
(57)【要約】

【課題】略円柱形，略円筒形，略円錐形，略円錐台形，

球形等の物品用の紙製緩衝材として用いられたり、紙製

の鉢植えのような略円錐台形やその他半球形の紙製製品

のように、所望の周面や曲面を有する紙製製品を段ボー

ル等の紙板で容易に成形することが出来る方法を提供す

る。

【解決手段】第一の曲面形成板13と第二の曲面形成板23

を所定角度で折り曲げた状態と、それら曲面形成板13,2

3を所定の曲率をもって湾曲させた状態を維持しなが

ら、隣り合せる第一の曲面形成板13同士の間にわたって

第二の曲面形成板23を貼り合わせるだけで、所望の曲面

部分を有する略円錐形，略円錐台形，半球形等の紙製製

品を成形することができる。
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【特許請求の範囲】

【請求項１】　第一の紙板と第二の紙板を重ねると共に

それら紙板の要所の折り曲げと貼り着けにより円筒形，

円錐形，円錐台形等の周面を有する紙製製品を成形する

方法であって、

第一の紙板は、所望の平面形状に形成された第一の底面

板の外周縁に沿って、折線を介して連設される第一の周

面形成板を放射状に複数有し、

第二の紙板は、上記第一の紙板の底面板上に重なる第二

の底面板の外周縁に沿って、折線を介して連設される第

二の周面形成板を放射状に複数有し、

且つ該第二の周面形成板は、上記第一の紙板における隣

り合せる第一の周面形成板同士の間にわたって貼り合せ

可能に形成されており、

上記第一の紙板上に第二の紙板を重ねると共に、第一の

周面形成板と第二の周面形成板を所定角度をもって上記

折線で折り曲げた状態を維持しながら、隣り合せる第一

の周面形成板同士の間にわたって第二の周面形成板を貼

り合せて、それぞれの周面形成板が所定角度に折れ曲が

る状態を固定し、円筒形，円錐形，円錐台形等の所望の

周面部分を形成することを特徴とする紙製製品の成形方

法。

【請求項２】　第一の紙板と第二の紙板を重ねると共に

それら紙板の要所の折り曲げと貼り着けにより略円錐

形，略円錐台形，半球形等の所望の曲面を有する紙製製

品を成形する方法であって、

第一の紙板は、所望の平面形状に形成された第一の底面

板の外周縁に沿って、折線を介して連設される第一の曲

面形成板を放射状に複数有し、

第二の紙板は、上記第一の紙板の底面板上に重なる第二

の底面板の外周縁に沿って、折線を介して連設される第

二の曲面形成板を放射状に複数有し、

且つ該第二の曲面形成板は、上記第一の紙板における隣

り合せる第一の曲面形成板同士の間にわたって貼り合せ

可能に形成されており、

上記第一の紙板上に第二の紙板を重ねると共に、第一の

曲面形成板と第二の曲面形成板を所定角度をもって上記

折線で折り曲げ、且つそれぞれの曲面形成板を、底面板

側になる内端縁から外端縁に向けて湾曲させた状態を維

持しながら、隣り合せる第一の曲面形成板同士の間にわ

たって第二の曲面形成板を貼り合せて、それぞれの曲面

形成板が所定角度に折れ曲がると共に所定の曲率をもっ

て湾曲する状態を固定し、略円錐形，略円錐台形，半球

形等の所望の曲面部分を形成することを特徴とする紙製

製品の成形方法。

