＝ＣＨ－（
－ＣＨ２－）９－ＣＨ３〕（ｎ＝９に相当）
cis－12, 13－ tetraeicosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１０－ＣＨ＝ＣＨ－
（－ＣＨ２－）１０－ＣＨ３〕（ｎ＝１０に相当）
【０１０４】
式（Ａ２）：Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－Ｃ
Ｈ３（ただし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）
cis－6,7－tetradecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ

２－）６－ＣＨ３〕（ｍ＝６に相当）
cis－7,8－hexadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）５－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ

２－）７－ＣＨ３〕（ｍ＝７に相当）
cis－8,9－octadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）６－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ

２－）８－ＣＨ３〕（ｍ＝８に相当）
cis－9,10－eicosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２

－）９－ＣＨ３〕（ｍ＝９に相当）
cis－10, 11－ ethaeicosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）８－ＣＨ＝ＣＨ－（
－ＣＨ２－）１０－ＣＨ３〕（ｍ＝１０に相当）
【０１０５】
式（Ａ３）：Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｋ＋４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｋ－Ｃ
Ｈ３（ただし、ｋは、６≦ｋ≦１０の範囲の整数）
cis－12,13－ eicosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１０－ＣＨ＝ＣＨ－（－Ｃ
Ｈ２－）６－ＣＨ３〕（ｋ＝６に相当）
cis－13,14－docosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１１－ＣＨ＝ＣＨ－（－Ｃ
Ｈ２－）７－ＣＨ３〕（ｋ＝７に相当）
cis－14,15－ tetracosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１２－ＣＨ＝ＣＨ－（
－ＣＨ２－）８－ＣＨ３〕（ｋ＝８に相当）
cis－15,16－hexacosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１３－ＣＨ＝ＣＨ－（－
ＣＨ２－）９－ＣＨ３〕（ｋ＝９に相当）
cis－16,17－ octacosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１４－ＣＨ＝ＣＨ－（－
ＣＨ２－）１０－ＣＨ３〕（ｋ＝１０に相当）
【０１０６】
２．分子構造中に不飽和cis構造の炭素二重結合を２結合～４結合有する不飽和脂肪酸ア
ミド
　また、分子構造中に不飽和cis構造炭素結合を２結合～４結合有する化合物である（Ａ
）の不飽和脂肪酸アミドとしては、例えば、分子構造中に不飽和cis構造の炭素二重結合
を４結合有する以下の化合物が挙げられる。
【０１０７】
cis－5,6－8,9－11,12－14,15－arachidonic acid amide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－
）３－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－（
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－ＣＨ２－）４－ＣＨ３〕
【０１０８】
　分子構造中に不飽和cis構造炭素結合を２結合～４結合有する化合物である（Ａ）の不
飽和脂肪酸アミドは、単独で、または、他の（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドとの混合物とし
て使用することもできる。
【０１０９】
３．（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物
　（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドとしては、前記式（Ａ１）～（Ａ３）の脂肪酸アミド、ま
たは、前記の分子構造中に２結合～４結合の不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸
アミド等から選ばれる１種類の不飽和脂肪酸アミドを使用すれば、十分所期の効果を奏す
ることができるが、２種以上の（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物を使用してもよい。
該（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物としては、前記の式（Ａ１）の脂肪酸アミドを含
有するものであることが好ましい。
【０１１０】
　したがって、好ましい（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物は、前記の式（Ａ１）の脂
肪酸アミドと、前記の（Ａ２）または（Ａ３）の式で表される少なくとも１種の脂肪酸ア
ミドとの混合物である。該混合物中の式（Ａ１）の脂肪酸アミドの割合は、０．０５～９
９．９５質量％、好ましくは０．１～９９．９質量％、より好ましくは０．１５～９９．
８５質量％である。したがって、前記の式（Ａ２）の脂肪酸アミド、または、式（Ａ３）
の脂肪酸アミドの割合は、９９．９５～０．０５質量％、好ましくは９９．９～０．１質
量％、より好ましくは９９．８５～０．１５質量％である。
【０１１１】
　特に、（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物が、前記の式（Ａ１）の脂肪酸アミド、す
なわち、Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３（た
だし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）と、前記の式（Ａ２）の脂肪酸アミド、すなわ
ち、Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３（た
だし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）であって、ｍ＝ｎ＋１またはｍ＝ｎ－１である
該脂肪酸アミドとの混合物であることが好ましい。
【０１１２】
　具体的には、
式（Ａ１）が、cis－9,10－octadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ＝
ＣＨ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ３〕（ｎ＝７に相当）であり、
式（Ａ２）が、cis－6,7－tetradecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）４－ＣＨ＝
ＣＨ－（－ＣＨ２－）６－ＣＨ３〕（ｍ＝６＝ｎ－１に相当）、または、cis－8,9－octa
decenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）６－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）８－ＣＨ

３〕（ｍ＝８＝ｎ＋１に相当）である組み合わせの混合物などが好ましく使用できる。
【０１１３】
　また、（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物が、前記の式（Ａ１）の脂肪酸アミド、す
なわち、Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３（た
だし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）と、前記の式（Ａ３）の脂肪酸アミド、すなわ
ち、Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｋ＋４－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｋ－ＣＨ３（た
だし、ｋは、６≦ｋ≦１０の範囲の整数）であって、ｋ＝ｎである該脂肪酸アミドとの混
合物であることが好ましい。
【０１１４】
　具体的には、
式（Ａ１）が、cis－9,10－octadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ＝
ＣＨ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ３〕（ｎ＝７に相当）であり、式（Ａ３）が、cis－13,14
－docosenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）１１－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）７

－ＣＨ３〕（ｋ＝７＝ｎに相当）である組み合わせの混合物などが好ましく使用できる。
【０１１５】
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　さらに、（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの混合物としては、前記の式（Ａ１）の脂肪酸ア
ミドに属し、ｎの値が異なる２種以上の化合物の混合物を使用することができる。すなわ
ち、（Ａ１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｎ－ＣＨ３

