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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】商品包装袋に印刷する収納商品に関する必要な
印刷情報が少ない場合等、特に多品種で小ロット商品の
商品包装袋の場合に、商品包装袋の製造に用いる長尺の
ロール巻き印刷フイルムでの印刷効率を向上させ、商品
包装袋の製造原価に占める印刷経費を低減できる商品包
装袋を提供する。
【解決手段】１枚の無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡ上縁
Ｌに対応する位置で折り曲げ、上縁Ｌの折り目部の下方
を該上縁Ｌと平行する水平熱シールＤで区切ってヘッダ
ー部を形成した商品包装袋で、前記ヘッダー部Ｂの内側
に、印刷面を外側にして半折された印刷フイルム芯材Ｈ
が、折り目を無印刷熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部
上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてな
り、かつ、無印刷熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の
両側縁と内側の半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッ
ダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的に溶着固定す
る。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　１枚の無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡを袋体のヘ
ッダー部Ｂの上縁Ｌに対応する位置で折り曲げてなる重合フイルムであって、該重合フイ
ルムの上縁Ｌの折り目部の下方を該上縁Ｌと平行する水平熱シールＤで区切ってヘッダー
部Ｂが上部に形成されてなり、該重合フイルムの左右両側縁を溶着して溶着下部を袋体部
側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側縁Ｆとして形成し、重合フイルムの下方を開口部Ｇ
とする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッダー部Ｂの内
側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半折印刷フイルム芯
材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッ
ダー部の上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ、無印刷、ベタ
印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側縁と内側の半折
印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的に溶着固定
されていることを特徴とする商品包装袋。
【請求項２】
　１枚の長方形無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡを袋
体の底部Ｍに対応する位置で長方形の中央をずらして折り曲げてなる長方形重合フイルム
であって、重合フイルムの長さが長い方のフイルムの先端をヘッダー部Ｂの上縁Ｌに対応
する位置で折り返されて、折り返されたフイルムの先端部を上縁Ｌに平行な水平熱シール
Ｄによって重合フイルム２枚を溶着固定してヘッダー部Ｂが形成されてなり、前記重合フ
イルムの左右両側縁を溶着して、溶着下部を袋体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側
縁Ｆとして形成し、重合フイルムの長さが短い方の先端縁Ｐと、ヘッダー部の下縁Ｋとの
間を開口部Ｇとする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッ
ダー部Ｂの内側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半折印
刷フイルム芯材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フ
イルムのヘッダー部上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ、無
印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側縁と
内側の半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的
に溶着固定されていることを特徴とする商品包装袋。
【請求項３】
　長尺の幅広の帯状フイルムを印刷工程に送り出して、幅広の帯状フイルム幅方向を複数
列に区分して、各列毎に、所定の袋体の幅の繰り返し間隔をあけて、ヘッダー部の表側又
は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンを並列的に印刷施工して、ロール