【発明の詳細な説明】

【０００１】

【発明の属する技術分野】本発明は、例えば日本酒やワ

インの瓶等の様に略円柱形，略円筒形，略円錐形，略円

錐台形等の物品や、スイカ，メロン，桃等の様な球形の

物品を段ボール箱などに収納して梱包する際の紙製緩衝

材として用いられたり、或いは紙製の鉢植えのような略

円錐台形の紙製製品のように、所望の周面や曲面を有す

る紙製製品の成形方法に関する。

【０００２】

【従来の技術】要所の折り曲げと貼り着けにより所定の

立体形状に組み立てられ、従来の発泡スチロール製緩衝

材と同等の緩衝機能を発揮する紙製緩衝材が知られてい

る。この種紙製緩衝材は、段ボール等からなる紙板の適

所に折線と切線を設けて、梱包物の適所が嵌合する凹部

を構成するための底面板、側面板などを多数形成し、要

所の折り曲げと貼り着けにより前記凹部を組み立てるよ

うになっている。詳しくは、前記凹部を構成する底面板

や側面板などに加えて、それら折曲部の折り曲げ状態を

固定するための補強面板や接着代面板等を複数備え、そ

れら各面板の折り曲げと貼着けにより、前記凹部の組み

立て状態を維持するようになっている。またこの種紙製

緩衝材は、電子応用機器や家電製品等の物品を梱包する

際に多く用いられており、この場合、前記凹部は略直方

体形状等に構成される。

【０００３】一方、例えば日本酒やワインの瓶等のよう

に、略円柱形，略円筒形，略円錐形，略円錐台形等の物

品の梱包に際し、これを保護するための紙製緩衝材を段

ボール等の紙板で作製する場合、略円筒形，略円錐形，

略円錐台形等の周面部分を形成するための分割面板を多

数設け、それら分割面板を所定角度に折り曲げながら、

隣り合せる分割面板同士を貼り合せる作業を必要とし、

組み立てに手間がかかるという問題がある。よって従

来、上記した所望の周面部分を有する物品の梱包におい

ては、パルプモールドからなる紙製緩衝材が多く用いら

れている。しかしながらパルプモールド製の紙製緩衝材

は、製造のための金型を必要とするので作製コストが嵩

む恐れがあると共に、使用中に紙紛が発生するので電気

製品への使用に適していないなどの問題がある。

【０００４】

【発明が解決しようとする課題】本発明はこの様な従来

事情に鑑みて成されたもので、その目的とする処は、例

えば日本酒やワインの瓶等の様に、略円柱形，略円筒

形，略円錐形，略円錐台形の物品やスイカ，メロン，桃

等の様な球形の物品用の紙製緩衝材として用いられた

り、さらには紙製の鉢植えのような略円錐台形やその他

半球形の紙製製品のように、所望の周面や曲面を有する

紙製製品を段ボール等の紙板で容易に成形することが出

来る新規な成形方法を提供することにある。

【０００５】

【課題を解決するための手段】以上の目的を達成するた

めに、本発明の請求項１は、第一の紙板と第二の紙板を

重ねると共にそれら紙板の要所の折り曲げと貼り着けに

より円筒形，円錐形，円錐台形等の周面を有する紙製製

品を成形する方法であって、第一の紙板は、所望の平面
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形状に形成された第一の底面板の外周縁に沿って、折線