（ただし、ｎは、６≦ｎ≦１０の範囲の整数）と（Ａ１１）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－
）ｊ－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｊ－ＣＨ３（ただし、ｊは、６≦ｊ≦１０の範囲の整
数であり、ｊ≠ｎである。）との混合物を使用することができる。
【０１１６】
　具体的には、例えば、cis－9,10－octadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）７

－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ３〕（ｎ＝７に相当）と、cis－10, 11－eicosen
oamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）８－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）８－ＣＨ３〕（
ｊ＝８に相当）との混合物などが好ましく使用できる。
【０１１７】
　さらにまた、分子構造中に不飽和cis構造炭素結合を２結合～４結合有する化合物であ
る（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドを、他の（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドとの混合物として使
用することもできる。該他の（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドとしては、前記の式（Ａ１）～
（Ａ３）の脂肪酸アミドが好ましく用いられ、特に、式（Ａ１）の脂肪酸アミドが好まし
い。具体的には、cis－5,6－8,9－11,12－14,15－arachidonic acid amide〔Ｈ２Ｎ－Ｃ
Ｏ－（－ＣＨ２－）３－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２

－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）４－ＣＨ３〕と、式（Ａ１）で表されるcis－9,10－octad
ecenoamideとの混合物などが好ましく使用できる。
【０１１８】
４．（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドの製造方法
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の口部、環状凹部及び環状台座部の外表面に含有さ
れる（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドは、市販品を使用してもよいし、市販品が混合物であっ
たり、不純物を含有する場合は、抽出等の操作により、所望の不飽和脂肪酸アミドを分離
して得てもよい。また、例えば、前記の式（Ａ２）の脂肪酸アミド、すなわち、（Ａ２）
Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３（ただし
、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）は、以下の方法により製造することができるので、
合成品として得てもよい。
【０１１９】
　α,ω位にＣＨ３Ｏ－ＣＯ－末端基と水酸基末端またはカルボン酸末端とを有し、（ｍ
－１）連鎖のメチレン基（－ＣＨ２－）ｍ－１を有する以下の（式ａ）で表される化合物
を出発原料とする。（（式ａ）では、水酸基末端を有する化合物を例示している。）
【０１２０】
（式ａ）ＣＨ３Ｏ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－１－ＯＨ
【０１２１】
　（式ａ）で表される化合物の水酸基末端を、四臭化炭素（ＣＢｒ４）を用いて臭素置換
し、次いで、トリフェニルフォスフィン（ＰＰｈ３，triphenylphosphine）を用いてシア
ン化メチル（ＣＨ３ＣＮ）溶媒中で、臭素をＰＰｈ３と反応させ、（式ｂ）で表されるイ
オン性中間体を得る。
【０１２２】
（式ｂ）［ＣＨ３Ｏ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－１－ＰＰｈ３]＋＋Ｂｒ－

【０１２３】
　イオン性中間体（式ｂ）に、デシルアルデヒド（decyl aldehyde）を反応させて、ＰＰ
ｈ３基を不飽和cis構造の炭素二重結合を有するアルキル基末端とした（式ｃ）で表され
るα,ω構造化合物とする。
【０１２４】
（式ｃ）ＣＨ３Ｏ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ

３

【０１２５】
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　次いで、（式ｃ）のα,ω構造化合物のＣＨ３Ｏ－ＣＯ－末端基に水酸化リチウムを反
応させて水酸基末端とし、これを塩化オキサリル（oxalyl chrolide）と塩化メチレンの
溶媒中で飽和アンモニウムと反応させることでアミド基末端に変更し、以下の（式ｄ）で
表される不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド、すなわち、（Ａ２）の脂肪
酸アミドを合成する。
【０１２６】
（式ｄ）Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）ｍ－２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）ｍ－ＣＨ３

