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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　離型性の表面と粘着層が付与された裏面とを有する粘着ラベルを製造する方法であって
、
　印刷用用紙を準備するステップと、
　該印刷用用紙に所定のパターンを印刷し、印刷面を表面とする印刷用紙を得るステップ
と、
　該印刷用紙に粘着ラベルの輪郭にならったミシン目を付与するステップと、
　該ミシン目が付与された該印刷用紙の表面に離型層を形成するステップと、
　形成された該離型層の表面に粘着剤を塗布して粘着剤層を形成し、粘着剤層が形成され
た印刷用紙を得るステップと、
　該粘着剤層が形成された該印刷用紙を巻き取る、又は、該印刷用紙から粘着ラベルの輪
郭にならった印刷用紙片を押し抜いて表裏方向を合わせて積層することにより、互いに隣
接の前記粘着剤層が形成された印刷用紙の表裏を面接状態にするステップと、
　表裏を面接状態にされた該印刷用紙を所定時間放置することにより、該印刷用紙の裏面
に隣接している該粘着剤層を該裏面に転写させて該裏面に前記粘着層を形成するステップ
と
を含むラベル製造方法。
【請求項２】
　前記印刷用紙の表裏を面接状態にするステップが、前記粘着剤層が形成された該印刷用
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紙を巻き取ってラベル用巻体とするステップであり、
前記裏面に前記接着剤層を形成するステップに続き、
　さらに、前記ラベル用巻体から、裏面に前記粘着層が形成され表面に前記離型層が形成
されラベルの輪郭にならった前記ミシン目が付与された前記印刷用紙からなるラベル担持
シートを巻き出すステップと、
　巻き出された該ラベル担持シートから、粘着ラベルを分離するステップと
を含む請求項１に記載のラベル製造方法。
【請求項３】
　前記印刷用紙の表裏を面接状態にするステップが、前記粘着剤層が形成された印刷用紙
から、前記輪郭内の部分を押し抜き手段により押し抜き、押し抜かれた該輪郭内の部分の
表裏方向を合わせながら押し抜きの直下で重畳して積層された印刷用紙を得るステップで
ある請求項１に記載のラベル製造方法。
【請求項４】
　前記巻き出されたラベル担持シートから、粘着ラベルを分離するステップが、該巻き出
されたラベル担持シートから、粘着ラベルを押し抜くステップであり、
　さらに、押し抜かれた該粘着ラベルの表裏方向を合わせながら重畳するステップを含む
請求項２に記載のラベル製造方法。
【請求項５】
　請求項３または請求項４に記載のラベル製造方法において、前記互いに隣接の印刷用紙
の表裏を面接状態にするステップに供して用いるものであって、
　表面に所定のパターンが印刷された前記印刷用用紙を含み、
　印刷された該表面に前記離型層が形成され、
　該印刷用用紙に粘着ラベルの輪郭にならったミシン目が付与され、
　該離型層の表面に、該印刷用用紙の長手に沿った両縁部を少なくとも残して前記粘着剤
層が形成されている印刷用紙からなることを特徴とするラベル用シート。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は裏面に粘着層が付与された粘着ラベルの製造方法及びその粘着ラベルの重畳体
の製造方法に関する。又、粘着ラベルを製造する中間工程で加工される中間工程品である
ラベル用シートに関する。
【０００２】
【従来の技術】
　従来、裏面に粘着層が付与された粘着ラベル（以下ラベルとも記す）を製造する一般的
な方法としては、印刷用用紙に粘着層を介して離型紙を裏張りし、この印刷用用紙に必要
な情報を印刷し、これにダイカット装置等で切り込み線を入れて所望の形状のラベルを得
る方法がとられている。或いは、印刷用用紙の表面に必要な情報を印刷した後、裏面に粘
着層を介して離型紙を裏張りし、これにダイカット装置等で切り込み線を入れて所望の形
状のラベルを得る方法がとられている。
【０００３】
　従来のラベルの製造方法においては、離型紙を用いることが必須であり、この離型紙は
ラベル製品を購入して使用する者により廃棄される。或いは、製造者側で、離型紙を裏張
りされたラベルから離型紙を取り除いて、離型紙のないラベル重畳体として出荷する場合
は、その取り除かれた離型紙が製造者側で廃棄される。このように、いずれは廃棄される
離型紙が製造や流通の過程で使用されることは資源の無駄であるとともに、ごみの増大に
