
Most blister packages used as containers for food and daily 
necessities use plastic as the main material, and are disposed as 
plastic waste after use. With the recent increase in environmental 
awareness, each manufacturing company is faced with the 
challenge of drastically reducing the amount of plastic discharged, 
and there is a demand for ingenuity to reduce the amount of plastic 
used as much as possible. In addition, long-life packaging is 
required to address the food loss problem of disposing of food that 
could have been eaten normally, such as expired food. 
Here, we would like to introduce some examples of the new 
eco-friendly packaging technology for blister packaging.

New eco-friendly packaging technology in blister packaging.

ブリスター包装における
環境に優しい新包装技術
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　食品や日用品などの容器として利用されるブリスター包装の
多くは主な材料にプラスチックを使用しており、使用後にはプラ
スチックごみとして廃棄されている。昨今の環境意識の高まりも
あり、各製造企業ではプラスチック排出量の大幅削減という課
題に直面し、使用量を少しでも減らす工夫が求められている。ま
た、賞味期限切れにより、食品を廃棄するフードロス問題に対し
て、賞味期限を延ばすロングライフ包装も求められている。
　ブリスター包装における環境に優しい新包装技術について
事例紹介する。



はじめに1

　当社は１９６５年よりプラスチックフィルム／シートのＦＦ
Ｓ機（Ｆｏｒｍ・Ｆｉｌｌ・Ｓｅａｌ）を長年製造・販売してきた。容器
のインライン成形、内容物の充填、蓋フィルムのシール、
製品トリミングまでを一貫して製造でき、特徴としては
シート厚み最大１ｍｍまで対応可能なことである。主な用
途としては、ゼリーやガムシロップなどの食品をはじめ、
日用品・医療品のブリスター包装にて幅広く使用されて
おり、利便性や携帯性の高い包装形態の一つと言える。
しかし昨今の環境意識の高まりもあり、当社包装機にお
いて、厚みのあるプラスチックシートだけでなく、環境に
優しい新しい包装が求められている。長年積み上げてき
た固有技術を活用し開発した、新しい包装形態が実現で
きる成形技術をいくつか紹介する。

ＦＦＳ機について2

　まずはじめに、当社ＦＦＳ機の特徴について概要を説明
する。実際の製造工程は次の通りである（Fig. 1）。
①ロール状に巻かれた容器フィルム／シートの両端をク
リップチェーンにてクランプして間欠搬送する。
②厚みのあるシートの中心部まで成形可能温度まで上

昇させるため、シートの両面を加熱板で３回直接加
熱する。
③加熱されたシートを深絞り成形するため、成形プラグ
と圧空を併用したプラグアシスト圧空成形を行う。（最
大６０ｍｍまで成形可能）
④成形された容器内に液体および固形物を自動充填する。
⑤上蓋フィルムを繰り出す。（製造番号など捺印が必要
な場合は捺印装置を搭載する）
⑥シール位置を補正しながらマーク検知で上蓋フィルム
の絵柄を合わせる。
⑦成形されたシートと上蓋フィルムを熱シールする。（ゼ
リーなど満杯充填が必要な時は充填時に容器から
シール面に溢れた充填物をベタシールで全面シールし
圧力と熱により排除する）
⑧リングシールにて安定したシール性（気密性）を確保
する。
⑨ダイセット式の打抜型にて製品を打抜きする。
⑩打抜かれた製品を取出コンベアにて取り出し搬送する。
⑪スクラップシートをロール状に巻き取る。

　このＦＦＳ機における当社最新機種エコブリスターＣＦＦ
-360Ｅは、容器シート巾最大３６０mm、最大送り量２００mm、
最大打抜き速度毎分２０回の能力を有する包装機である
（Fig. 2）。
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Fig. 1　FFS概略工程説明図

Fig. 2　CFF-360E外観写真



環境に優しい成形技術の紹介3

　紙基材の台紙と薄いプラスチックフィルムの複合包装
品の成形方法を紹介する（Fig. 3）。
　対象包装はレンジＵＰが必要な惣菜・弁当・冷凍食品の
ブリスター包装品である。紙基材の包装品の成形は下記
工程（Fig. 4）により自動製造し、従来のＰＰシートから成形さ
れた商品と比較してプラスチックの使用量を最大８７％削
減できる。使用後は紙基材容器とプラスチックの分離回
収も可能である。
①フランジ台紙と容器台紙を自動製罐し組み合わせ成形
バケットに挿入し固定する。フランジ部と本体容器の２
ピース式はフランジ部に台紙を折り込んだ突き合わせ
箇所が無くフラットになるため、気密性を保ちやすい。

②別工程で９０～２５０μm程度のＰＰフィルムを成形可能
温度まで加熱し成形バケットの上に搬送する。

③その後紙基材容器とPPフィルムを同時クランプし圧空
成形を行う。この時加熱されたフィルムの熱によりPP
側に塗布された接着剤と紙基材が接着され紙／プラ
スチック複合容器が完成する。
④充填以降の工程はＦＦＳ機と同一。