【０１２７】
　ｍ（ただし、ｍは、６≦ｍ≦１０の範囲の整数）を変更することにより、この合成経路
を用いて所望の炭素数を有する不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミドを得る
ことができる。
【０１２８】
　なお、不飽和炭素二重結合を有する脂肪酸アミドの合成においては、周知のように、不
飽和cis構造炭素二重結合を有する化合物と不飽和trans構造炭素二重結合を有する化合物
とが同時に得られるので、酢酸エチルとヘキサンとを１００質量％（初展開）～４０質量
％の濃度勾配を付けた混合溶媒を用いて、クロマトグラフィー展開を行い、不飽和cis構
造と不飽和trans構造の異性体を分離する。その際、あらかじめ、クロマトグラフィー展
開時間毎の分画液に対して、プロトン１Ｈ－ＮＭＲ核磁気共鳴装置を使用して、化学シフ
ト値に応じた同定をAldorich製標準物質を基に行い、分画液を特定する。その分画液を減
圧乾燥して、所望する不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミドを回収する。
【０１２９】
ＶＩＩ．合成樹脂製ブロー成形容器の製造方法
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に
沿って順次備える、合成樹脂製ブロー成形容器が得られる限り、ブロー成形（延伸ブロー
成形を含む。）の方法は特に限定されない。また、単層の合成樹脂製ブロー成形容器でも
、多層の合成樹脂製ブロー成形容器でも製造することができるが、多層の合成樹脂製ブロ
ー成形容器を製造することが好ましい。
【０１３０】
　多層の合成樹脂製ブロー成形容器を製造する方法としては、多層のパリソン（以下、「
多層パリソン」ということがある。）を、容器形状のキャビティ壁を備える割型内でブロ
ー成形することによって、ブロー成形品である合成樹脂製多層容器、すなわち、多層の合
成樹脂製ブロー成形容器を製造する。ブロー成形は、多層パリソンを製造した後に、常温
または室温に冷却しておき、ブロー成形を行うときに多層パリソンを所定温度まで加熱す
るコールドパリソン方式によってもよいし、多層パリソンを製造し、続いてブロー成形を
行うホットパリソン方式によってもよい。多層パリソンは、多層射出成形により製造する
こともできる。しかし、溶融共押出によって筒状（以下、「管状」または「パイプ状」と
いうことがある。）の多層パリソンを製造する方法が好ましく、共押出した多層のパリソ
ンを続けてブロー成形するダイレクトブロー成形によって製造することが好ましい。以下
、ダイレクトブロー成形によって製造される多層の合成樹脂製ブロー成形容器を得る方法
について説明する。
【０１３１】
１．多層パリソンの製造
　所望の多層構成を有する多層パリソンを共押出によって製造する方法としては、管状ダ
イを用いた共押出法、Ｔダイを用いた共押出法、インフレーション成形による共押出法な
どの方法が挙げられるが、いわゆるボトル形状の容器をブロー成形によって製造する場合
は、管状ダイを用いた共押出法により筒状（パイプ状）の多層パリソンを製造することが
好ましい。管状ダイを用いた共押出法で多層パリソンを製造する場合は、樹脂の種類に対
応する数の押出機を使用し、各層に対応する樹脂をそれぞれ管状に展開しながら、ダイ通
路内で溶融樹脂を積層体の順序となるように合流させる。表層である最内層と最外層が同
種の樹脂からなる場合には、更に分岐チャンネルを経て、他の層を形成する樹脂原料等を
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挟み込むように分岐させ、その後、押出ダイ内で合流させ、管状形状のダイヘッドから所
望の層構成に整列積層した状態で樹脂を押し出す。ダイヘッドの温度は通常１２０～２４
０℃であり、好ましくは１３０～２３０℃、より好ましくは１４０～２２０℃の範囲の温
度を採用することができる。ダイオリフィスの形状としては、円形のほか偏平形状のもの
も使用可能である。管状ダイを用いた共押出法によれば、多層パリソンの肉厚の変更制御
を比較的容易に行うことができる。
【０１３２】
　なお、先に述べたように、多層パリソンを共射出成形によって製造することもできる。
複数台の射出シリンダを備えた成形機を用いて、単一のパリソン用射出成形金型のキャビ
ティ内に、一回の型締め動作で、１つのゲートから、溶融した表層（最外層及び／または
最内層）を形成する樹脂組成物及び他の層を形成する樹脂材料を共射出して有底の多層パ
リソンを形成する。多層パリソンの底部の一部若しくは全部には、バリア層が存在してい
なくてもよい。一般に、底部の厚みは胴部の厚みに比べて大きいため、底部が実質的に熱
可塑性樹脂組成物層だけでもバリア性を発揮することができる。胴部のみにバリア層を配
置することにより、多層容器の機械的強度の低下を防ぐとともに、バリア層の厚みを均一
に制御することが容易になる。
【０１３３】
２．ブロー成形
　ブロー成形によってパリソンを成形する場合には、前記の方法で共押出した筒状のパリ
ソンを、割金型で挟んで、下端を必要に応じて融着して塞ぐとともに、上端を切断した後
、開口した上端から加圧流体を吹き込んで容器形状に成形した後、不要となる容器口部の
上部（頭部または袋部）を切除して、ブロー成形によって製造される合成樹脂製ブロー成
形容器を得る。該ブロー成形によって一体成形した容器の底部には、筒状のパリソンを、
割金型で挟んで下端を融着して塞いだ痕跡として、ピンチオフ部がパーティングラインの
一部として形成される。なお、射出成形によってパリソンを成形する場合には、成形容器
の底部にゲート痕が形成される。
【０１３４】
　ブロー成形用の割金型としては、鏡面仕上げのものでも、サンドブラスト加工したもの
でも使用でき、割金型の表面温度は一般に１０～５０℃の範囲にあることが好ましい。ま
た、ブロー成形用の流体としては、滅菌処理した空気を用いることが好ましく、その圧力
は１．０～１５ｋｇ／ｃｍ２の範囲にあるのが適当である。
【０１３５】
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、ダイレクトブロー成形または延伸ブロー成形し
て製造することもできる。延伸ブロー成形工程では、多層パリソンを延伸可能な温度に調
整した後、ブロー成形用金型のキャビティ内に挿入し、空気などの陽圧流体または加圧流
体を吹き込んで延伸ブロー成形を行う。長さ方向の延伸を行うためには、延伸ロッドを使
用してもよい。延伸ブロー成形は、ホットパリソン方式またはコールドパリソン方式のい
ずれかの方式により行うことができる。全延伸倍率は、通常６～９倍、耐圧ボトルでは８
～９．５倍、耐熱ボトルでは６～７．５倍、大型ボトルでは７～８倍程度である。ダイレ
クトブロー成形工程では、多層パリソンを膨張可能な温度に調整した後、ブロー成形用金
型のキャビティ内に挿入し、空気などの陽圧流体または加圧流体を吹き込んでダイレクト
ブロー成形を行う。ダイレクトブロー成形によって製造される合成樹脂製ブロー成形容器
における全膨張倍率は、通常６～９倍、耐熱容器または耐熱ボトルでは６～７．５倍、大
型容器または大型ボトルでは７～８倍程度である。
【０１３６】
　内容物の熱充填に適した耐熱性の合成樹脂製多層容器を製造する場合には、熱充填時の
容器の熱収縮・変形を防止するために、ブロー成形用金型の温度を１００℃以上に昇温し
、金型内で熱処理（熱固定）してもよい。金型温度は、１００～１６５℃であり、一般耐
熱容器の場合は１４５～１５５℃、高耐熱容器の場合には、１６０～１６５℃の範囲とす
ることが好ましい。熱処理時間は、多層容器の厚みや熱処理温度により変動するが、通常
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１～３０秒間、好ましくは２～２０秒間である。
【０１３７】
ＶＩＩＩ．雄螺条域における雄螺条の配置
　本発明の合成樹脂製ブロー成形容器は、口部シール工程において、前記の環状凹部にグ
リッパフォークが挿入されることによって、容器の姿勢を安定かつ確実に正立状態に保持
し続ける必要がある。したがって、該環状凹部の容器軸方向の長さが、周方向においてで
きるだけ変動せず、可能な限り均一であることが好ましい。本発明の合成樹脂製ブロー成
形容器は、口部の雄螺条域において、周面から膨出する雄螺条を特有の位置関係にあるよ
うに配置することによって、環状凹部の容器軸方向の長さを、前記の好ましい態様のもの
とすることができる。
【０１３８】
　すなわち、合成樹脂製ブロー成形容器が、ブロー成形金型の容器軸方向に沿う金型合せ
面跡であるパーティングラインを該成形容器の表面に有し、前記雄螺条域が、複数の雄螺
条を有し、かつ、各雄螺条の上端部である鍔先端部、及び、各雄螺条の下端部である鍔終
端部が、前記雄螺条域を周方向に展開したときに隣接するパーティングラインの中間の区
域である非パーティングライン区域に存在する該合成樹脂製ブロー成形容器とすることに
よって、環状凹部の容器軸方向の長さを、前記の好ましい態様のものとすることができる
。合成樹脂製ブロー成形容器の口部の雄螺条域に設けられる複数の雄螺条の鍔先端部の位
置または鍔終端部の位置のいずれかが、パーティングラインの位置にあると、口部シール
工程において、グリッパフォークが挿入される環状凹部の容器軸方向の長さが、周方向に
おいて変動したり、不均一となることがある。
【０１３９】
　前記鍔先端部及び鍔終端部が、前記非パーティングライン区域の中間線±６０度以内の
範囲に存在する該合成樹脂製ブロー成形容器とすることによって、環状凹部の容器軸方向
の長さを、前記の好ましい態様のものとすることができる。前記鍔先端部及び鍔終端部の
位置は、前記隣接するパーティングラインの中心線に対して、より好ましくは±４０度以
内、更に好ましくは±３０度以内の範囲に存在するようにするとよい。前記鍔先端部及び
鍔終端部の位置が、前記隣接するパーティングラインの中心線±６０度を超えると、前記
鍔先端部及び鍔終端部の位置が、パーティングラインの位置に近接することが多く、その
結果、口部シール工程において、グリッパフォークが挿入される環状凹部の容器軸方向の
長さが、周方向において変動したり、不均一となることがある。
【０１４０】
　上記のように雄螺条の前記鍔先端部及び鍔終端部の位置を選定することによって、前記
鍔先端部の位置に対応する前記環状凹部の容器軸方向の長さと、鍔終端部の位置に対応す
る前記環状凹部の容器軸方向の長さとが、同一である該合成樹脂製ブロー成形容器とする
ことができ、これらの長さを同一であるように、金型形状や加熱冷却条件等を調整するこ
とによって、環状凹部の容器軸方向の長さが、容器の周方向においてほとんど変動せず、
略均一である該合成樹脂製ブロー成形容器が得られる。
【０１４１】
　雄螺条域における雄螺条の配置によって、環状凹部の容器軸方向の長さを、前記の好ま
しい態様のものとすることができる理由は以下のように推察される。すなわち、割金型を
使用しブロー成形によって所望の容器形状を有する合成樹脂製ブロー成形容器成形品を形
成した後、該成形品を金型から脱型するために冷却を行い、または、成形品の脱型後の常
温まで冷却を行うと、その間に成形品の収縮が発生する。合成樹脂製ブロー成形容器の口
部に設けられる雄螺条は、鍔先端部または鍔終端部に向かって、周面からの膨出量、すな
わち厚みが減少している。したがって、雄螺条の鍔先端部または鍔終端部の箇所と、該雄
螺条の他の箇所とは、保有する熱容量が異なるので、先に述べた収縮量が異なり、環状凹
部の上面が、周方向における位置により異なる収縮量を示す結果、環状凹部の容器軸方向
