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１．はじめに 

 食品包装材料としては、ガラス、金属、紙、プラスチックなど種々の材料が現在用いられ

ている。これらの材料のうち、ガラスと金属は古い時代から包装材料として使用されてき

た。近年になって紙が使用されるようになった。その後、化学工業が発展し、種々のプラス

チック材料が提供されるようになると、包装材料への適用が行われるようになった。プラス

チック材料は、軽量であること、種々の形態に加工可能であることをはじめ、多くの長所を

持っているため、包装材料としての使用量が急増した。また、プラスチック材料には、特性

の異なる種々のものがある。これらの特性を利用して現在種々の機能を持ったプラスチッ

ク包装・容器が開発されている。 

 本稿は、２回を予定しており、第１回目は、プラスチック包装・容器の種類と使用材料に

ついて解説する。なお、第２回目は、プラスチック包装・容器の構成と製造方法について述

べる。 

 

２．プラスチック包装・容器の分類 

 プラスチック包装・容器としては、種々の形態のものが使用されている。これは、プラス

チック材料には種々の加工法が適用可能であり、種々の形態に成形が可能であることによ

っている。 

 図１に、プラスチック包装・容器の分類を示す。この分類は、包装容器の加工法と形態に

よるものである。 

 フィルム包装としては、一般に袋（パウチ）の形態での用途が一般的である。穀物、豆類、

野菜、麺類、パンなどの包装には、単層のパウチが使用されているが、調理食品など、保存

性の要求度が高い内容品の場合、多層パウチが適用されている。 

 パウチ以外のフィルム包装としては、シュリンクフィルム、ストレッチフィルム、ラップ

フィルムなどがある。シュリンクフィルムは、個装されたものを幾つかまとめて集合包装に

する場合に使用される。また、ボトルなどのシュリンクラベルとしても使用されている。ス

トレッチフィルムは、個装用としては、精肉や水産物などのトレイパックのオーバーラップ

に適用されている。輸送包装の分野でも使用されており、パレット包装にも適用されてい

る。ラップフィルムは、家庭用の需要が多い。シート成形容器は、押出シートを真空成形や



 
 

圧空成形などの熱成形によって製造される。単層のものと多層のものがあり、形態としては

カップとトレイが一般的である。フルーツパックのように大型のものもある。また、ブリス

ターパックとしても使用されている。 

 射出成形容器は、食品包装分野での使用量は比較的少ない。射出成形カップは、プリンや

ゼリーなどの容器とそして使用されている。トレイは、マーガリンなどの容器に適用されて

いる。びんビールなどの輸送用のクレートコンテナは射出成形で製造されている。 

 ブロー成形容器は、ボトル形状のものは、飲料や醤油・ソースなどの液状食品の使用され

ている。広口びんは、ジャムなどの粘度の高い液状食品に用いられている。飲料用は単層の

PET ボトルが主要であるが、酸化されやすい飲料や食品には、酸素ガスバリア性の高い材料

との多層容器やガスバリアコーティングされたものが適用されている。 

 以上のような種々の形態の包装・容器には、その形態に加工するのに適し、その包装・容

器に要求される特性をもつプラスチック材料が使用されている。表１に、各種プラスチック

包装・容器に適用されているプラスチックの種類を示す。 

 

図１ プラスチック包装・容器の分類 

 

表１ 各種プラスチック包装・容器に適用されているプラスチックの種類

 



 
 

３．プラスチック包装・容器の需要状況 

 2020 年のプラスチック包装・容器の出荷金額は、1 兆 5,519 億円で、包装・容器の出荷金

額全体の 29.3％である 1)。また、使用量としては 351 万トンで、包装・容器全体の 19.0％で

ある 1)。2020 年の国内の熱可塑性樹脂生産量は、863 万トンであるから 2)、プラスチック包

装・容器としての使用量は、その 40.6％に相当する。包装・容器全体の出荷金額は、1991 年

をピークとして減少傾向にあるが、プラスチックに関しては、2000 年から上昇に転じてい

る。これは、PET ボトルの需要が好調であるためである。 

 図２に、20020 年の樹脂種類別、用途別プラスチック包材の出荷量を示す 1)。この統計で

は、フィルムとシートが区別されていないが、低密度ポリエチレン（LDPE）と高密度ポリ

エチレン（HDPE）はフィルム用途がほとんどで、ポロプロピレン（PP）の大半もフィルム

用途である。 

 以上のように、プラスチックは食品包装フィルムや容器として多用されている。 

 