状に幅広の帯状フイルムを巻き取る工程において、各列の反復繰り返しパターンは各列の
中心線によって、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパタ
ーンが区切られている数列の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を製造し
て、次に、ロール巻き状の幅広印刷フイルムを各印刷模様の列毎にロール巻き状のままで
切断して、各列の単一の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を各列毎に分
離して、該単一の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を中心線で半折して
、請求項１又は請求項２記載のヘッダー部Ｂの内側に収納する半折印刷フイルム芯材Ｈと
して用いる請求項１又は請求項２記載の商品包装袋。
【請求項４】
　文字を含む反復繰り返しパターンの印刷が、長尺幅広の熱可塑性樹脂フイルムに施工さ
れたベタ地印刷の上に印刷されたものである請求項３記載の商品包装袋。
【請求項５】
　該商品包装袋の商品を入れる包装袋部に空気孔を有し、野菜類の包装に用いる請求項１
～４のいずれか記載の商品包装袋。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、小物商品のプラスチックフイルム製商品包装袋に関する。さらに詳しくは、
本発明は、多品種小ロットの商品の包装に適した商品包装袋に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、比較的安価な小物商品の販売は、ヘッダー付きプラスチック製商品包装袋に
包装して運送され、小売店で陳列販売されている。
　通常、ヘッダー付きプラスチック製商品包装袋は、商品の名称、品質、使用方法等の収
納商品に関する情報が、袋体フイルム及びヘッダー部の両方に印刷されている。
　そして、ヘッダー部の印刷も、ヘッダー部の芯材に印刷することはなく、袋体部のフイ
ルムから連続しているヘッダー部の外側のフイルムに印刷している。その理由は、商品包
装袋を連続製造工程で製造する場合に、原材料のヘッダー部の芯材と袋体フイルムの両方
に印刷を施工すると、ヘッダー部の印刷と袋体部の印刷のパターンがずれるのを防止する
ことが困難になるからである。
　一般に、プラスチック製商品包装袋は、連続製造工程で製造され、安価に製造できるの
が特徴である。
　そして、ヘッダー付き商品包装袋の連続製造工程においては、長尺の商品包装袋の高さ
の約２倍の幅の帯状フイルムを、連続的に印刷して、印刷された帯状印刷フイルムを一旦
ロール巻き状にして用意する。商品包装袋においては、収納商品の情報の印刷は必須の要
件であり、袋体部面及びヘッダー部面の印刷は、上述の理由によって、全て、原材料の帯
状フイルムに印刷される。
　商品包装袋の連続製造方法では、ロール巻き印刷帯状フイルムを、商品包装袋の連続製
造工程の折り曲げ工程に送り出し、これを連続的に折り曲げて帯状重合フイルムを形成し
、該帯状重合フイルムの上縁の折り目の内側に、無地白色ヘッダー芯材テープを連続的に
挟み込みながら、ヘッダー芯材テープの下縁を熱シールで区切ってヘッダー部を形成し、
次いで、帯状重合フイルムをワンピッチ移動に切り替えて溶断工程に移送し、袋体の側縁
を溶断分離して、商品包装袋を連続的に製造する。
　商品包装袋の製造において、収納する商品によっては、商品に関する情報が少なく、例
えば、商品の名前と製造元の名前のみで十分な場合などは、ヘッダー部の面積があれば、
商品に関する必要な情報の印刷が可能である。
　しかし、このような印刷情報が少ない場合でも、商品包装袋の連続製造方法においては
、商品包装袋の高さの約２倍の幅の幅広帯状フイルムのヘッダー部に重なる部分の幅だけ
印刷されて、フイルム幅の大部分は、無地のままの印刷を施工した帯状印刷フイルムを一
旦ロール巻き状にして用意する必要がある。無地部分が大部分の印刷フイルムを、印刷工
程にかけて、一部印刷帯状フイルムのロール巻きを製造して保存することは、非常に印刷
効率の悪い印刷工程となる。
　また、多品種で、小ロットの商品の商品包装袋を使用する場合に、商品の種類ごとに、
商品包装袋の高さの約２倍の幅の帯状フイルムを印刷して、商品のロット毎に、多数の種
類のロール状の帯状印刷フイルムを在庫として保存しなければならないという印刷経費が
嵩む問題が生じる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００８－２５４７７６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本願発明は、商品包装袋に印刷する収納商品に関する必要な印刷情報が少ない場合等、
特に多品種で、小ロットの商品の商品包装袋の場合に、商品包装袋の製造に用いる長尺の
ロール巻き印刷フイルムの印刷効率を向上させ、商品包装袋の製造原価に占める印刷経費
を低減することを目的とする。
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【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者は、袋体の印刷情報が少ない場合、特に多品種小ロットの商品の商品包装袋の
