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(57)【要約】
【課題】内容物の充填を容易に行うことができ、壁面等
への設置が容易な包装袋を提供する。
【解決手段】本発明は、前面部６及び背面部４の四方の
端部が一体に接合されて形成された包装袋１であって、
前面部６の上端と下端の中間の位置に、前面部６の外面
上に突出する開封部２を備え、開封部２は、前面部６が
折り返された２以上の折返し部が、一体に接合されるこ
とによって設けられていることを特徴とする。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　前面部及び背面部の四方の端部が一体に接合されて形成された包装袋であって、
　前記前面部の上端と下端の中間の位置に、前記前面部の外面上に突出する開封部を備え
、
　前記開封部は、前記前面部が折り返された２以上の折返し部が、一体に接合されること
によって設けられていることを特徴とする包装袋。
【請求項２】
　前記前面部は、１枚のシート状部材で形成されていることを特徴とする請求項１に記載
の包装袋。
【請求項３】
　気体透過性及び可撓性を有するシート状の材料で形成され、上端が、前記前面部の前記
背面部に対向する面の、前記開封部の上側に接合され、かつ下端が、前記上端が接合され
た面の前記開封部の下側に接合された仕切部をさらに備えることを特徴とする、請求項１
又は２に記載の包装袋。
【請求項４】
　逆Ｖ字状に前後に折り曲げられ、前端が前記前面部の下端に接合され、後端が前記背面
部の下端に接合された底面部をさらに備えることを特徴とする、請求項１から３のいずれ
か１項に記載の包装袋。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、芳香剤や除湿剤等を充填して設置する包装袋に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、芳香剤、消臭剤、吸湿材、防虫剤等は、プラスチック成形品、ガラス瓶等の容器
に収納された状態で販売及び使用されていることが多い。これらの容器は廃棄時の容積が
大きいため、収納される薬剤等のみを詰め替える等の方法が行われているが、詰め替え作
業が煩雑であるという問題がある。
【０００３】
　これらの問題を解決するために、フィルム等を溶着して形成した包装袋の開口部に気体
透過性を有する天部フィルムが設けられた包装袋が提案されている（例えば、特許文献１
参照。）。この包装袋は、使用後に折りたたむことができるため、廃棄時の容積を小さく
することができる。
【特許文献１】特開２００４－３５９２９２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、特許文献１の包装袋の天部フィルムは、包装袋の前面及び背面に融着さ
れている。従って、製造工程としては天部フィルムを包装袋の一方の面にのみ融着するこ
とで充填口を確保し、薬剤等の内容物の充填後に他方の面と融着することが必要となる。
このため、工程が煩雑になるという問題がある。
【０００５】
　また、上述の芳香剤等が設置される洗面所や押入れ等の場所は、設置のための充分なス
ペースが確保できない場合も多い。この場合、包装袋の上部を壁面に画鋲等で固定したり
、上部に設けられた掛け孔を壁面のフックに掛けたりすることによって設置することが要
請される場合がある。
【０００６】
　しかしながら、特許文献１に記載の包装袋は、開口部が上端に設けられているので、上
述のように設置するためのスペースが上部には充分なく、壁面等への設置は困難である。
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また、上述のように設置しても、開口部が充分に開口せず、内容物の効果が充分に得られ
ない場合もある。
【０００７】
　さらに、開口部付近に天部フィルムが設けられているため、上記のような設置を行う際
に、天部フィルムを破損してしまう可能性もある。この場合、芳香剤等の拡散が不安定に
なるという問題がある。
【０００８】
　本発明は、上記事情に鑑みてなされたものであり、内容物の充填を容易に行うことがで
き、壁面等への設置が容易な包装袋を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明の包装袋は、前面部と背面部の四方の端部が一体に接合されて形成された包装袋
であって、前記前面部の上端と下端の中間の位置に、前記前面部の外面上に突出する開封
部を備え、前記開封部は、前記前面部が折り返された２以上の折返し部が、一体に接合さ
れることによって設けられていることを特徴とする。
【００１０】
　本発明の包装袋は、開封部を左右方向に引くことによって、包装袋の上端でなく、上端
から離れた位置の前面が開口する。
【００１１】
　前記前面部は、１枚のシート状部材で形成されてもよい。
【００１２】
　本発明の包装袋は、気体透過性及び可撓性を有するシート状の材料で形成され、上端が
、前記前面部の前記背面部に対向する面の、前記開封部の上側に接合され、かつ下端が、
前記上端が接合された面の前記開封部の下側に接合された仕切部をさらに備えてもよい。
【００１３】
　さらに本発明の包装袋は、逆Ｖ字状に前後に折り曲げられ、前端が前記前面部の下端に