図２ 樹脂種類別、用途別プラスチック包材の出荷量（2020年） 

 

４．プラスチック包装容器の要求特性と包装形態 

 包装には、物を輸送するための輸送包装と、食品や医薬品などの個装に見られる貯蔵機能

を重視した包装とがある。 

 食品や医薬品などの個装包装の場合、内容品に及ぼす外的要因の主なものとしては、酸

素、水分、光、温度、微生物などがあげられる。包装の機能としては、このような外的要因

を抑えることが必要であり、これらの要因を制御する種々の技法が用いられている。 

 主に酸素などのガスの透過を防ぐための技法としては、真空包装技法、ガス置換包装技



 
 

法、ガスバリア包装技法、脱酸素剤封入包装技法、酸素吸収性容器包装技法などが挙げられ

る。また、野菜や果物などの青果物の鮮度を保持するための包装では、酸素や炭酸ガスの透

過を制御する技法が必要となる。 

 乾燥食品や医薬品の包装では、水分の侵入を防止することが重要であり、防湿包装が適用

されている。水分は、物理的に内容品に影響を与えるだけでなく、水分の存在は微生物の繁

殖する原因にもなる。 

 光は、その物理化学的作用により、食品や医薬品の変質・劣化の原因となる。特に、紫外

線の作用は強力である。また、酸素の存在で酸化反応の速度が顕著となる。包装材料には透

明性が要求されることがあり、このような包装材料では、紫外線を吸収するための設計が必

要となる。 

 食品包装の場合、微生物を制御する技法が特に重要である。微生物を制御する方法として

は、熱、殺菌剤、放射線などによる殺菌、温度、水分、雰囲気ガスの制御による静菌、洗浄、

濾過などによる除菌など、種々の技法がある。無菌・無菌化包装技法は、微生物を遮断する

技法であるが、内容品や包装材料は、熱や薬剤、あるは放射線などにより殺菌される。 

 以上述べた種々の包装技法で使用される包装材料には、包装技法の種類により多少異な

るが、一般的に表２に示すような特性が要求される。また表３には、主要な食品包装技法に

使用される包装材料に要求される主な特性とプラスチック包装の場合の包装形態を示す。

プラスチック包装材料は、現在食品包装で最も多く使用されているが、この場合ガスバリア

性が最も重要な要求特性である。 

 

 

表２ 包装容器に対する要求特性 

 

 

 



 
 

表３ 主要食品包装技法に使用される包装材料の要求特性と包装形態 

 

 

５．包装用プラスチックの種類と特性 

 表１に、各種プラスチック包装容器に適用されているプラスチックの種類を示したが、こ

れら包装容器に使用されているプラスチック樹脂材料の特性と包装容器への用途例を以下

に示す。 

５．１ ポリエチレン 

 ポリエチレン（PE）は、エチレン CH2 = CH2 がほぼ線状に結合した (－CH2－CH2－)ｎ

の連鎖からなる熱可塑性樹脂で、その重合度ｎは数百から数万のものが工業的に生産され

ている。ｎが数万以上のものは、特異な性質をもつことから超高分子量ポリエチレン

（UHMWPE）として区別している。分岐度、分岐の種類、分布などにより密度や特性が変

わる。ポリエチレンは、一般に密度を基準にして分類されており、高密度ポリエチレン

（HDPE、0.941～0.965g/cm3） 、中密度ポリエチレン（MDPE、0.926～0.940g/cm3）、低密

度ポリエチレン（LDPE、0.910～0.925g/cm3）に分類される。また、エチレンとα－オレフ

ィン＊（＊印を付けた語は用語説明を参照）との共重合＊により作られた低密度ポリエチレ

ンは線状低密度ポリエチレン（LLDPE）と呼ばれる。図３に、LDPE、LLDPE、および HDPE

の分子構造の概念を示す。 



 
 