場合において、印刷情報の印刷面をヘッダー部の面のみに限定して、商品包装袋の袋体部
には無印刷又は反復柄模様印刷のフイルムを用い、商品包装袋のヘッダー部に、ヘッダー
幅の２倍幅の印刷フイルムを二つ折りにした半折印刷フイルム芯材を挿入した構造の商品
包装袋にすることによって、袋体部の材料となる幅広のフイルムを無印刷、ベタ印刷若し
くは反復柄模様印刷の帯状フイルムをそのまま製造工程に使用できる。そのため、従来の
袋体用の幅広帯状フイルムの無印刷部分若しくは反復柄模様印刷部分の大部分の印刷工程
は不要となり、替わりに、ヘッダー幅の２倍の細幅の印刷フイルム芯材だけを効率的に印
刷することで、商品包装袋の印刷効率を顕著に向上させることを見出し、この知見に基づ
き本発明を完成するにいたった。
　すなわち、本発明は、
（１）１枚の無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡを袋体
のヘッダー部Ｂの上縁Ｌに対応する位置で折り曲げてなる重合フイルムであって、該重合
フイルムの上縁Ｌの折り目部の下方を該上縁Ｌと平行する水平熱シールＤで区切ってヘッ
ダー部Ｂが上部に形成されてなり、該重合フイルムの左右両側縁を溶着して溶着下部を袋
体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側縁Ｆとして形成し、重合フイルムの下方を開口
部Ｇとする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッダー部Ｂ
の内側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半折印刷フイル
ム芯材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムの
ヘッダー部の上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ、無印刷、
ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側縁と内側の
半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的に溶着
固定されていることを特徴とする商品包装袋、
（２）１枚の長方形無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡ
を袋体の底部Ｍに対応する位置で長方形の中央をずらして折り曲げてなる長方形重合フイ
ルムであって、重合フイルムの長さが長い方のフイルムの先端をヘッダー部Ｂの上縁Ｌに
対応する位置で折り返されて、折り返されたフイルムの先端部を上縁Ｌに平行な水平熱シ
ールＤによって重合フイルム２枚を溶着固定してヘッダー部Ｂが形成されてなり、前記重
合フイルムの左右両側縁を溶着して、溶着下部を袋体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー
部側縁Ｆとして形成し、重合フイルムの長さが短い方の先端縁Ｐと、ヘッダー部の下縁Ｋ
との間を開口部Ｇとする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成された
ヘッダー部Ｂの内側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半
折印刷フイルム芯材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹
脂フイルムのヘッダー部上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ
、無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側
縁と内側の半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一
体的に溶着固定されていることを特徴とする商品包装袋、
（３）長尺の幅広の帯状フイルムを印刷工程に送り出して、幅広の帯状フイルム幅方向を
複数列に区分して、各列毎に、所定の袋体の幅の繰り返し間隔をあけて、ヘッダー部の表
側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンを並列的に印刷施工して、ロ
ール状に幅広の帯状フイルムを巻き取る工程において、各列の反復繰り返しパターンは各
列の中心線によって、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返し
パターンが区切られている数列の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を製
造して、次に、ロール巻き状の幅広印刷フイルムを各印刷模様の列毎にロール巻き状のま
まで切断して、各列の単一の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を各列毎
に分離して、該単一の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を中心線で半折
して、第(１)項又は第(２)項記載のヘッダー部Ｂの内側に収納する半折印刷フイルム芯材
Ｈとして用いる第(１)項又は第(２)項記載の商品包装袋、