もつながり、且つ離型紙にはシリコン等のコーティング剤が施してあり、無計画に廃棄さ
れると環境にも影響を及ぼしかねない。更に、廃棄されるべき離型紙を取り扱うことによ
るラベル製造工程、装置の付加分や、その工程における工数やエネルギーが無駄である。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
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　本発明は、これら問題点を解決し、離型紙を用いずに粘着ラベル及びその重畳体を製造
する方法を提供しようとする。又、この製造に好適に用いられるラベル用シートを提供し
ようとする。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　本発明の要旨とするところは、離型性の表面と粘着層が付与された裏面とを有する粘着
ラベルを製造する方法であって、
　印刷用用紙を準備するステップと、
　該印刷用用紙に所定のパターンを印刷し、印刷面を表面とする印刷用紙を得るステップ
と、
　該印刷用紙に粘着ラベルの輪郭にならったミシン目を付与するステップと、
　該ミシン目が付与された該印刷用紙の表面に離型層を形成するステップと、
　形成された該離型層の表面に粘着剤を塗布して粘着剤層を形成し、粘着剤層が形成され
た印刷用紙を得るステップと、
　該粘着剤層が形成された該印刷用紙を巻き取る、又は、該印刷用紙から粘着ラベルの輪
郭にならった印刷用紙片を押し抜いて表裏方向を合わせて積層することにより、互いに隣
接の前記粘着剤層が形成された印刷用紙の表裏を面接状態にするステップと、
　表裏を面接状態にされた該印刷用紙を所定時間放置することにより、該印刷用紙の裏面
に隣接している該粘着剤層を該裏面に転写させて該裏面に前記粘着層を形成するステップ
と
を含むラベル製造方法であることにある。
【０００６】
　また、本発明の要旨とするところは、前記印刷用紙の表裏を面接状態にするステップが
、前記粘着剤層が形成された該印刷用紙を巻き取ってラベル用巻体とするステップであり
、
前記裏面に前記粘着層を形成するステップに続き、
　さらに、前記ラベル用巻体から、裏面に前記粘着層が形成され表面に前記離型層が形成
されラベルの輪郭にならった前記ミシン目が付与された前記印刷用紙からなるラベル担持
シートを巻き出すステップと、
　巻き出された該ラベル担持シートから、粘着ラベルを分離するステップと
を含む前記ラベル製造方法であることにある。
【０００７】
　さらに、本発明の要旨とするところは、前記印刷用紙の表裏を面接状態にするステップ
が、前記粘着剤層が形成された印刷用紙から、前記輪郭内の部分を押し抜き手段により押
し抜き、押し抜かれた該輪郭内の部分の表裏方向を合わせながら押し抜きの直下で重畳し
て積層された印刷用紙を得るステップである前記ラベル製造方法であることにある。
【０００８】
　またさらに、本発明の要旨とするところは、前記巻き出されたラベル担持シートから、
粘着ラベルを分離するステップが、該巻き出されたラベル担持シートから、粘着ラベルを
押し抜くステップであり、
　さらに、押し抜かれた該粘着ラベルの表裏方向を合わせながら重畳するステップを含む
前記ラベル製造方法であることにある。
【０００９】
　また、本発明の要旨とするところは、前記ラベル製造方法において、前記互いに隣接の
印刷用紙の表裏を面接状態にするステップに供して用いるものであって、
　表面に所定のパターンが印刷された前記印刷用用紙を含み、
　印刷された該表面に前記離型層が形成され、
　該印刷用用紙に粘着ラベルの輪郭にならったミシン目が付与され、
　該離型層の表面に、該印刷用用紙の長手に沿った両縁部を少なくとも残して前記粘着剤
層が形成されている印刷用紙からなることを特徴とするラベル用シートであることにある
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。
【００１０】
【発明の実施の形態】
　本発明に係るラベルの製造方法を図面に基づいて詳しく説明する。図１は本発明に係る
ラベル重畳体の製造方法において用いられる、ラベル用シート２の構成を示す断面模式図
である。ラベル用シート２は、粘着ラベルを製造する中間工程で加工される中間工程品で
ある。ラベル用シート２は多層構造をしており、裏面即ち図面視最下層には印刷用用紙４
が配されている。印刷用用紙４の表面即ち図面視上面は必要に応じて設けられる目止め剤