 

図３ LDPE、LLDPE、HDPE の分子構造の概念 

 

PE はフィルムに加工されて使用される量が最も多い。LDPE、LLDPE、HDPE いずれも単

体フィルムで袋用材料として多用されている。また、PE はヒートシール＊性が非常に良好で

あるため、多層パウチのヒートシール材（シーラント）としての用途も多い。シーラントと

して使用される場合、フィルムにしたものを接着剤で基材にラミネートされる場合と、基材

に押出コーティングが行われる場合がある。スナックなどの軽包装用パウチや紙カートン

のシーラントの場合は後者の押出ラミネーションが適用されている。 

  PE はブローボトル用樹脂材料としても使用されている。特に、HDPE は、洗剤やシャン

プー、リンスなどのトイレタリー製品用のボトル、あるいはガスバリア性樹脂である EVOH

と多層化されて食用油用ボトル材料としての使用量が多い。LDPE は HDPE より透明性に優

れており、柔軟性を必要とする小形の製品に用いられる。LDPE と EVOH との多層ブロー

成形品は、マヨネーズやケッチャップ用のスクィーズボトルや香辛料用のブローチューブ

として使用されている。LLDPE はフィルムとして大量に使用されているが、溶融弾性が小

さくて高速形成性や耐ドローダウン＊性に欠けるため、ブロー成形用にはあまり使用されて

いない。一般に、PE は押出ブロー成形法で成形され、ブロー成形用樹脂グレードとしては、

押出特性の良好な比較的メルトインデックス＊の小さい、すなわち分子量の高いものが使用

される。 

５．２ ポリプロピレン 

 ポリプロピレン（PP）は、プロピレン CH2 = CH(CH3) が直線状に結合したポリマーで、

PE と異なり分子鎖に１個おきに -CH3 の側鎖がついている。この側鎖の立体配置、すなわ

ち立体規則性＊が PP の性質に大きな影響を与える。このメチル基側鎖が主鎖の同じ側に規



 
 

則正しく配列しているアイソタクチックポリプロピレン（it-PP）は、結晶性が高く機械的性

質に優れているので工業的に生産されている。通常、ポリプロピレン（PP）といえば、アイ

ソタクチックポリプロピレン（it-PP）を指す。 

 PP は、チーグラー・ナッタ触媒＊で 30 気圧程度以下の圧力で 100℃程度までの温度で重

合される。PP の特性を改良するために、プロピレンに少量のエチレンをランダムあるいは

ブロック共重合する技術やプロピレンに他の少量のα－オレフィンを共重合する技術が開

発され、種々の共重合体（コポリマー）が生産されている。 

 PP の特性は、アイソタクチック構造の割合、分子量、分子量分布などによって定まるが、

共重合体では共重合の様式、共重合単量体（コモノマー）の種類と量、および分布の仕方に

より定まる。ランダム共重合体＊では、一般に耐寒性、耐衝撃性など、PP の強靱性が改良さ

れるが、剛性が低下する。ブロック共重合体＊では、剛性を比較的高く維持しつつ耐寒性、

耐衝撃性が改良される。表４に、PP の各タイプ間の主要特性比較を示す。 

 

表４ PP の各タイプ間主要特性比較 

 

 

 PP の用途としては PE と同様にフィルムが多い。単体フィルムのパウチの用途が量的に

多いが、強度や耐熱性に優れるため、水物のパウチやレトルトパウチの内面シーラントとし

て使用されている。レトルトパウチ用としては、耐熱性と低温耐衝撃性が要求されるため、

エチレン－プロピレンブロック共重合体のフィルムが適用されている。 

 PP は２軸延伸を行うと強度特性が非常に良好となる。このため、２軸延伸 PP（OPP）フ

ィルムがパウチ用の外面基材フィルムとして使用されている。また、PVDC をコーティング

したフィルム（KOP）もガスバリア包材として使用されている。 

 PP はブロー成形材料としても使用されている。ブロー成形用の PP の種類としては、用

途に応じて PP ホモポリマー、ランダム共重合体、ブロック共重合体いずれも使用されて

いる。ホモポリマーは剛性、耐熱性に優れるが、低温耐衝撃強度が劣る。エチレンを 1～6 

wt%ランダム共重合させたコポリマーは、ホモポリマーに比べて透明性、光沢、低温耐衝

撃強度が改良される。また、ブロック共重合体にすることにより透明性は低下するが、低

温耐衝撃強度は大幅に改良される。 

 PP ブロー成形品の用途としては、洗剤、トイレタリー製品、化粧品などの非食品用ボト



 
 