(5) JP 2011-126571 A 2011.6.30

10

20

30

40

50

（４）文字を含む反復繰り返しパターンの印刷が、長尺幅広の熱可塑性樹脂フイルムに施
工されたベタ地印刷の上に印刷されたものである第(３)項記載の商品包装袋、及び、
（５）該商品包装袋の商品を入れる包装袋部に空気孔を有し、野菜類の包装に用いる第(
１)～(４)項のいずれか記載の商品包装袋、
を提供するものである。
【発明の効果】
【０００６】
　本発明による商品包装袋は、多品種で、小ロットの商品の商品包装袋ヘッダー部の表示
の印刷を効率的に施工することができる。
　また、ヘッダー部の面積だけでは、必要情報が印刷できない場合は、印刷シートを袋体
に挿入するなどして、ヘッダー部には、商品名と会社名のみにして、本発明の商品包装袋
を適用することができる。
　また、本発明の商品包装袋に用いる半折印刷フイルム芯材Ｈを、幅広の帯状フイルム幅
方向を複数列に区分して印刷したロール巻き印刷フイルムをスライスして印刷フイルム芯
材Ｈのロール巻きを作成する方法を併用することによって、１回の印刷工程の作業だけで
、多数のヘッダー部の印刷が可能になるとともに、この複数列の印刷のパターンを小ロッ
トの商品に応じて、互いに異なる印刷列にすることができる。さらに、小ロットに対応し
て、少量の印刷パターンのロール巻き印刷フイルムを容易に作成することができる。
　この場合は、同一の商品包装袋の製造工程において、印刷フイルム芯材Ｈのロール巻き
を、他の印刷フイルム芯材Ｈのロール巻きに取り替えるだけで、他のロットの商品包装袋
の製造に切り替えることができる。
【図面の簡単な説明】
【０００７】
【図１】本発明の包装袋の一態様の正面図である。
【図２】本発明の包装袋の一態様の断面図である。
【図３】本発明の包装袋の一態様の正面図である。
【図４】本発明の包装袋の一態様の断面図である。
【図５】本発明の包装袋ヘッダー部印刷後の一態様の斜視図である。
【図６】本発明の包装袋ヘッダー部印刷スリット後の一態様の斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　本発明の商品包装袋に用いる無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂
フイルムＡは、商品包装袋の袋体部、ヘッダー部の外面被覆フイルム及び開口部に設ける
封口片を構成するフイルムであり、１枚の連続フイルムによって構成することができる。
　本発明の無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡは、収納
商品に関する情報の印刷が印刷されていないフイルムであり、無印刷、ベタ印刷又は単な
る反復柄模様の印刷とすることができる。ベタ印刷とは、一色の地色印刷であり、柄模様
としては、図形及び文字が柄模様としてフイルム表面に一定間隔毎に反復模様を呈してい
るものである。反復柄模様の印刷は、特定の会社又は一定のジャンルの商品の袋体部フイ
ルムとしてまとめて印刷しておき、これを、複数の小ロットの商品に対して使用すること
ができるので、反復柄模様の印刷は効率的に実施できる。
　無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡ及びヘッダー部Ｂ
の内側に収納する半折印刷フイルム芯材Ｈの材質は、熱可塑性樹脂フイルムであれば、特
に制限無く使用できるが、熱溶着性の点から、ポリプロピレン系、ポリエチレン系樹脂が
好適であり、印刷が映える点及び透明性の観点から、ポリプロピレンフイルムが特に好ま
しい。
　無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡの厚さは、３０～１００μｍのものを使用することがで
きる。また、半折印刷フイルム芯材Ｈの厚さは、ヘッダー部の腰を強くするために、２０
～２００μｍの厚さのもの、好ましくは４０～７０μｍの厚さのものを使用することがで
きる。半折重合するので、重合フイルムの厚さは２倍以上となる。
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　以下の説明では、無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡを用いた場合について説明するが、こ
の無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡを反復柄模様の印刷フイルムＡに置き換えることができ
る。
　本発明の第１の態様は、図１～２に示される開口部が下部にある商品包装袋である。