を介して連設される第一の周面形成板を放射状に複数有

し、第二の紙板は、上記第一の紙板の底面板上に重なる

第二の底面板の外周縁に沿って、折線を介して連設され

る第二の周面形成板を放射状に複数有し、且つ該第二の

周面形成板は、上記第一の紙板における隣り合せる第一

の周面形成板同士の間にわたって貼り合せ可能に形成さ

れており、上記第一の紙板上に第二の紙板を重ねると共

に、第一の周面形成板と第二の周面形成板を所定角度を

もって上記折線で折り曲げた状態を維持しながら、隣り

合せる第一の周面形成板同士の間にわたって第二の周面

形成板を貼り合せて、それぞれの周面形成板が所定角度

に折れ曲がる状態を固定し、円筒形，円錐形，円錐台形

等の所望の周面部分を形成することを特徴とする。この

ような方法によれば、第一の周面形成板と第二の周面形

成板を所定角度で折り曲げた状態を維持しながら隣り合

せる第一の周面形成板同士の間にわたって第二の周面形

成板を貼り合わせるだけで、所望の周面部分を有する円

筒形，円錐形，円錐台形等の紙製製品を成形することが

できる。

【０００６】また本発明の請求項２は、第一の紙板と第

二の紙板を重ねると共にそれら紙板の要所の折り曲げと

貼り着けにより略円錐形，略円錐台形，半球形等の曲面

を有する紙製製品を成形する方法であって、第一の紙板

は、所望の平面形状に形成された第一の底面板の外周縁

に沿って、折線を介して連設される第一の曲面形成板を

放射状に複数有し、第二の紙板は、上記第一の紙板の底

面板上に重なる第二の底面板の外周縁に沿って、折線を

介して連設される第二の曲面形成板を放射状に複数有

し、且つ該第二の曲面形成板は、上記第一の紙板におけ

る隣り合せる第一の曲面形成板同士の間にわたって貼り

合せ可能に形成されており、上記第一の紙板上に第二の

紙板を重ねると共に、第一の曲面形成板と第二の曲面形

成板を所定角度をもって上記折線で折り曲げ、且つそれ

ぞれの曲面形成板を、底面板側になる内端縁から外端縁

に向けて湾曲させた状態を維持しながら、隣り合せる第

一の曲面形成板同士の間にわたって第二の曲面形成板を

貼り合せて、それぞれの曲面形成板が所定角度に折れ曲

がると共に所定の曲率をもって湾曲する状態を固定し、

略円錐形，略円錐台形，半球形等の所望の曲面部分を形

成することを特徴とする。このような方法によれば、第

一の曲面形成板と第二の曲面形成板を所定角度で折り曲

げた状態を維持すると共に、それぞれの曲面形成板を所

定の曲率をもって湾曲させた状態を維持しながら、隣り

合せる第一の曲面形成板同士の間にわたって第二の曲面

形成板を貼り合わせるだけで、所望の曲面部分を有する

略円錐形，略円錐台形，半球形等の紙製製品を成形する

ことができる。

【０００７】請求項１又は２において、第一の紙板と第

二の紙板を成形型の雌型内に上下に重ねた状態でセット

し、その雌型に雄型を上方から重ねることにより、第一

の紙板と第二の紙板の要所の折り曲げと貼り着けを一工

程で行うようにすると好ましい。また本発明において、

紙板は段ボールであることが好ましい。

【０００８】

【発明の実施の形態】以下、実施の形態の例を図面に基

づいて説明する。まず、図４，図５に示す紙製製品Ａの

成形方法について図１～図３を参照しながら説明する。

図中の符号１０は第一の紙板、２０は第二の紙板、３０

は雌型、４０は雄型を示す。それぞれの紙板１０，２０

は所望の強度を有する段ボールからなるもので、図に示

すような形状に成形されている。

【０００９】すなわち第一の紙板１０は、平面円形に形

成された第一の底面板１１の外周縁に沿って、折線１２

を介して連設される第一の曲面形成板１３を放射状に複

数有する。第二の紙板２０は、前記第一の底面板１１上

に重なる平面円形の第二の底面板２１の外周縁に沿っ

て、折線２２を介して連設される第二の曲面形成板２３

を放射状に複数有する。また第二の曲面形成板２３は、

第一の紙板１０における隣り合せる第一の曲面形成板１

３同士の間にわたって貼り合せ可能に形成されており、

第一の曲面形成板１３との接合部分になる裏面側の左右

両側縁には熱溶着する接着剤が予め塗布されている。

【００１０】雌型３０は、上記第一の底面板１１と第二

の底面板２１が載る円形状の中央内底部３１の周囲に、

すり鉢状の凹部３２を有する。またその凹部３２は、第

一の紙板１０における第一の曲面形成板１３と、第二の

紙板２０における第二の曲面形成板２３を、それぞれ折

線１２，２２で谷折り方向へ折り曲げて各々底面板１

１，２１に対して所定角度に折り曲げると共に、それぞ

れの曲面形成板１３，２３を内端縁（折線１２，２２側

の縁）から外端縁に向けて内側へ膨出状に湾曲させ得る

ように形成される。雄型４０は、上記中央内底部３１に

合致する中央突出部４１の周囲に、上記凹部３２に合致

する凸部４２を有する。また雌型３０，雄型４０の内部

には、前述した接着剤を熱溶着させるための加熱部が埋

設される。

【００１１】５１，５２は雌型３０に対する雄型４０の

上下摺動をガイドするためのガイド部、５３，５４は型

内に上下に重ねてセットする第一の紙板１０と第二の紙

板２０の位置合せをするためにガイド孔である。

【００１２】上記第一の紙板１０と第二の紙板２０を雌

型３０，雄型４０を用いて所定形状に成形する方法を説

明すれば、まず、雌型３０上に、ガイド部５１とガイド

孔５３により位置合せを行いながら第一の紙板１０をセ

ットし、さらにガイド孔５４により位置合せを行いなが

ら第一の紙板１０上に第二の紙板２０を重ねてセットす

る。この時、第一の紙板１０における隣り合せる第一の

曲面形成板１３同士の間に、第二の紙板２０における第

二の曲面形成板２３が位置するようにする。
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【００１３】次に、雌型３０に対し雄型４０を上から重