ル、医療用輸液ボトル、あるいは食品用として EVOH との多層ボトルなどがある。 

 その他の用途として、PP は押出成形によりシートに加工され、真空・圧空によりトレイ

やカップにされて使用されている。単層のものと HVOH との多層構成のものがある。 

５．３ ポリエチレンテレフタレート 

 ポリエチレンテレフタレート（PET）は、テレフタル酸とエチレングリコールの縮合体＊

ポリマーである。工業的に使用されている合成法は、２工程からなる。まず第１工程で中間

体のテレフタル酸ビスヒドロキシエチル（BHET）が合成される。この BHET は、テレフタ

ル酸ジメチルとエチレングリコールのエステル交換反応＊、あるいはテレフタル酸とエチレ

ングリコールの直接エステル化反応の２つの方法で合成される。第２工程は、BHET の重縮

合反応である。触媒としては、アンチモン（Sb）やゲルマニウム（Ge）などの化合物が用い

られている。重縮合反応は高温の方が生産性の点で有利であり、溶融重合が行われている。

しかし、反応温度が高すぎると、環状オリゴマーやアルデヒドの生成、末端カルボキシル基

の増加などポリマーの品質上好ましくない結果となる。このため、高品質で高重合度のポリ

マーを得る手段として、ポリマーの融点より 20～50℃低い温度で反応を行う固相重合法も

ある。固相重合はモノマーである BHET から適用が可能であるが、通常は溶融重合で得ら

れたポリマーをさらに高重合度化するための手段として使われている。 

 PET 樹脂は、最初繊維用材料として応用され、次にフィルムに使用されるようになった。

包装用フィルムとしては、耐熱性、寸法安定性に優れるため、多層パウチ材料の外面印刷基

材としての用途が多い。また、PVDC コーティングやアルミ蒸着用の基材フィルムとしても

使用されている。最近では、シリカやアルミナの透明無機コーティング用基材としても多用

されている。 

 PET 樹脂は、透明性、耐薬品性、衛生性、強度物性、ガスバリア性、廃棄物処理性などに

優れているため、ブローボトル用材料として非常に適している。このため、ボトル用材料と

しての需要が急激に増加している。 

 ブローボトル成形用の PET は、溶融重合によるものと固相重合によるものの両方が用い

られている。溶融重合によるものは非晶状のチップで、主として洗剤やしょう油などの容器

に用いられる。一方、固相重合によるものは結晶化したチップであり、オリゴマー＊やアル

デヒドなどの重合副生物の含有量が少ない。 

 ボトル成形に用いられる PET の重合度は 100～200 程度（極限粘度 IV＊として 0.6～1.0）

である。一般に重合度が高いほどボトル性能は向上するが、樹脂価格、成形性などを考慮し、

用途ごとに適切な重合度が選択されている。 

５．４ ポリ塩化ビニル 

 ポリ塩化ビニル（PVC）は塩化ビニル CH2 = CH(Cl)の重合体で、一般に塩化ビニルを主

成分とする共重合体も含めて塩化ビニル樹脂（塩ビ）と呼ばれる。ラジカル反応による塊状、

溶液、乳化、懸濁重合により作られるが、懸濁重合が一般的である。共重合体としては、酢

酸ビニルやオレフィンとの共重合体がある。市販の PVC の重合度は 400～3000 で、汎用品



 
 