接合され、後端が前記背面部の下端に接合された底面部をさらに備えてもよい。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明の包装袋によれば、開封のための機構を上端に設ける必要がないので、内容物の
充填を容易に行うことができる。また、前面部に形成された開封部を引き裂くと、前面部
が開口するので、開封部と上端の間のスペースを用いて、容易に壁面等に固定することが
できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、本発明の一実施形態の包装袋１について、図１から図８を参照して説明する。
　図１は包装袋１の斜視図である。包装袋１の内部には、芳香剤Ａが収納されている。
　図２は包装袋１の側面を断面で示す図である。包装袋１は、開封部２を有する前壁部３
と、前壁部３に接合された背面部４と、前壁部３と背面部４の間に介装された底面部５と
を有して形成されている。
【００１６】
　図１に示すように、前壁部３と背面部４とは、左右及び上部の端部が一体に接合されて
おり、下端は後述するように、底面部５を介して一体に接合されている。
　なお、以下の説明における前後左右等の表現は、図１のように、前壁部３を正面に、か
つ底面部５を下にした状態を基準とする。
【００１７】
　前壁部３は包装袋１の外面を形成する前面部６と、前面部６の背面部４に対向する面に
一体に接合された仕切部７とで構成されている。
　前面部６は、熱融着性を有する１枚のシート状の可撓性フィルム（以下、「本体フィル
ム」と称する。）で形成されている。本体フィルムは、熱融着性を有する単一フィルムで
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も、少なくとも一方の面に熱接着性樹脂層が積層された積層フィルムでもよい。
【００１８】
　前面部６は、上端と下端の間の任意の中間位置で包装袋１の外側に突出するように幅方
向にわたって折り返されている。折り返された部分は一体に接合されており、開封部２が
外面上に突出して形成されている。開封部２の幅方向の左右の端部には、開封部２を引き
裂く際のきっかけとなるノッチ８が設けられている。ノッチ８は左右いずれか一方の端部
に設けられてもよい。また、ノッチ８に代えてスリットを設けてもよい。
【００１９】
　仕切部７は、気体透過性及び可撓性を有するシート状の材料で形成されている。本実施
形態においては、通気孔７Ａが複数設けられた熱融着性フィルムから形成されている。こ
れに代えて、熱融着性を有する織布、不織布、樹脂加工によって熱融着性を付与した職布
等によって仕切部７を形成しても良い。仕切部７の材料は、充填される内容物の性質を考
慮して上述の材料から適宜選択されるのが好ましい。
【００２０】
　図１に示すように、仕切部７は、折り曲げ線が左右に延びるように折り曲げられており
、図２に示すように、側面視において略Ｖ字状に折りたたまれている。仕切部７の上端７
Ｂ及び下端７Ｃは、それぞれ開封部２の上側と下側で前面部６と熱融着されて接合されて
いる。
【００２１】
　背面部４は、本体フィルムと同様の材質の1枚のフィルム部材で形成されている。底面
部５は、本体フィルムと同様の材質のフィルムで形成されており、前面部６と背面部４と
の間に、略逆Ｖ字状に折りたたまれて介装され、前端５Ａ及び後端５Ｂが、それぞれ前面
部６及び背面部４と熱融着されて接合されている。
【００２２】
　上記のように構成された包装袋１の製造手順及び包装袋１への芳香剤Ａの充填手順につ
いて、図１から図８を参照して説明する。
　まず、図３に示すように、前面部６上の開封部２を形成する位置Ｆ１が、外側に突出す
るように、かつ折り線が左右に延びるように折り返される。さらに、位置Ｆ１から開封部
２の突出する長さだけ上下に離れた位置Ｆ２及びＦ３が、内側に突出するように折り返さ
れる。
【００２３】
　図５に示すように、Ｆ１及びＦ２の折り線で規定される第１折返し部（折返し部）２Ａ
と、Ｆ１及びＦ３の折り線で規定される第２折返し部（折返し部）２Ｂとを熱融着によっ
て一体に接合すると、開封部２が形成される。開封部２の左右いずれかあるいは両方の端
部にノッチ８（不図示）が設けられる。
【００２４】
　仕切部７は、図４及び図５に示すように、高さ方向の中点より下の位置Ｆ４で下端７Ｃ
が手前に来るように折り曲げられる。図６に示すように、上端７Ｂを、前面部６の背面部
４に対向する面の開封部２より上側、下端７Ｃを、同じ面の開封部２より下側にそれぞれ
熱融着して前面部６と一体に接合することによって、前壁部３が完成する。
【００２５】
　続いて、図２に示すように、逆Ｖ字状に前後に折り曲げた底面部５の前端５Ａ及び後端
５Ｂがそれぞれ前壁部３及び背面部４と熱融着されて接合される。さらに、前壁部３、背
面部４、及び底面部５の左右の端部を熱融着で一体化する。
【００２６】
　包装袋１の自立性を高めるために、図１に示すように、折り曲げられた底面部５の左右
の上端から、それぞれ左右端と約４５度の角度をなすように、下端まで熱融着による補助
シール９を設ける。
　こうして、図７（ａ）に示すように、上端に充填口１０を有する包装袋１が完成する。
【００２７】
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　図７（ａ）及び（ｂ）に示すように、開口した充填口１０から芳香剤Ａを投入した後、