の長さが、周方向において変動したり、不均一となったりする。
【０１４２】
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　さらに、前記鍔先端部及び鍔終端部を、前記雄螺条域を周方向に展開したときの隣接す
るパーティングライン間の周方向の距離に対する、該雄螺条域を周方向に展開したときの
該鍔先端部と鍔終端部との間の周方向の距離の比率Ｘ（％表示。以下、「鍔先端・終端距
離比率」という。）が、好ましくは１８～６６．６％、より好ましくは２０～５５％、更
に好ましくは２２～５０％の範囲内とすることにより、グリッパフォークの挿入性が一層
向上する。詳細な理由は不明であるが、先に述べたように、鍔先端部及び鍔終端部が、い
ずれも非パーティングライン区域、好ましくは、隣接するパーティングラインの中心線±
６０度以内の範囲に存在すれば、環状凹部の容器軸方向の長さが、容器の周方向において
ほとんど変動せず、略均一である該合成樹脂製ブロー成形容器が得られる。しかし、前記
の鍔先端・終端距離比率が小さすぎると、雄螺条（ａ１及びａ２等）の鍔先端部及び鍔終
端部による収縮量の変動が干渉または増幅し合うことにより、環状凹部の容器軸方向の長
さが微少量変動するものと推察される。この微少量変動の許容値は１００μｍであり、ベ
テラン作業者なら感知することができるものであり、グリッパフォークの挿入性の不具合
の発生に関係する。
【０１４３】
ＩＸ．合成樹脂製ブロー成形容器の口部シール工程
　図１に示すように、内容物充填工程において、食品等の内容物を、ダイレクトブロー成
形等によって製造された合成樹脂製ブロー成形容器に充填し、必要に応じて加熱、殺菌及
び冷却を行い、充填量等の検査を行った後に、口部シール装置まで容器を移送して、口部
シール工程において、該容器の口部をシール材で密封して密封容器とする。次いで、該密
封容器を整列させながら、キャップ装着装置（以下、「キャッパー」ということがある。
）まで移送して、キャップ装着工程において、キャップ装着装置が、該密封容器の口部に
キャップを巻き締める。
【０１４４】
　容器の移送は、図１に示すように、通常、回転する搬送ホイール間で、容器をを受け渡
しながら行われる。容器への内容物の充填工程の後は、充填量や充填重量等を検査して、
規格範囲を満たしていないものを排出するので、図示しない複数の搬送ホイールを間欠回
転しながら経由させることによって、容器の不連続な並びを、連続な並び、すなわち、等
間隔の並びに整え、規格範囲を満たす充填容器を整列させて、受渡ホイールを介して、口
部シール工程に充填済みの容器を引き渡す。
【０１４５】
　口部シール工程においては、連続的に、すなわち、等間隔に並んだ充填容器を、充填容
器の底部を把持して案内する底部グリッパによる把持と、充填容器の胴部を把持して案内
する胴部グリッパによる把持とを切り替えることによって、充填容器を正立状態に維持し
ながら、口部シール装置の位置まで移送する。充填容器の正立状態の維持を助けるために
、各移送ホイールには、図示しない案内板や案内溝を備えることができる。
【０１４６】
　口部シール工程では、充填容器は、前記のグリッパで把持されながら、ステンレス製等
の回転ホイール上を回転移動して、シール装置の直下に来たとき、該充填容器の上部を更
に把持して、該充填容器を正立状態に固定した後、通常、下面に低密度ポリエチレン等の
熱接着剤層を設けてある蓋材（シール材）を供給し、充填容器の開口部に載置して、上方
から加熱加圧することによって、該充填容器の開口部に蓋材を溶着させて密封容器を形成
する。
【０１４７】
　充填容器の上部を把持する手段としては、フォーク状のグリッパ（グリッパフォーク）
を、本発明の合成樹脂製ブロー成形容器の環状凹部の左右両側に挿入することによって、
把持を行う。この把持方法によれば、変形しにくい容器の環状凹部を把持するとともに、
充填容器の上方と下方とを把持するものであるので、充填容器の正立状態を維持しやすい
。
【０１４８】
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Ｘ．合成樹脂製ブロー成形容器の特性
　本発明の、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面が（Ａ）の不飽和脂肪酸アミドを含
有する合成樹脂からなることを特徴とする合成樹脂製ブロー成形容器が備える諸特性は以
下のものである。
【０１４９】
〔グリッパフォークの挿入性〕
　合成樹脂製ブロー成形容器の、口部シール工程におけるグリッパフォークの挿入性の良
否の評価は、内容物が充填された合成樹脂製ブロー成形容器を、口部シール工程に連続し
て５０００本流し、該容器の口部の開口部に、ＬＤＰＥを熱融着層に備えるシール材をシ
ール装置によって溶着することによって行う。具体的には、口部シール用ホイール上で、
合成樹脂製ブロー成形容器を把持するためのグリッパフォークが、容器の前記環状凹部に
挿入されずに、容器が転倒する不良が生じた容器の数を光学センサーにより検出して計数
する。該不良が生じた容器の数が、百分率表示で０．１％未満（容器の数としては、４本
以下）であるとき、グリッパフォークの挿入性に関する評価を「○」とし、該不良が生じ
た容器の数が、百分率表示で０．１％以上（容器の数としては、５本以上）であるとき、
グリッパフォークの挿入性に関する評価を「×」とする。
【０１５０】
〔胴部滑り性〕
　合成樹脂製ブロー成形容器の胴部滑り性は、ＪＩＳ　Ｋ７１２５に準じる方法で測定す
ることができる。具体的には、容器に温度２３℃の水を略満充填した後、ＬＤＰＥを熱融
着層に備えるシール材を、容器の口部に加熱溶着させて密封する。容器を引っ張るための
ワイヤを蓋に固着し、次いで、蓋を容器の口部に螺着する。該容器を、ステンレス鋼（Ｓ
ＵＳ４０４）の平板上に水平に横置きして、引張圧縮試験機を使用して、蓋に固着したワ
イヤを、速度５０ｍｍ／分で約２ｃｍ水平に引っ張ったときの最大引張荷重値を容器の胴
部摩擦抵抗値（荷重値）とし、該胴部摩擦抵抗値を容器の総質量（容器、シール材及び水
の合計質量）で割り算して、容器の胴部滑り摩擦係数とする。試験を１０回繰り返して、
平均値を求める。胴部滑り摩擦係数が、０．４０以下であれば、胴部滑り性が良好である
といえ、好ましくは０．３８以下、より好ましくは０．３６以下、特に好ましく０．３０
以下である。胴部滑り性が良好であることにより、合成樹脂製ブロー成形容器の移送や充
填、口部シール、キャップ装着などの諸工程において、該合成樹脂製ブロー成形容器同士
、または、該合成樹脂製ブロー成形容器と装置との接触等により、該合成樹脂製容器が転
倒したり、その移送が滞ることがなくなるので、好ましい。
【実施例】
【０１５１】
　以下に実施例及び比較例を示して本発明を更に説明するが、本発明は、本実施例に限定
されるものではない。実施例及び比較例における樹脂原料及び容器の特性または物性の測
定方法は、以下のとおりである。
【０１５２】
〔密度及びＭＦＲ〕
　合成樹脂の密度及びＭＦＲ（温度１９０℃、荷重２１．１８Ｎ）は、ＪＩＳ　Ｋ６９２
２－２に従って測定した。
【０１５３】
〔グリッパフォークの挿入性〕
　合成樹脂製ブロー成形容器の、口部シール工程におけるグリッパフォークの挿入性の良
否の評価は、内容物が充填された合成樹脂製ブロー成形容器を、口部シール工程に連続し
て５０００本流し、該容器の口部の開口部に、ＬＤＰＥを熱融着層に備えるシール材をシ
ール装置によって溶着することによって行った。具体的には、口部シール用ホイール上で
、合成樹脂製ブロー成形容器を把持するためのグリッパフォークが、容器の前記環状凹部
に挿入されずに、容器が転倒する不良が生じた容器の数を光学センサーにより検出して計
数した。該不良が生じた容器の数が、百分率表示で０．１％未満（容器の数としては、４
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本以下）であるとき、グリッパフォークの挿入性に関する評価を「○」とし、該不良が生
じた容器の数が、百分率表示で０．１％以上（容器の数としては、５本以上）であるとき
、グリッパフォークの挿入性に関する評価を「×」とした。
【０１５４】
〔胴部滑り性〕
　合成樹脂製ブロー成形容器の胴部滑り性は、ＪＩＳ　Ｋ７１２５に準じる方法で測定し
た。具体的には、容器に温度２３℃の水を満充填した後、ＬＤＰＥを熱融着層に備えるシ
ール材を、容器の口部に加熱溶着させて密封した。容器の総質量（容器、シール材及び水
の合計質量）は、４８０ｇとなるようにした。容器を引っ張るためのワイヤを蓋に固着し
、次いで、蓋を容器の口部に螺着した。該容器を、ステンレス鋼（ＳＵＳ４０４）の平板
上に水平に横置きした。株式会社今田製作所製引張圧縮試験機（製品名ＳＶ５０）を使用
し、蓋に固着したワイヤを、速度５０ｍｍ／分で約２ｃｍ水平に引っ張ったときの最大引
張荷重値を求め、容器の総質量で割り算して、容器の胴部滑り摩擦係数とした。試験を１
０回繰り返して、平均値を求めた。
【０１５５】
［実施例１］
　複数の押出機と多層ダイを用いて、層構成が、それぞれ以下の組成からなる最外層／接
着層／バリア層／接着層／回収層／最内層である筒状パリソンを押し出し、ロータリー式
のダイレクトブロー成形機により、口部、環状凹部、胴部及び底部を一体成形した内容積
が５００ｃｍ３である多層構成のダイレクトブロー成形によって製造される合成樹脂製多
層容器（以下、「多層容器」ということがある。）を成形した。該多層容器には、ブロー
成形金型の容器軸方向に沿う金型合せ面跡であるパーティングラインが、容器の周方向に
１８０度隔てて２本形成されていた。多層容器の口部は、容器軸方向の長さ１２ｍｍ、外
径２２ｍｍで、容器軸に沿う長さ８ｍｍの雄螺条域を有していた。雄螺条域の周面には２
本の雄螺条が径方向に２．５ｍｍ膨出していた。２本の雄螺条の鍔先端部と鍔終端部は、
容器の２本のパーティングラインの中間の区域、すなわち非パーティングライン区域に存
在し、該非パーティングライン区域の中間線±６０度以内の範囲にあった。また、該雄螺
条域を周方向に展開したときの隣接するパーティングライン間の周方向の距離に対する、
該雄螺条域を周方向に展開したときの該鍔先端部と鍔終端部との間の周方向の距離の比率
Ｘ（鍔先端・終端距離比率）は、３５％であった。環状凹部は、外径１８ｍｍで、容器軸
方向の長さは４．５ｍｍだった。多層容器の質量は、２０ｇであった。
【０１５６】
（１）表層（最外層及び最内層）〔口部、環状凹部及び環状台座部の外表面の組成と同じ
である。〕：
　合成樹脂として、低密度ポリエチレン〔住友化学株式会社製のスミカセン（登録商標）
；密度０．９２０ｇ／ｃｍ３、ＭＦＲ（温度１９０℃、荷重２１．１８Ｎ）１．４ｇ／１
０分〕を、また、不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）として、cis－
9,10－octadecenoamide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）７－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－
）７－ＣＨ３；式（Ａ１）の不飽和脂肪酸アミド〕(９９．０質量％)及びcis－8,9－octa
decenoamide 〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）６－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）８－ＣＨ