は 700～1500 である。結晶化度は数％と低く、非晶性ポリマーに属する。これは PVC の立

体規則性が低いためである。 

 PVC は単独で使用されることは少なく、可塑剤、安定剤、充填剤、その他の添加剤を配合

して成形用コンパウンドを作り成形加工に供される。 

 包装材料としては、硬質 PVC がブローボトルとシート成形容器に、軟質 PVC がストレッ

チフィルムに適用されてきた。しかし、環境問題からブローボトルとシート成形容器は非塩

素系のものに代替した。 

５．５ ポリスチレン 

 ポリスチレン（PS）は、スチレンをラジカル重合させて得られるポリマーである。工業的

には、ラジカル開始剤の存在下で塊状、溶液、乳化、懸濁重合されるが、カチオン重合＊、

アニオン重合＊も可能である。立体規則性のある PS も知られているが、プラスチック材料

として実用化されているものは非晶性のアタクチック構造のもので、無色透明で屈折率が

高く、比重が小さく、優れた電気的特性をもち、剛性も大きいため、成形品として、日用雑

貨品や包装材料に多用されている。 

 一般の PS は、GP ポリスチレン（GPPS、general purpose polystyrene）と呼ばれるが、脆い

欠点があるため、これにブタジェン共重合体などの弾性体をブレンドして耐衝撃性を改良

した耐衝撃性ポリスチレン（HIPS、high impact polystyrene）も使用されている。 

 包装材料としては、シートからの熱成形によるトレイやカップの用途が多い。この用途に

は、２軸延伸 PS（OPS）や HIPS のシート、あるいはポリスチレンペーパー（PSP）とよば

れる発泡シートが用いられる。また、発泡ビーズから成形される容器もカップ麺などの容器

として使用されている。 

 PS 発泡体は輸送包装材料としても重要で、緩衝材や鮮魚用のトロ箱などに使用されてい

る。 

 その他には、延伸フィルムはシュリンクフィルムやシュリンクラベルとして、射出成形容

器はデザート食品などのカップとして、またブロー成形品は乳酸飲料の容器として使用さ

れている。ブロー成形用としては、HIPS が用いられており、成形は延伸工程のない射出ブ

ローにより行われている。 

５．６ ポリアミド（ナイロン） 

 ポリアミド（PA）の種類は多く、ポリアミド 6、66、610、612、46、11、12、MXD6、あ

るいは芳香族ポリアミドやアモルファス系ポリアミドなどがある。最初に du Pont 社により

開発・実用化されたのは、ヘキサメチレンジアミンとアジピン酸の重縮合体であるポリヘキ

サメチレンアジパミド（ポリアミド 66）で、この樹脂の繊維はナイロンと命名された。現

在では、ナイロンという呼び名は、合成ポリアミドを表す一般名となっている。米国ではこ

のナイロン 66 の使用量が多いが、日本では、ε－カプロラクタムを開環重合させたポリカ

プロアミド（ナイロン 6）が主要なポリアミドである。 

 ナイロンは、繊維やフィルムとして、また汎用エンプラとして各種成形品用材料に使用さ



 
 