　図の無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡは、図２のヘッダー部Ｂの上縁Ｌに対応する位置で
折り曲げられて、表裏２枚の重合フイルムを形成し、重合フイルムの上部は、ヘッダー部
Ｂの両外面を形成し、重合フイルムの下部は、袋体部の両面を形成している。そして、重
合フイルムの上縁Ｌの折り目部の下方を該上縁Ｌと平行する水平熱シールＤで表裏の重合
フイルムを溶着して溶着線によってヘッダー部Ｂが作られている。
　そして、重合フイルムの左右両側縁を溶着して、その溶着下部を袋体部側縁Ｅとし、溶
着上部をヘッダー部側縁Ｆとして、袋体部の側縁及びヘッダー部側縁を形成している。重
合フイルムの下方は開放したままで、商品を収納する開口部Ｇとしている。
【０００９】
　図１～２の商品包装袋は、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッダー部Ｂの内
側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、図２に示すように、半
折印刷フイルム芯材Ｈの折り目を無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡのヘッダー部の上縁Ｌの
折り目の内側にぴったりと密着させた状態で収納されている。そして、無印刷熱可塑性樹
脂フイルムＡのヘッダー部の両側縁と内側の半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー
部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的に溶着固定されている。
　図１の開口部Ｇには、封口片Ｊが設けられていて、封口片Ｊには、粘着剤Ｒが塗布され
ていて、その上に剥離紙Ｑが貼着されている。
　図１の袋体部には、空気抜きの孔Ｎが設けられている。
　空気抜きの孔Ｎは、野菜等の湿気ある商品を収納した場合に、袋体内部に湿気がこもり
、微細な水滴で曇ることを防止するための空気抜きである。野菜を収納する商品包装袋は
、商品の名前と生産者の名前があればよく、本発明の商品包装袋の適用例の袋体として、
必要な印刷情報が少ない場合に該当する典型的な商品包装袋であり、野菜の包装において
は、必然的に要請される空気抜き孔Ｎが図１に設けられている。
　本発明の第２の態様は、図３～４に示される開口部が上部にある商品包装袋である。
　本発明の第２態様は、１枚の長方形無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡを袋体の底部Ｍに対
応する位置で、無印刷熱可塑性樹脂フイルムＡの長方形の中央をずらして折り曲げて長方
形重合フイルムを形成している。重合フイルムの長さが長い方のフイルムの先端を、図４
のヘッダー部Ｂの上縁Ｌに対応する位置で折り返されていて、折り返されたフイルムの先
端部は、上縁Ｌに平行な水平熱シールＤによって重合フイルム２枚を溶着固定してヘッダ
ー部Ｂが形成されている。図３～４の商品包装袋は、重合フイルムの左右両側縁を溶着し
て、溶着下部を袋体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側縁Ｆとして形成し、重合フイ
ルムの長さが短い方の先端縁Ｐと、ヘッダー部の下縁の水平熱シールＤとの間を開口部Ｇ
とする商品包装袋である。
　水平熱シールＤで区切って形成されたヘッダー部Ｂの内側には、図１～２のヘッダー部
と同一の印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが収納されている。
　ヘッダー部の構造は図１～２と同一である。
【００１０】
　本発明の商品包装袋のヘッダー部に収納する半折印刷フイルム芯材Ｈは、図５に示す。
同時に印刷された複数列の繰り返し印刷パターンの印刷フイルムのロール巻き印刷フイル
ムを、図６のように、各列毎に切断して分離した単列のロール巻き印刷フイルムから、印
刷フイルムを引き出して、これを単列の中心線で半折して、本発明の商品包装袋の半折印
刷フイルム芯材Ｈとして用いるのが好ましい。
　図５に示す複数列の繰り返し印刷パターンの印刷フイルムのロール巻き印刷フイルムは
、長尺の幅広の帯状フイルムを印刷工程に送り出して、幅広の帯状フイルムの幅方向を複
数列に区分して、各列毎に、所定の袋体の幅の繰り返し間隔をあけて、ヘッダー部の表側
又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンを並列的に印刷施工して、ロー