３；式（Ａ２）の不飽和脂肪酸アミド〕（１．０質量％)の混合物を，低密度ポリエチレ
ンに対して、１５００ｐｐｍとなるように配合した。
【０１５７】
（２）バリア層：株式会社クラレ製の商品名エバール（登録商標）〔エチレン含有率が４
４モル％であるエチレン・ビニルアルコール共重合体。密度１．１４０ｇ／ｃｍ３、ＭＦ
Ｒ（温度１９０℃、荷重２１．１８Ｎ）１．７ｇ／１０分、結晶融点１６５℃〕
【０１５８】
（３）回収層：本実施例により製造した多層容器をダイレクトブロー成形する際に生じる
容器の頭部（＝袋部）を切除して、破砕機にてそれを粉末化した樹脂（回収樹脂）を原料
とした。
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【０１５９】
（４）接着層：三菱化学株式会社製の無水マレイン酸変性ポリオレフィン、商品名モディ
ック（登録商標）
【０１６０】
　（１）～（４）の層の厚み比率は、７５：４：２０：１とした。成形された容器のグリ
ッパフォークの挿入性の評価の結果（以下、「グリッパフォーク挿入性評価」という。）
及び胴部表面滑り摩擦係数（以下、「胴部滑り摩擦係数」という。）を表１に示す。
【０１６１】
［実施例２〕
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を、cis－9,10－octadecenoam
ide〔式（Ａ１）の不飽和脂肪酸アミド〕 (８５．０質量％)及びcis－10,11－eicosenoam
ide 〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－(－ＣＨ２－)８－ＣＨ＝ＣＨ－(－ＣＨ２－)８－ＣＨ３；式（Ａ１