れている。 

  包装材料としては、ナイロン 6 の２軸延伸フィルムが多用されている。ナイロン 6 の結

晶は、分子鎖間のアミド基で水素結合が形成されている。このため、バランスよく２軸延伸

するためには高度の技術が要求される。ナイロンの２軸延伸方式には、Ｔダイ押出し／同時

延伸法、Ｔダイ押出し／逐次延伸法、チューブラー押出し／同時延伸法、の３方式があり、

それぞれ熱収縮性のバランスに若干の差が見られる。２軸延伸ナイロン 6（ONY）は、耐ピ

ンホール性、耐摩耗性、耐衝撃性に優れているため、冷凍食品用包材として多用されている。

レトルトパウチには、透明タイプの基材として使用されている。レトルト用途には、とくに

熱収縮性バランスの良好なグレードを使用する必要がある。 

 ONY のガスバリア性は比較的良好であるため、ガスバリア材としての役割ももっている。

さらにガスバリア性が必要な用途には、酸素ガスバリア性が良好なメタキシリレンアジパ

ミド（MXD6 ナイロン）との共押出多層フィルム（NY6／MXD6／NY6）が用いられている。

MXD6 ナイロンは、PET と共射出ブロー成形され、ビールなどの飲料用多層ボトルとして

も使用されている。 

５．７ ポリビニルアルコール 

 ポリビニルアルコール（PVA）は、ポリ酢酸ビニル（PVAc）をけん化して得られる(－CH2

－CH(OH)－)ｎの連鎖からなる水溶性樹脂である。1924 年にドイツで発明されたが、耐水

性が低いために用途がなかった。その後日本で研究が行われた結果、アルデヒドによるアセ

タール化により耐水性が改善されることが明らかとなり、合成樹脂ビニロンが完成した。そ

の後、PVA は繊維以外の用途開発が進み、繊維用糊剤、紙加工剤、接着剤、乳化分散安定

剤、フィルムなどとして使用されるようになった。 

 フィルムとしては、薬剤、殺虫剤、洗剤、染料、漂白剤、病院用洗濯袋などに水に溶ける

機能を生かした用途がある。Ｔダイキャスト法で製膜して２軸延伸し、熱処理を行うと耐水

性、耐熱性、力学的性質、ガスバリア性が向上するため、２軸延伸フィルムは食品用包装材

料として使用されている。 

５．８ エチレンビニルアルコール共重合体 

 ポリビニルアルコール（PVA）は、乾燥状態では非常に良好なガスバリア性を示す。しか

し、PVA は親水性樹脂であり、高湿度状態では極度にガスバリア性が低下する。また融点

と分解温度が接近しているため成形が難しいなどの理由により用途が限定されていた。エ

チレンビニルアルコール共重合体（EVOH）はこれらの欠点を改良する目的で開発された。

EVOH は、エチレン酢酸ビニル共重合体をけん化して製造される。共重合比により、融点、

結晶化温度、ガラス転移点は大きく変化する。また、エチレン含有量により酸素透過量の湿

度依存性が大きく変化する。ビニルアルコール単位の含有率が多いほど、低湿度でのガスバ

リア性は良好となるが、高湿度側では悪くなるので、用途に応じて適切な重合比の EVOH

が使用される。 

 EVOH は食品包装材料のガスバリア材として最も重要なものである。EVOH 単体フィル



 
 