(7) JP 2011-126571 A 2011.6.30

10

20

30

40

ル状に幅広の帯状フイルムを巻き取る工程によって製造することができる。
　そして、この印刷工程においては、各列の反復繰り返しパターンは各列の中心線によっ
て、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンが区切ら
れている。
　図５は、商品包装袋のヘッダー部の表側に、「商品名イロ」を表示して、ヘッダー部の
裏側に「××株式会社製」を表示する一例である。
　図５では、「商品名イロ」は、第１列の区分の中心線より上に、文字の方向が中心線に
向かって順方向に印刷されているので、結果として文字が逆さに印刷されている。そして
「××株式会社製」は、中心線の下に、中心線に向かって順方向に印刷されていて、正常
な方向上下方向で印刷されている。
　第１列の区分の印刷列をスリットして分離したロール巻き印刷フイルムを半折して形成
して、半折印刷フイルムを商品包装袋のヘッダー部の内側に印刷面を外側に向けてぴった
りと密着させて収納させると、ヘッダー部の表側には、「商品名イロ」の印刷が上下が順
方向に表示され、ヘッダー部の裏側には、「××株式会社製」の印刷が表示される。
　このように、ヘッダー部にのみに印刷表示を設ける場合は、各列の反復繰り返しパター
ンには、名詞又は形容詞の文字を含む反復繰り返しパターンになることが多い。
　この場合は、名詞又は形容詞の文字を含む反復繰り返しパターンの文字は、各列の中心
線を挟んで、文字の方向が互いに逆方向になる。
　図５の複数列の繰り返し印刷パターンの印刷フイルムのロール巻き印刷フイルムは、各
列毎に商品名は異なるが、会社名は同一である。
　図５のロール巻き印刷フイルムは、同一の寸法であるが、機能が少し異なる複数の商品
を、小ロット単位で包装して販売する場合に好適である。
　商品包装袋の連続製造工程において、図５の複数列のロール巻き印刷フイルムから分離
した単列のロール巻き印刷フイルムを用いて、必要数量の商品包装袋が製造できたときに
、商品包装袋製造工程において、別の異なる単列のロール巻き印刷フイルムに交換するだ
けで、別の小ロットの商品用の商品包装袋を連続的に製造することができる。
【産業上の利用可能性】
【００１１】
　本発明は、商品包装袋に印刷する収納商品に関する必要な印刷量が少ない場合、特に多
品種で、小ロットの商品の商品包装袋の場合に有効な商品包装袋に用いられる。
【符号の説明】
【００１２】
　Ａ　無印刷熱可塑性樹脂フイルム
　Ｂ　ヘッダー部
　Ｄ　水平熱シール
　Ｅ　袋体部側縁
　Ｆ　ヘッダー部側縁
　Ｇ　開口部
　Ｈ　印刷フイルム芯材
　Ｊ　封口片
　Ｋ　ヘッダー部の下縁
　Ｌ　上縁
　Ｍ　袋体の底部
　Ｎ　空気抜きの孔
　Ｐ　先端縁
　Ｑ　剥離紙
　Ｒ　粘着剤
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【図５】 【図６】