ねて凹部３２と凸部４２を合致させることで、底面板１

１，２１を下方へ押すと共に折線１２，２２を介してそ

れぞれの曲面形成板１３，２３を谷方向へ折り曲げ、且

つそれぞれの曲面形成板１３，２３を内側へ膨出状に湾

曲させ、その状態を維持しながら前述の接着剤を溶融さ

せて、隣り合せる第一の曲面形成板１３同士の間に第二

の曲面形成板２３を貼り着ける（図２～図３参照）。

【００１４】貼り着け終了後に型から取り出された紙製

製品Ａは、図４，図５に示すように、略円錐台形で且つ

内端縁から外端縁に向けて内側へ膨出状に湾曲する曲面

を有した形状に構成され、第一の曲面形成板１３と第二

の曲面形成板２３とが交互に位置すると共にそれれが相

互に貼り着けられているので、その折り曲げ状態及び湾

曲状態が強固に維持された状態で固定される。よって、

補強面板や接着代面板等を別途設ける必要が無く、また

手作業により折り込み作業や接着作業を必要とすること

なく、成形型により一工程で図示のように組み立て成形

することが可能である。このような紙製製品Ａは、例え

ばテレビのブラウン管を梱包する場合にその背面側の突

出部を保護するための紙製緩衝材や、その他の目的に応

じて任意に使用することが出来る。また本例では曲面形

成板１３，２３が内側へ膨出状に湾曲する場合を示した

が、上記凹部３２の内周面，凸部４２の外周面の湾曲形

状を変えることで、曲面形成板１３，２３が外側へ膨出

状に湾曲する形態への対応も可能であり、その場合、略

半球形状の紙製製品を得ることができ、その半球形状の

紙製製品を上下に接合することで球形状の紙製製品を得

ることもできる。

【００１５】図６～図９では、紙製製品が円錐形でその

周面が湾曲しないものである例を示すが、前述の例と同

様の構成部分については図中に前記と同一の符号を付す

等して重複する説明を省略する。この例の第一の紙板１

０＇は、第一の底面板１１の外周縁に沿って、折線１２

を介して連設される第一の周面形成板１３＇を放射状に

複数有する。第二の紙板２０＇は、前記第一の底面板１

１上に重なる第二の底面板２１の外周縁に沿って、折線

２２を介して連設される第二の周面形成板２３＇を放射

状に複数有する。第二の周面形成板２３＇は、隣り合せ

る第一の周面形成板１３＇同士の間にわたって貼り合せ

可能に形成されており、第一の周面形成板１３＇との接

合部分になる裏面側の左右両側縁には熱溶着する接着剤

が予め塗布されている。

【００１６】雌型３０＇は、上記第一の底面板１１と第

二の底面板２１が載る円形状の中央内底部３１の周囲

に、すり鉢状の凹部３２を有する。該凹部３２は、上記

第一の周面形成板１３＇と第二の周面形成板２３＇を、

それぞれ折線１２，２２で谷折り方向へ折り曲げて各々

底面板１１，２１に対して所定角度に折り曲げるように

形成される。雄型４０＇は、上記中央内底部３１に合致

する中央突出部４１の周囲に、上記凹部３２に合致する

凸部４２を有する。また雌型３０＇，雄型４０＇の内部

には、前述した接着剤を熱溶着させるための加熱部が埋

設される。

【００１７】上記第一の紙板１０＇と第二の紙板２０＇

を雌型３０＇，雄型４０＇を用いて所定形状に成形する

方法を説明すれば、まず、雌型３０＇上に、位置合せを

行いながら第一の紙板１０＇をセットし、さらにその上

に第二の紙板２０＇を重ねてセットする。この時、隣り

合せる第一の周面形成板１３＇同士の間に、第二の周面

形成板２３＇が位置するようにする。

【００１８】次に、雌型３０＇に対し雄型４０＇を上か

ら重ねて凹部３２と凸部４２を合致させることで、底面

板１１，２１を下方へ押すと共に折線１２，２２を介し

てそれぞれの周面形成板１３＇，２３＇を谷方向へ折り

曲げ、その状態を維持しながら前述の接着剤を溶融させ

て、隣り合せる第一の周面形成板１３＇同士の間に第二