ムは、PET などの基材フィルムおよびポリオレフィンのシーラントフィルムとラミネート

されパウチ包材として使用される。ポリオレフィンとの共押出多層フィルムは、畜肉加工品

の無菌充填用包材として多用されている。シート成形容器、ブローボトル、チューブなどの

ガスバリア材としても重要な位置を占めている。 

５．９ ポリ塩化ビニリデン 

  ポリ塩化ビニリデン（PVDC）は塩化ビニリデン（VDC、CH2 = CCl2）の重合体である。

しかし、塩化ビニリデンの単独重合体は軟化温度が高く、かつ分解温度に接近しているため

と、可塑剤との相溶性が悪いために、溶融成形加工が困難である。このため、市販されてい

る PVDC は、必ず他のモノマーとの共重合体である。最も一般的なコモノマーは塩化ビニ

ル（VC）で、通常、繊維用は VDC 80～90wt％、VC 20～10wt％、フィルム用は VDC 85～

70wt％、VC 15～30wt％の混合物を用いて重合される。しかし、PVDC は塩素含有量が多い

ため、そのままでは軟化点以上の温度で脱塩酸による分解が起こりやすい。このため、一般

に可塑剤や熱安定剤が配合されている。食品包装材に使用される配合剤は、衛生的に問題の

ない、例えば、エポキシ化大豆油。エポキシ化アマニ油などのエポキシ系安定剤（可塑効果

を兼ねる）、フェノール系抗酸化剤、クエン酸ブチルエステル（加工助剤）の組合せが用い

られる。 

 食品包装材料としては、OPP や PET などの基材フィルムにコーティングされたり、フィ

ルムの形で使用される。PVDC コートフィルムのコーティング法としては、界面活性剤など

で乳化したエマルションを用いるエマルション法と、PVDC 樹脂粉末を溶剤に溶解させて塗

工するレジン法とがある。レジン法の PVDC コートフィルムの方がガスバリア性は良好で

ある。 

 PVDC フィルムのガスバリア性は、VC の含有量や可塑剤などの配合量によって大きく異

なる。バリア性を低下させる可塑剤などの添加剤をほとんど含まない内部可塑化グレード

も市販されている。また、塩化ビニリデン／アクリル酸エステル系コポリマータイプの

PVDC もある。このタイプの酸素ガスバリア性は非常に良好である。また、バリア性の湿度

依存性もなく、レトルトによるバリア性の低下もない。 

 PVDC のコーティングフィルムや PVDC フィルムも PVC と同様に環境問題から使用量が

低下しており、非塩素系の材料への代替が進んでいる。 

５．１０ その他のプラスチック 

 包装材料として適用されているプラスチックとしては、前述のもの以外に、ポリアクリロ

ニトリル、ポリカーボネート、生分解性プラスチックなどがある。 

 生分解性ポリマーは、天然高分子系、微生物産生系、化学合成系に大別され、種々のもの

が開発されている。包装材料として、現在最も注目されているものは、ポリ乳酸（PLA）で

ある。ポリ乳酸（PLA）は、トウモロコシなどの再生可能な植物から合成される乳酸を原料

としたポリマーで、PLA のガラス転移点は 60℃、結晶融点は 180℃と高く、熱的にはポリ

スチレン（PS）に類似している。フィルム・シート成形、射出成形、ブロー成形が可能であ



 
 

るが、室温ではガラス状態にある硬質系であるため、ブレンドや共重合により改質が行われ

ている。 
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用 語 解 説 

α－オレフィン 

 一般式 CnH2n で表される脂肪族の不飽和炭化水素化合物の中で、不飽和結合を分子の末

端にもつものの総称。プロピレン（CH2 = CH(CH3)）、ブテン-1（CH2=CH-CH2-CH3）

 などで、一般に、炭素数 20 程度までの化合物をいう。 

共重合 

 ２種以上の単量体（モノマー）を用いる重合をいう。共重合に用いる単量体を特に共単量

体（コモノマー）ということもある。使用単量体が２種か３種かを明確にするためには、二

元共重合、三元共重合という呼び方をする。 

ヒートシール 

 パウチなどの袋状の包材を製造するときにプラスチック同士を接着させるための技法の

１つ。接着させるプラスチックフィルムを重ねあわせ、加熱した金属バーを直接あるいは耐

熱フィルムや緩衝材を介して圧接し、熱伝導によって溶着させる方法である。ヒートシール

方式には、熱板シール（バーシール）、回転ロールシール、ベルトシール（バンドシール）、

溶断シールなどがある。 

ドローダウン 

 押出ブロー成形において、ダイから押出されたパリソンが自重により引き伸ばされるこ

とをいう。これによってパリソンは上部よりも下部の方が直径、肉厚ともに大きくなる。パ

リソンの温度が高いほど、押出速度が遅いほど起こりやすく、製品肉厚の不均一を招く原因

になる。  

メルトインデックス（MI) 

 熱可塑性樹脂の溶融時における流動性を表す尺度。メルトフローレイト（MFR）とも言わ

れる。JIS や ASTM で規定されたメルトインデクサーによって一定圧力と一定温度で規定の

寸法をもったダイから溶融樹脂を流出させた場合の質量（１０分間当たりのグラム数）で表

し、単位はつけない。樹脂の分子量が大きくなるとメルトインデックスは小さくなる。 

立体規則性 

 主鎖原子に、異なる２つの側鎖置換基をもつ高分子には、２種類の立体異性が生じる。こ

の立体異性を示す部分の高分子鎖中での配列の仕方あるいは秩序を立体規則性という。配

列の正しい高分子を立体規則性重合体（ポリマー）と呼び、側鎖の立体配置が同一である単



 
 