の層６であり、その上に情報を記録するインキの層８が印刷されて付着している。更にそ
のインキの層８の上に離型機能を有するシリコーン等から成る離型層１０が設けられ、そ
の上の最上層即ちラベル用シート２の表面は、粘着剤が塗布された粘着剤層１２である。
【００１１】
　このような構成のラベル用シート２は、印刷用用紙に所定の情報を印刷して表面を印刷
面とする印刷用紙を得て、その印刷用紙の印刷面にシリコーン等の離型剤を塗布し、さら
にその離型剤を塗布した上から粘着剤をコートすることによって作ることが出来る。
【００１２】
　ラベル用シート２は、先ず、図２のような巻体２０になるようにシート状物を巻き取る
手段を用いて巻き取られる。この巻取りは、上述の粘着剤を塗布する工程に引き続いて連
続してラベル用シート２を巻き取ることにより行うのが好適である。
【００１３】
　巻体２０は、その巻き構造から自明のように、ラベル用シート２表面の任意の部分が、
その部分から１周分巻かれたラベル用シート２の部分の裏面と隣接し面接している。
【００１４】
　巻体２０は、巻き取られてから好ましくは数日間放置される。この放置による熟成で、
ラベル用シート２の表面にある粘着剤層１２が、巻体２０中でその粘着剤層１２と隣接し
ているラベル用シート２の裏面にある印刷用用紙４の裏面に移行することが見出された。
【００１５】
　この移行により、ラベル用シート２の断面からみた構造は、図３に示す熟成シート２ｍ
へと変化する。図３の熟成シート２ｍの裏面即ち図面視最下層には、粘着剤層１２が熟成
されて粘着層１３となり印刷用用紙４の裏面に付着して配されている。粘着剤層１２の上
面は印刷用用紙４であり、その印刷用用紙４の上が必要に応じ設けられる目止め剤の層６
、その上に情報を記録するインキの層８が付着している。更にそのインキの層８の上に離
型機能を有するシリコーン等の離型層１０が最上層として存在する。即ち熟成シート２ｍ
の表面は、離型層１０である。
【００１６】
　なお、熟成シート２ｍにはラベル５０の形状にミシン目が付けられている。このミシン
目は熟成前のラベル用シート２に付与されているものである。
【００１７】
　このような裏面に粘着層を有する熟成シート２ｍが、ラベル担持シート３ｍとなる。又
、巻体２０は、ラベル担持シート３ｍから成るラベル用巻体２０ｒとなる。
【００１８】
　本明細書の記載においては、ラベル担持シートは、ラベルがミシン目等の継ぎ目を介し
て担持されているシートである。又、本明細書の記載においては、ミシン目とは、印刷用
紙等の被加工シートに付与される断続的な切れ目であり、断続的な線状刃を用いたダイカ
ット機等により、印刷用紙等の被加工シートに付与されるものである。
【００１９】
　図４はミシン目３０が付与されたラベル用シート２ｓを示す。対応する熟成シートに付
けられているミシン目の形状も同様である。ミシン目３０は切り残された継ぎ目３２を有
し、その他の部分は切れ目３３となっている。又、ラベル用シート２ｓの長手方向に沿っ
た両縁部３４には、粘着剤が存在しないような構成となっている。
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【００２０】
　ラベル担持シートから、ラベル５０を取り外し、順次層状に重ねることにより、粘着ラ
ベルの重畳体を得ることが出来る。
　従来、粘着ラベルの重畳体を得るには、先ず離型紙付きのラベル担持シートを作り、次
いでこの離型紙付きのラベル担持シートから離型紙を剥がし除去した後、切り目に従って
ラベルを取り外し、順次層状に重ねることにより、粘着ラベルの重畳体を得ていた。これ
に対して、本発明においては、上述のように離型紙を用いずに粘着ラベルの重畳体を得る
ことが出来る。
【００２１】
　ラベル担持シート３ｍから、ラベルを取り外し、順次層状に重ねる工程は、図５に示す
方法で行うことが出来る。図５（ａ）の側面模式図において、ラベル担持シート３ｍから
成るラベル用巻体２０ｒが引き出しロール９２により間歇的に引き出されてラベル重畳体
製造装置９０へ供給される。ラベル重畳体製造装置９０はラベル担持シート３ｍを走行さ
せて移動させる移動手段９５と、ラベル担持シート３ｍに担持されたラベル１００を図面
視上方から下方へと押して、ラベル担持シート３ｍから押し抜く押し抜き手段９４と、押
し抜かれたラベル１００を押し抜き直下で受けて表裏方向を合わせて重畳し回収する重畳
手段１０１を備える。
【００２２】
　移動手段９５はラベル担持シート３ｍの両縁部をそれぞれ把持して回転する引き出しロ