【手続補正書】
【提出日】平成22年5月10日(2010.5.10)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００５】
　本発明者は、袋体の印刷情報が少ない場合、特に多品種小ロットの商品の商品包装袋の
場合において、印刷情報の印刷面をヘッダー部の面のみに限定して、商品包装袋の袋体部
には無印刷又は反復柄模様印刷のフイルムを用い、商品包装袋のヘッダー部に、ヘッダー
幅の２倍幅の印刷フイルムを二つ折りにした半折印刷フイルム芯材を挿入した構造の商品
包装袋にすることによって、袋体部の材料となる幅広のフイルムを無印刷、ベタ印刷若し
くは反復柄模様印刷の帯状フイルムをそのまま製造工程に使用できる。そのため、従来の
袋体用の幅広帯状フイルムの無印刷部分若しくは反復柄模様印刷部分の大部分の印刷工程
は不要となり、替わりに、ヘッダー幅の２倍の細幅の印刷フイルム芯材だけを効率的に印
刷することで、商品包装袋の印刷効率を顕著に向上させることを見出し、この知見に基づ
き本発明を完成するにいたった。
　すなわち、本発明は、
（１）１枚の無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡを袋体
のヘッダー部Ｂの上縁Ｌに対応する位置で折り曲げてなる重合フイルムであって、該重合
フイルムの上縁Ｌの折り目部の下方を該上縁Ｌと平行する水平熱シールＤで区切ってヘッ
ダー部Ｂが上部に形成されてなり、該重合フイルムの左右両側縁を溶着して溶着下部を袋
体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側縁Ｆとして形成し、重合フイルムの下方を開口
部Ｇとする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッダー部Ｂ
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の内側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半折印刷フイル
ム芯材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムの
ヘッダー部の上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ、無印刷、
ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側縁と内側の
半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的に溶着
固定されている商品包装袋であって、長尺の幅広の帯状フイルムを印刷工程に送り出して
、幅広の帯状フイルム幅方向を複数列に区分して、各列毎に、所定の袋体の幅の繰り返し
間隔をあけて、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパター
ンを並列的に印刷施工して、ロール状に幅広の帯状フイルムを巻き取る工程において、各
列の反復繰り返しパターンは各列の中心線によって、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞ
れ表示されるべき反復繰り返しパターンが区切られている数列の印刷模様を有するロール
巻き状の印刷フイルム芯材を製造して、次に、ロール巻き状の幅広印刷フイルムを各印刷
模様の列毎にロール巻き状のままで切断して、各列の単一の印刷模様を有するロール巻き
状の印刷フイルム芯材を各列毎に分離して、該単一の印刷模様を有するロール巻き状の印
刷フイルム芯材を中心線で半折して、これを前記商品包装袋のヘッダー部Ｂの内側に収納
する半折印刷フイルム芯材Ｈとして用いることを特徴とする商品包装袋、
（２）１枚の長方形無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡ
を袋体の底部Ｍに対応する位置で長方形の中央をずらして折り曲げてなる長方形重合フイ
ルムであって、重合フイルムの長さが長い方のフイルムの先端をヘッダー部Ｂの上縁Ｌに
対応する位置で折り返されて、折り返されたフイルムの先端部を上縁Ｌに平行な水平熱シ
ールＤによって重合フイルム２枚を溶着固定してヘッダー部Ｂが形成されてなり、前記重
合フイルムの左右両側縁を溶着して、溶着下部を袋体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー
部側縁Ｆとして形成し、重合フイルムの長さが短い方の先端縁Ｐと、ヘッダー部の下縁Ｋ
との間を開口部Ｇとする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成された
ヘッダー部Ｂの内側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半
折印刷フイルム芯材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹
脂フイルムのヘッダー部上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ
、無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側
縁と内側の半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一
体的に溶着固定されていることを特徴とする商品包装袋であって、長尺の幅広の帯状フイ
ルムを印刷工程に送り出して、幅広の帯状フイルム幅方向を複数列に区分して、各列毎に
、所定の袋体の幅の繰り返し間隔をあけて、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示さ
れるべき反復繰り返しパターンを並列的に印刷施工して、ロール状に幅広の帯状フイルム
を巻き取る工程において、各列の反復繰り返しパターンは各列の中心線によって、ヘッダ
ー部の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンが区切られている数
列の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を製造して、次に、ロール巻き状
の幅広印刷フイルムを各印刷模様の列毎にロール巻き状のままで切断して、各列の単一の
印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を各列毎に分離して、該単一の印刷模
様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を中心線で半折して、これを前記商品包装袋
のヘッダー部Ｂの内側に収納する半折印刷フイルム芯材Ｈとして用いることを特徴とする
商品包装袋、
（３）文字を含む反復繰り返しパターンの印刷が、長尺幅広の熱可塑性樹脂フイルムに施
工されたベタ地印刷の上に印刷されたものである第(１)項又は第(２)項記載の商品包装袋
、及び、
（４）該商品包装袋の商品を入れる包装袋部に空気孔を有し、野菜類の包装に用いる第(
１)～(３)項のいずれか記載の商品包装袋、
を提供するものである。
 