図７（ｃ）に示すように、熱融着で充填口１０を封止する。
【００２８】
　開封する際は、ノッチ８から開封部２を左右方向に引く。すると、第１折返し部２Ａと
第２折返し部２Ｂとが一体に接合された開封部２は、上下の前面部６との厚さの違いによ
って、上下の前面部６との界面で引き裂かれる。こうして、図８に示すように開口部１１
が形成される。開口部１１は、前面部６と一体に融着された仕切部７によって全周が密閉
されているため、芳香剤Ａの拡散は、仕切部７によって好適に制御される。
【００２９】
　開封後の包装袋１は、底面部５を広げて自立させて設置してもよいし、開口部１１より
上方の部分を画鋲等で直接壁面に固定して設置しても良い。また、上端の封止部分の面積
を大きくし、封止部分に壁面のフック等に掛けるための掛け孔を設けてもよい。
【００３０】
　本発明の包装袋１によれば、仕切部７の上下の端部７Ａ、７Ｂを前面部６に接合するだ
けで、開口部１１を全周にわたって密閉することができるので、芳香剤Ａ等の内容物充填
後に、仕切部７を背面部４と融着する工程を必要としない。従って、内容物の充填を含め
た製造工程を簡素にすることができる。さらに、充填される内容物が液体の場合に、背面
部４にはねて付着したりすることに伴う仕切部７と背面部４とのシール不良等も防ぐこと
ができる。
【００３１】
　また、開封部２が前面部６に設けられているので、開口部１１は包装袋１の上端でなく
、前面に形成される。従って、開封部２の上部を画鋲等で固定する等の方法によって、開
口部１１が良好に開いた状態で包装袋１を壁面等に固定することができる。従って、設置
スペースが充分確保できない場合でも設置可能な包装袋とすることができる。
【００３２】
　さらに、開封部２は、前面部６が折り返されて形成された第１折返し部２Ａと第２折返
し部２Ｂとが一体に接合されているため、その上下の１層構造の前面部６との厚みの差に
よって、大きな力を必要とせずに、開封部２と前面部６との界面が容易に引き裂かれる。
従って、開封部２に罫線を設けたり、カット用の別部材を配置したりする等の特別な加工
を設けずに、簡素な構造で、かつスムーズに開封可能な包装袋を構成することができる。
【００３３】
　また、前面部６が、開封部２も含めて１枚のシート状の本体フィルムで形成されている
ので、部品点数が少なく、低コストで簡素な構造に包装袋を構成することができる。
【００３４】
　加えて、上端に開口部を設ける場合よりも、開口部１１を底面に近づけることができる
。従って、自立させて使用する際の重心がより低い位置になるので、より安定な状態で使
用することができる。
【００３５】
　以上、本発明の実施形態について説明してきたが、本発明の技術範囲は上記実施の形態
に限定されるものではなく、本発明の趣旨を逸脱しない範囲において種々の変更を加える
ことが可能である。
　例えば上述の実施形態においては、仕切部及び底面部を有して構成された例を説明した
が、充填する内容物の性質や使用状況などによって、仕切部及び底面部のいずれか一方又
は両方が必要とされない場合は、これらを適宜除いて本発明の包装袋を形成してもよい。
【００３６】
　また、開封部は、前面部の任意の位置に設けることができるため、開封部から包装袋の
上端までの長さを自由に設定することができる。従って、開封部から上端までの長さを大
きくして、所望の形状にカットするなどの方法によって、包装袋のデザイン性を高めるこ
とができる。また、包装袋全体を小さく成形したい場合は、開封部から上端までの距離を
必要最小限の長さにしてもよい。
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【００３７】
　さらに上述の実施形態においては、前面部６が１枚のフィルムを折り曲げて形成されて
いる例を説明したが、これに代えて、上下２枚のフィルムの端部をそれぞれ折り曲げ、端
部を融着して一体に接合することによって、開封部を有する前面部を形成しても良い。
【００３８】
　また、上述の実施形態においては２枚の折返し部が一体に接合されて開封部が設けられ
ている例を説明したが、これに代えて、前面部をさらに折返してより多くの折返し部を形
成し、それらを一体に接合して開封部を設けてもよい。このようにすると、開封部と前面
部との厚さの差がより大きくなり、より開封しやすくなる。
【図面の簡単な説明】
【００３９】
【図１】本発明の一実施形態の包装袋を示す斜視図である。
【図２】同包装袋の断面図である。
【図３】同包装袋の前面部の折返し位置を示す図である。
【図４】同包装袋の仕切部の折返し位置を示す図である。
【図５】折り曲げ加工後の前面部及び仕切部の断面図である。
【図６】同包装袋の前壁部の断面図である。
【図７】同包装袋に芳香剤を充填する工程を示す断面図である。
【図８】同包装袋が開封された状態を示す斜視図である。
【符号の説明】
【００４０】
１　包装袋
２　開封部
２Ａ　第１折返し部（折返し部）
２Ｂ　第２折返し部（折返し部）
４　背面部
５　底面部
６　前面部
７　仕切部



(7) JP 2008-230649 A 2008.10.2

【図１】 【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】
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