の周面形成板２３＇を貼り着ける（図７参照）。

【００１９】貼り着け終了後に型から取り出された紙製

製品Ａ＇は、図８，図９に示すように、略円錐台形の周

面を有した形状に構成され、第一の周面形成板１３＇と

第二の周面形成板２３＇とが交互に位置すると共にそれ

れが相互に貼り着けられているので、その折り曲げ状態

が強固に維持された状態で固定される。よって、補強面

板や接着代面板等を別途設ける必要が無く、また手作業

により折り込み作業や接着作業を必要とすることなく、

成形型により一工程で図示のように組み立て成形するこ

とが可能である。このような紙製製品Ａ＇は、例えば紙

製の植木鉢やその他の目的に応じて任意に使用すること

が出来る。

【００２０】以上、本発明の実施形態の例を説明した

が、本発明に係る成形方法は図示した紙製製品の成形に

限られるものではなく、円筒形，円錐形，円錐台形等の

周面を有する紙製製品、略円錐形，略円錐台形，半球形

等の所望の曲面を有する紙製製品の成形方法として広く

適用可能であることは言うまでもない。また本発明の方

法は紙製緩衝材やそれ以外の各種紙製製品の成形に広く

採用可能である。

【００２１】

【発明の効果】以上説明したように本発明は、第一の周

面形成板と第二の周面形成板の折り曲げ状態を維持しな

がら、隣り合せる第一の周面形成板の間に第二の周面形

成板を貼り着けるだけの極めて簡単な作業で、それら周

面形成板の折り曲げ状態を固定、維持することができ

る。また本発明は、第一の曲面形成板と第二の曲面形成

板の折り曲げ状態を維持しながら、隣り合せる第一の曲

面形成板の間に第二の曲面形成板を貼り着けるだけの極

めて簡単な作業で、それら曲面形成板の折り曲げ状態を

固定、維持することができる。したがって、補強面板や

接着代面板等を多数設ける必要なく、極めて簡単な作業
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で円筒形，円錐形，円錐台形等の周面を有する紙製製

品、或いは略円錐形，略円錐台形，半球形等の所望の曲

面を有する紙製製品を得ることが出来、従来には無い各

種用途、形状の新規な紙製製品を簡単、迅速、低コスト

で成形し得る方法として好適に用いることができる。

【００２２】また本発明において、第一の紙板と第二の

紙板を成形型の雌型内に上下に重ねた状態でセットし、

その雌型に雄型を上方から重ねることにより、第一の紙

板と第二の紙板の要所の折り曲げと貼り着けを一工程で

行うようにした場合、折り曲げ作業，湾曲作業，貼着け

作業を一工程で行うことが可能であり、前述の効果をよ

り実効あるものとし得る。また本発明において、紙板を

段ボールとした場合、紙製製品として必要な緩衝機能，

強度，耐久性等の確保が容易であるなどの効果がある。

【図面の簡単な説明】

【図１】本発明の実施の形態の一例を示す斜視図。

【図２】成形手順を示す断面図。

【図３】成形手順を示す断面図。

【図４】組み立て後の紙製製品の一例を示す斜視図。

【図５】図４に示す紙製製品の縦断正面図。

【図６】本発明の実施の形態の他例を示す斜視図。

【図７】成形手順を示す断面図。

【図８】組み立て後の紙製製品の他例を示す斜視図。

【図９】図８に示す紙製製品の縦断正面図。

【符号の説明】

１０，１０＇：第一の紙板

２０，２０＇：第二の紙板

１２，２２：折線

１１：第一の底面板

１３：第一の曲面形成板

２１：第二の底面板

２３：第二の曲面形成板

Ａ，Ａ＇：紙製製品

【図１】 【図２】

【図３】

【図５】
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【図４】 【図６】

【図７】

【図８】

【図９】
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