位が連続しているアイソタクチック（イソタクチック）重合体、異なる立体配置が交互に連

続しているシンジオタクチック重合体などがある。一方、配列が完全に無秩序なものをアタ

クチック重合体と呼ぶ。  

チーグラー系触媒 

 四塩化チタンとトリエチルアルミニウムを無水ヘキサン中で混合した時に得られる黒色

の沈殿にエチレンを常温、常圧で吹き込むとポリエチレンが得られることを、1953 年にド

イツのチーグラー（Ziegler）が見いだした。以来、この触媒はチーグラー触媒と呼ばれ、低

圧法ポリエチレンの重合に用いられている。 

 一方、三塩化チタンとトリエチルアルミニウムを無水ヘキサン中で混合した時に得られ

る黒色の沈殿を用いるとプロピレンの重合が行え、アイソタクチックポリプロピレンが得

られることが 1955 年にイタリアのナッタ（Natta）により見いだされた。これは、チーグラ

ー・ナッタ触媒と呼ばれ、ポリプロピレンやポリエチレンの重合に用いられる。 

ランダム共重合体 

 共重合体の高分子を構成している２種のモノマー単位の結合ないし配列の順序に規則性

が認められないものをいう。ラジカル共重合によって得られる共重合体は普通この形をと

っている。 

ブロック共重合体 

 ある単一種類の構造単位よりなる重合体分子の末端に第二の種類の構造単位よりなる重

合体がつながっている構造の共重合体をいう。末端の連結形式により、ＡＢ型，ＡＢＡ型、

（ＡＢ)n 型がある。ブロック共重合体はランダム共重合体と異なり、各成分の単量重合体

の構造と性質を局部的にもつので、両者の特徴を生かした樹脂材料が得られる。 

縮合体 

 ２つあるいはそれ以上の官能基間において、簡単な分子（水、アンモニア、ハロゲン化水

素など）の離脱に伴う反応を縮合といい、この反応により得られた生成物を縮合体という。

高分子が得られる反応は重縮合、縮重合、あるいは縮合重合と呼ばれる。重縮合により得ら

れる高分子物質に、ポリエチレンテレフタレート、ナイロン、ポリカーボネートなどがある。 

エステル交換反応 

 エステルとアルコールや酸、または他のエステルの反応により酸基またはアルキル基を

交換して、別種のエステルを生成する反応をいう。ポリエステル系樹脂やポリカーボネート

の工業的製法の一つとして応用されている。 

オリゴマー 

 分子量が約 1,000 ぐらいまでの低重合度の重合体をいう。積極的にオリゴマーを得る場合

は、重合方法や重合条件を適当に選んで重合度を制御することにより行われる。しかし、通

常の重合においても副生物として生成する場合がある。環状オリゴマーは、分子が環状にな

ったものをいう。 

 



 
 

極限粘度（ＩＶ） 

 固有粘度ともいう。IV（intrinsic viscosity）は略号。溶媒の粘度をη0 、濃度 C（ｇ／100cm）

の溶液の粘度をηとした時、 

 ［η］＝｛（η－η0 ）／η0 C｝C→０＝［｛ln(η／η0 )｝／C］C→０ 

で定義される量。線状高分子の分子量Ｍは、その固有粘度［η］と一定の関係、［η］＝ＫＭα 

（Ｋ、αは定数）にあるため、Ｋおよびαが既知の高分子については実験的に［η］を求める

ことにより、その分子量を知ることができる。PET 樹脂は、分子量の目安として、特に IV

値を用いる。 

カチオン重合 

 付加重合の一種で、陽イオン（カチオン）を連鎖担体（活性点、成長種）とするイオン重

合をいう。代表的なカチオン重合としては、炭素－炭素二重結合をもついわゆるビニル化合

物をモノマーとし、炭素カチオンを成長種とするビニルカチオン重合がある。カチオン重合

に用いられるモノマーとしては、スチレン、イソブテン、ビニルエーテル、ブタジエンなど

が代表例である。触媒としては、硫酸、リン酸、過塩素酸のようなプロトン酸；三フッ化ホ

ウ酸、塩化アルミニウム、四塩化チタンのようなルイス酸と水、アルコール、酸などの共触

媒の組合せ、などが用いられる。 

アニオン重合 

 付加重合のうち、陰イオン（アニオン）によって開始され、成長中のポリマー末端すなわ

ち活性点が陰イオンであるものをいう。２重結合に電気的陰性基のついたモノマーがアニ

オン重合を起こしやすい。例えば、アクリロニトリル、メタクリル酸メチル、スチレン、ブ

タジエンなどで、開始剤としては、アルカリ金属、アルキルリチウム、金属水酸化物などが

使用される。 
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