１）の不飽和脂肪酸アミド〕(１５．０質量％)の混合物に変更し、低密度ポリエチレンに
対して、３５０ｐｐｍとなるように配合した表層の変更（並びに、口部、環状凹部及び環
状台座部の外表面の変更）を除いて、実施例１と同様にして、多層容器を成形した。成形
された容器のグリッパフォーク挿入性評価及び胴部滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６２】
［実施例３〕
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を、cis－9,10－octadecenoam
ide〔式（Ａ１）の不飽和脂肪酸アミド〕 (９８．０質量％)及びcis－13,14－docosenoam
ide 〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－(－ＣＨ２－)１１－ＣＨ＝ＣＨ－(－ＣＨ２－)７－ＣＨ３；式（Ａ

３）の不飽和脂肪酸アミド〕(２．０質量％) の混合物に変更し、低密度ポリエチレンに
対して、３５００ｐｐｍとなるように配合した表層の変更（並びに、口部、環状凹部及び
環状台座部の外表面の変更）を除いて、実施例１と同様にして、多層容器を成形した。成
形された容器のグリッパフォーク挿入性評価及び胴部滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６３】
［実施例４〕
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を、cis－13,14－docosenoami
de 〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－(－ＣＨ２－)１１－ＣＨ＝ＣＨ－(－ＣＨ２－)７－ＣＨ３；式（Ａ