【手続補正２】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
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【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　１枚の無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡを袋体のヘ
ッダー部Ｂの上縁Ｌに対応する位置で折り曲げてなる重合フイルムであって、該重合フイ
ルムの上縁Ｌの折り目部の下方を該上縁Ｌと平行する水平熱シールＤで区切ってヘッダー
部Ｂが上部に形成されてなり、該重合フイルムの左右両側縁を溶着して溶着下部を袋体部
側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側縁Ｆとして形成し、重合フイルムの下方を開口部Ｇ
とする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッダー部Ｂの内
側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半折印刷フイルム芯
材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッ
ダー部の上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ、無印刷、ベタ
印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側縁と内側の半折
印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的に溶着固定
されている商品包装袋であって、長尺の幅広の帯状フイルムを印刷工程に送り出して、幅
広の帯状フイルム幅方向を複数列に区分して、各列毎に、所定の袋体の幅の繰り返し間隔
をあけて、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンを
並列的に印刷施工して、ロール状に幅広の帯状フイルムを巻き取る工程において、各列の
反復繰り返しパターンは各列の中心線によって、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表
示されるべき反復繰り返しパターンが区切られている数列の印刷模様を有するロール巻き
状の印刷フイルム芯材を製造して、次に、ロール巻き状の幅広印刷フイルムを各印刷模様
の列毎にロール巻き状のままで切断して、各列の単一の印刷模様を有するロール巻き状の
印刷フイルム芯材を各列毎に分離して、該単一の印刷模様を有するロール巻き状の印刷フ
イルム芯材を中心線で半折して、これを前記商品包装袋のヘッダー部Ｂの内側に収納する
半折印刷フイルム芯材Ｈとして用いることを特徴とする商品包装袋。
【請求項２】
　１枚の長方形無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムＡを袋
体の底部Ｍに対応する位置で長方形の中央をずらして折り曲げてなる長方形重合フイルム
であって、重合フイルムの長さが長い方のフイルムの先端をヘッダー部Ｂの上縁Ｌに対応
する位置で折り返されて、折り返されたフイルムの先端部を上縁Ｌに平行な水平熱シール
Ｄによって重合フイルム２枚を溶着固定してヘッダー部Ｂが形成されてなり、前記重合フ
イルムの左右両側縁を溶着して、溶着下部を袋体部側縁Ｅとし、溶着上部をヘッダー部側
縁Ｆとして形成し、重合フイルムの長さが短い方の先端縁Ｐと、ヘッダー部の下縁Ｋとの
間を開口部Ｇとする商品包装袋において、前記水平熱シールＤで区切って形成されたヘッ
ダー部Ｂの内側に、印刷面を外側にして半折された半折印刷フイルム芯材Ｈが、該半折印
刷フイルム芯材Ｈの折り目を無印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フ
イルムのヘッダー部上縁Ｌの折り目の内側に密着させた状態で収納されてなり、かつ、無
印刷、ベタ印刷若しくは反復柄模様印刷の熱可塑性樹脂フイルムのヘッダー部の両側縁と
内側の半折印刷フイルム芯材Ｈの両側縁がヘッダー部側縁Ｆ上において４枚同時に一体的
に溶着固定されていることを特徴とする商品包装袋であって、長尺の幅広の帯状フイルム
を印刷工程に送り出して、幅広の帯状フイルム幅方向を複数列に区分して、各列毎に、所
定の袋体の幅の繰り返し間隔をあけて、ヘッダー部の表側又は裏側にそれぞれ表示される
べき反復繰り返しパターンを並列的に印刷施工して、ロール状に幅広の帯状フイルムを巻
き取る工程において、各列の反復繰り返しパターンは各列の中心線によって、ヘッダー部
の表側又は裏側にそれぞれ表示されるべき反復繰り返しパターンが区切られている数列の
印刷模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を製造して、次に、ロール巻き状の幅
広印刷フイルムを各印刷模様の列毎にロール巻き状のままで切断して、各列の単一の印刷
模様を有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を各列毎に分離して、該単一の印刷模様を
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有するロール巻き状の印刷フイルム芯材を中心線で半折して、これを前記商品包装袋のヘ
ッダー部Ｂの内側に収納する半折印刷フイルム芯材Ｈとして用いることを特徴とする商品
包装袋。
【請求項３】
　文字を含む反復繰り返しパターンの印刷が、長尺幅広の熱可塑性樹脂フイルムに施工さ
れたベタ地印刷の上に印刷されたものである請求項１又は２記載の商品包装袋。
【請求項４】
　該商品包装袋の商品を入れる包装袋部に空気孔を有し、野菜類の包装に用いる請求項１
～３のいずれか記載の商品包装袋。


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	written-amendment