　この包装は外側の発泡ＰＰにて強度を担保し、内側の
薄いバリア多層ＰＰにて品質保護する複合包装品である
（Fig. 5）。
　対象包装はソリッドＰＰを使用しレンジＵＰが必要な惣
菜・弁当・冷凍食品向けのブリスター包装品である。この
包装品の成形は下記工程（Fig. 6）により製造し、プラス
チックの使用量を約30％削減できる。レンジＵＰ後も持
ち手部分が熱くなりにくい特徴も挙げられる。
①下側の発泡ＰＰと上側のバリア多層ＰＰを重ね合わせ加
熱装置にて同時加熱する。この時、それぞれの合わせ
面を融点以上まで加熱する。
②次工程にて合わせ面を融着しながらプラグアシスト圧
空成形を行い、複合包装成形が完成する。
③充填以降の工程はＦＦＳ機と同一。
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3－1 紙ブリスター包装

3－2 発泡ＰＰ／バリア多層ＰＰラミネート包装
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Fig. 3　紙ブリスター包装写真

Fig. 4　紙ブリスター外観図

Fig. 5　発泡PP／バリア多層PPラミネート成形品写真

Fig. 6　発泡PP／バリア多層PPラミネート成形容器



　Ａ-ＰＥＴ自体は６０℃前後の耐熱性しかないため、レンジ
ＵＰする商品の包装には適していないが、この包装は下
記工程により成形時に結晶化を促進させ耐熱性を上げ
てレンジＵＰを可能としている。耐熱性を有するＣ-ＰＥＴも
あるが、当社では材料コストも考慮し一般的に使用され
ているＡ-ＰＥＴを使用する（Fig. 7）。
　この成形方法は成形後にも加熱することによりＡ-ＰＥＴ
の物性を変える。なお蓋側にも同一素材のＰＥＴ構成フィ
ルムを使用するとモノマテリアル包装となり、リサイクル
が期待できる。対象は酸素バリア性を必要としないレン
ジＵＰが必要な冷凍食品などである。
　A-ＰＥＴはＰＰよりも成形時の強度があるため、ＰＰと比
較するとプラスチックの使用量を約50％削減することが
できる。
①A-ＰＥＴを結晶化前まで複数回直接加熱する。
②加熱された成形下型にブロー成形する。結晶化を促進
させるためこの状態を保持する。結晶化度（耐熱温度に
影響）は保持時間により変わるが、耐熱１００℃程度で
あると成形スピードは毎分１２回程度となる（Fig. 8）。
③その後冷えた成形上型にてＡ-ＰＥＴを冷却し結晶化を
止めて硬化させることで、成形が完了する。

④充填以降の工程はＦＦＳ機と同一。

　アルミ複合包材（構成：ＰＰ／ＡＬ／ＮＹ）を成形し、蓋
フィルムにアルミを使用した包装品である。対象包装は
レトルト殺菌が必要な食品やペットフードなどである。こ
の包装はレトルト殺菌が可能であるため、アルミ缶に比
べアルミ使用量を大幅に削減できる。またレトルトパウチ
品に比べコンパクトで、かつ中身の取り出しやすさもあ
り、そのまま器（お皿）として利用可能等の特徴が挙げら
れる（Fig. 9）。
①アルミ複合包材のため、加熱はしない。加熱ポジション
は不要。
②冷間で成形するため、成形上型と成形下型の包材クラ
ンプ力を樹脂フィルム成形時の力より強くしてプラグ
にてプレス成形する（Fig. 10）。
　深絞り品の成形には適さない。
③充填以降の工程はＦＦＳ機と同一。
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3－3 熱セットＡ-ＰＥＴ包装 3－4 アルミ成形包装
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Fig. 7　A-PET熱セット成形された容器との比較

Fig. 8　A-PET熱セット成形

Fig. 9　AL成形写真（深さ19mm）

Fig. 10　ALのプレス成形説明図



　天然素材を使用した寒天／澱粉フィルム　伊那食品
工業㈱製　製品名「クレール」（Fig. 11）を成形した包装
形態である。通常、寒天／澱粉フィルムは加熱しても成
形はできないが、水を使用することで成形が可能となる
（Fig. 12）。
　１００％天然素材を使用しているため、生分解性があり
コンポストにて土に返すことも可能である。もちろん可食
もできるため対象包装としては色々なアイデアが期待で
きる。まだ成形可能だということが明らかになった段階
だが、今後実用化に向けて開発を進めていく。

おわりに4

　今回紹介した環境に優しい新包装技術を用いること
で、ブリスター包装においてもプラスチック排出量の大
幅削減やロングライフ包装などが可能になり、環境に優
しい包装品として社会に貢献できる。いずれも開発中の
ものであるが、このような新包装形態を採用したい顧客
企業と是非一緒に市場展開したい。
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3－5 寒天／澱粉フィルムを使用した包装
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Fig. 11　クレールの紹介

Fig. 12　クレールフィルム成形後写真
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