３）の不飽和脂肪酸アミド〕(９８．０質量％)及び cis－9,10－octadecenoamide〔式（
Ａ１）の不飽和脂肪酸アミド〕(２．０質量％) の混合物に変更した表層の変更（並びに
、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面の変更）を除いて、実施例３と同様にして、多
層容器を成形した。成形された容器のグリッパフォーク挿入性評価及び胴部滑り摩擦係数
を表１に示す。
【０１６４】
［実施例５〕
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を、cis－9,10－octadecenoam
ide〔式（Ａ１）〕(９９．８質量％)及びcis－5,6－8,9－11,12－14,15－arachidonic ac
id amide〔Ｈ２Ｎ－ＣＯ－（－ＣＨ２－）３－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２

－ＣＨ＝ＣＨ－ＣＨ２－ＣＨ＝ＣＨ－（－ＣＨ２－）４－ＣＨ３〕；不飽和cis構造炭素
二重結合を４結合有する脂肪酸アミド〕(０．２質量％)の混合物に変更し、低密度ポリエ
チレンに対して、１３０ｐｐｍとなるように配合した表層の変更（並びに、口部、環状凹
部及び環状台座部の外表面の変更）を除いて、実施例１と同様にして、多層容器を成形し
た。成形された容器のグリッパフォーク挿入性評価及び胴部滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６５】
［実施例６〕
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を、cis－9,10－octadecenoam
ide〔式（Ａ１）〕 (９５．０質量％)及びcis－13,14－docosenoamide〔式（Ａ３）〕(３
．０質量％)の割合の混合物に変更し、更に飽和脂肪酸アミドであるbehenic acid amide
を２．０質量％の割合で含有させ、これら不飽和脂肪酸アミドと飽和脂肪酸アミドとの合
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計含有量を、低密度ポリエチレンに対して、１０００ｐｐｍとなるように配合した表層の
変更（並びに、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面の変更）を除いて、実施例５と同
様にして、多層容器を成形した。成形された容器のグリッパフォーク挿入性評価及び胴部
滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６６】
［比較例１］
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を、trans－9,10－octadeceno
amide〔式（Ａ１）の不飽和脂肪酸アミドのtrans構造に相当する。〕 (単独使用)に変更
した表層の変更（並びに、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面の変更）を除いて、実
施例３と同様にして、多層容器を成形した。成形された容器のグリッパフォーク挿入性評
価及び胴部滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６７】
［比較例２］
　trans－9,10－octadecenoamide〔式（Ａ１）の不飽和脂肪酸アミドのtrans構造に相当
する。〕 (単独使用)を、trans－9,10－octadecenoamide（９８．０質量％）と飽和脂肪
酸アミドであるstearic acid amide（２．０質量％）との混合物に変更し、これら不飽和
脂肪酸アミドと飽和脂肪酸アミドとの合計含有量が３０００ｐｐｍとなるように配合した
表層の変更（並びに、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面の変更）を除いて、比較例
１と同様にして、多層容器を成形した。成形された容器のグリッパフォーク挿入性評価及
び胴部滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６８】
［比較例３］
　不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）の混合物を、低密度ポリエチ
レンに対して、５０００ｐｐｍとなるように配合した表層の変更（並びに、口部、環状凹
部及び環状台座部の外表面の変更）を除いて、実施例３と同様にして、多層容器を成形し
た。成形された容器のグリッパフォーク挿入性評価及び胴部滑り摩擦係数を表１に示す。
【０１６９】
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【表１】

【０１７０】
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　表１の結果から、不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を１３０～
３５００ｐｐｍ含有する合成樹脂からなる表層、並びに、口部、環状凹部及び環状台座部
の外表面を備える実施例１～６の合成樹脂製多層容器は、いずれもグリッパフォーク挿入
性評価が「○」であるので、口部シール工程における容器の正立状態が維持されることが
分かった。さらに、胴部滑り摩擦係数が０．２２～０．３８で、胴部表面の滑り性が良好
であるので、合成樹脂製多層容器の移送や充填などの工程において、該合成樹脂製多層容
器同士、または、該合成樹脂製多層容器と装置との接触等により、該合成樹脂製多層容器
が転倒したり、その移送が滞ったりする懸念もなかった。
【０１７１】
　これに対し、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面、並びに表層（最外層及び最内層
）に、不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）に代えて、不飽和trans構
造炭素二重結合を有する脂肪酸アミドを含有させた比較例１の合成樹脂製多層容器、及び
、不飽和trans構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミドとともに従来滑剤として知られる
飽和脂肪酸アミドを含有する比較例２の合成樹脂製多層容器は、いずれも口部シール工程
におけるグリッパフォークの挿入不良となる発生頻度が高く、また、胴部滑り摩擦係数が
０．４４または０．４３と大きく、ベタ付き感があり、滑り性が不足するものであった。
【０１７２】
　また、口部、環状凹部及び環状台座部の外表面、並びに表層（最外層及び最内層）が、
本発明において使用する不飽和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）を含有
するものの、合成樹脂に対する含有量が１００～４０００ｐｐｍの範囲より多い比較例３
の合成樹脂製多層容器は、胴部表面の滑り性が良好であるものの、口部シール工程におけ
るグリッパフォークの挿入不良の発生頻度が高かった。
【０１７３】
［実施例７］
　実施例１において得られたダイレクトブロー成形によって製造される合成樹脂製多層容
器（鍔先端・終端距離比率３５％）の環状凹部の容器軸方向の長さを、周方向に沿って詳
細に測定したところ、２本の雄螺条の鍔先端部の位置（２箇所）及び鍔終端部の位置（２
箇所）における長さは、すべて同一であったが、パーティングライン位置において該長さ
が最小となっており、６５μｍの変形が確認された。なお、３人の被験者が、高さ４．５
ｍｍのグリッパフォークを手動で各１０回挿入したところ、３人の被験者ともに違和感の
指摘はなかった。
【０１７４】
［実施例８］
　割金型の口部成形領域の形状を変更して、２本の雄螺条の鍔先端・終端距離比率が２３
％となるように刻設された割金型を使用したこと以外は、実施例１と同様にして、多層容
器を得た。得られた容器の２本の雄螺条の鍔先端部と鍔終端部は、容器の２本のパーティ
ングラインの中間線±６０度以内の範囲にあった。得られた合成樹脂製多層容器の環状凹
部の容器軸方向の長さを、周方向に沿って詳細に測定したところ、２本の雄螺条の鍔先端
部の位置（２箇所）及び鍔終端部の位置（２箇所）における長さは、すべて同一であった
が、パーティングライン位置において該長さが最小となっており、９７μｍの変形が確認
された。なお、得られた容器のグリッパフォーク挿入性評価は「○」であり、３人の被験
者が、高さ４．５ｍｍのグリッパフォークを手動で各１０回挿入したところ、３人の被験
者ともに違和感の指摘はなかった。
【０１７５】
［比較例４］
　割金型の口部成形領域の形状を変更して、２本の雄螺条の鍔先端・終端距離比率が１７
％となるように刻設された割金型を使用したこと以外は、実施例１と同様にして、多層容
器を得た。得られた容器の２本の雄螺条の鍔先端部と鍔終端部は、容器の２本のパーティ
ングラインの中間線±６０度以内の範囲にあった。２本の雄螺条の、鍔先端部に続く螺条
の形状が変化する箇所と、鍔終端部に続く螺条の形状が変化する箇所とは、雄螺条を周方
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向に展開したときの周方向において略隣接していた。得られた合成樹脂製多層容器の環状
凹部の容器軸方向の長さを、周方向に沿って詳細に測定したところ、２本の雄螺条の鍔先
端部の位置（２箇所）及び鍔終端部の位置（２箇所）における長さは、すべて同一であっ
たが、パーティングライン位置において該長さが最小となっており、１３０μｍの変形が
確認された。なお、得られた容器のグリッパフォーク挿入性評価は「○」であったが、３
人の被験者が、高さ４．５ｍｍのグリッパフォークを手動で各１０回挿入したところ、３
人が違和感を指摘した。
【０１７６】
［比較例５］
　割金型の口部成形領域の形状を変更して、２本の雄螺条の鍔先端・終端距離比率が８．
５％となるように刻設された割金型を使用したこと以外は、実施例１と同様にして、多層
容器を得た。得られた容器の２本の雄螺条の鍔先端部と鍔終端部は、容器の２本のパーテ
ィングラインの中間線±６０度以内の範囲にあった。２本の雄螺条の、鍔先端部に続く螺
条の形状が変化する箇所と、鍔終端部に続く螺条の形状が変化する箇所とは、雄螺条を周
方向に展開したときの周方向において略重複していた。得られた合成樹脂製多層容器の環
状凹部の容器軸方向の長さを、周方向に沿って詳細に測定したところ、２本の雄螺条の鍔
先端部の位置（２箇所）及び鍔終端部の位置（２箇所）における長さは、すべて同一であ
ったが、パーティングライン位置において該長さが最小となっており、２１０μｍの変形
が確認された。なお、得られた容器のグリッパフォーク挿入性評価は「○」であったが、
３人の被験者が、高さ４．５ｍｍのグリッパフォークを手動で各１０回挿入したところ、
３人が違和感を指摘した。
【０１７７】
　実施例７及び８、並びに比較例４及び５から、雄螺条の鍔先端部と鍔終端部は、隣接す
る２本のパーティングラインの中心線±６０度以内の範囲にあるとともに、雄螺条域を周
方向に展開したときの該鍔先端部と鍔終端部の周方向の距離の該雄螺条域全周の距離に対
する比率（鍔先端・終端距離比率）を１８％以上とすると、グリッパフォーク挿入性が極
めて優れた合成樹脂製ブロー成形容器が得られることが分かった。
【産業上の利用可能性】
【０１７８】
　本発明は、口部、環状凹部、胴部及び底部を容器軸方向に沿って順次備える合成樹脂製
ブロー成形容器であって、口部は、周面から外方に雄螺条が膨出する雄螺条域を有し、胴
部は、上端に、前記の環状凹部に連接する環状台座部を有し、かつ、口部、環状凹部及び
環状台座部の外表面は、合成樹脂と、該合成樹脂に対して１００～４０００ｐｐｍの不飽
和cis構造炭素二重結合を有する脂肪酸アミド（Ａ）とを含有する樹脂組成物から形成さ
れていることを特徴とする前記の合成樹脂製ブロー成形容器であることによって、合成樹
脂製ブロー成形容器の製造装置の高速化が進むもとで、内容物充填後の口部シール工程で
のグリッパフォーク挿入による把持が安定かつ確実である合成樹脂製ブロー成形容器を提
供することができるので、産業上の利用可能性が高い。
【０１７９】
　また、本発明によれば、前記雄螺条域が、複数の雄螺条を有し、かつ、各雄螺条の上端
部である鍔先端部の位置、及び、各雄螺条の下端部である鍔終端部の位置が、いずれも前
記雄螺条域を周方向に展開したときに隣接するパーティングラインの位置の中間の区域で
ある非パーティングライン区域に存在する合成樹脂製ブロー成形容器であることによって
、前記の環状凹部の形状を安定なものとすることができるので、合成樹脂製ブロー成形容
器の製造装置の高速化が進むもとで、内容物充填後の口部シール工程でのグリッパフォー
ク挿入による把持が安定かつ確実である合成樹脂製ブロー成形容器を提供することができ
るため、産業上の利用可能性が高い。
【符号の説明】
【０１８０】
１　口部
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２　環状凹部
３　胴部
３１　環状台座部
ａ　雄螺条域
ａ１、ａ２　雄螺条
ａ１１、ａ２１　鍔先端部
ａ１２、ａ２２　鍔終端部
ｂ　開口部
ｃ　蓋装着誘導域
ｐ　容器軸
ＰＬ　パーティングライン

【図１】 【図２】
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