ール９２と引き取りロール９９から成る。押し抜き手段９４はラベル１００の四隅の縁部
を押してラベル１００を押し抜くための押し抜き部材９７と、ラベル担持シート３ｍを貫
通した押し抜き部材９７を囲んでラベル担持シート３ｍの図面視下面側に配置された受け
部材９６を備えて、下降する押し抜き部材９７と受け部材９６との間でラベルのミシン目
等の境界縁部の継ぎ目がせん断されるように構成されている。
【００２３】
　重畳手段１０１は、押し抜かれて重ねられたラベル１００から成るラベル重畳体１０２
を収める、ケース１０４と、ラベル重畳体１０２を載せる載置台１０６とを備える。押し
抜き手段９４は、更に、ラベルの中央部を押すための中央押し板１１２を備える。
【００２４】
　押し抜かれたラベル１００は粘着面を下にして、直前のサイクルで既に切り離されてい
るラベルの離型面上に落下し、押し抜き部材９７及び中央押し板１１２により、その既に
切り離されているラベルの上に押し付けられる。押し抜き部材９７及び中央押し板１１２
の上下運動は図５（ａ）、（ｂ）、（ｃ）の順に行なわれる。即ち、図５（ａ）の押し抜
き前の固定位置から、押し抜き部材９７及び中央押し板１１２が下降してラベル担持シー
ト３ｍを押し抜いて図５（ｂ）の位置にくる。その後、中央押し板１１２が更に図５（ｃ
）に位置まで下降し、直前のサイクルで既に切り離されているラベル１００ｆの上に、図
５（ｂ）の作用により切り離されたラベルの中央部を押しつけて確実に接着させる。その
後押し抜き部材９７及び中央押し板１１２は図５（ａ）の位置に復帰し、ラベル担持シー
ト３ｍが所定長さ分走行し、押し抜かれるべきラベルが押し抜き手段９４の直下にくる。
【００２５】
　載置台１０６は、押し抜かれたラベルを順次その直前のサイクルで押し抜かれたラベル
の上に載置して作られたラベル重畳体１０２の真下に設けられ、ラベル重畳体１０２を載
置している。載置台１０６は、新たにラベルが押し抜かれその直前のサイクルで押し抜か
れたラベルの上に載置されるたびに、不図示の下降手段により所定の長さ分下降する。こ
れによりラベル重畳体１０２の最上部のラベルの面は、押し抜き部材９７あるいは中央押
し板１１２の最下降点における下端部の位置に対して常に略等距離に保たれる。所定の数
のラベルが重ねられたラベル重畳体１０２は、載置台１０６から回収される。
【００２６】
　図６はラベル重畳体製造装置９０の平面模式図であり、ラベル担持シート３ｍ、押し抜
き部材９７及び中央押し板１１２、受け部材９６、引き出しロール９２と引き取りロール
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９９、押し抜かれるべきラベル１０３の平面的な位置関係を示す。ラベル担持シート３ｍ
は、引き出しロール９２と引き取りロール９９により両側の縁部３４の粘着剤が付与され
ていない部分を把持されて、矢印の方向に間歇的に走行する。符号１１４は押し抜かれる
べきラベル１０３のミシン目の形状である。受け部材９６は平面視でミシン目１１４によ
るラベル１０３の輪郭を囲んで配置されている。受け部材９６は側部固定枠１１６、及び
前後固定枠１１８から成り、それぞれミシン目１１４によるラベル１０３の輪郭の両側部
、前後部に沿うように位置を調節する不図示の位置調節手段により位置を調節されて配置
される。押し抜き部材９７は端面及び断面がＬ字形であり、位置を調節する不図示の押し
板位置調節手段により位置を調節されて、ミシン目１１４を間にして受け部材９６と対向
して配置される。中央押し板１１２は押し抜かれるべきラベル１０３の中央部に位置する
。符号１２０はラベルを押し抜かれた跡のラベル担持シート３ｍの開口である。
【００２７】
　図７に、ラベル形状に応じて押し抜き部材の配置の位置を調節する調節手段の一例を示
す。図７（ａ）は調節手段１３０を備えた押し抜き手段９４ａの要部の正面図であり、図
７（ｂ）は図７（ａ）に対応する下面図である。押し抜き手段９４ａは四隅に押し抜き部
材９７ａを備える。押し抜き部材９７ａが矢印方向へ移動してその下面１３２でラベル担
持シート３ｍを押し抜く。押し抜き部材９７ａは副プレート１３４にネジ止めされて取り
付けられ、副プレート１３４は更に主プレート１３６にネジ止めされて取り付けられてい
る。主プレート１３６の上下運動で押し抜き部材９７ａが上下する。押し抜き部材９７ａ
は断面Ｌ字型の棒状部材から成り、上端部に長手方向と直角に板部材１３８が連接してい
る。板部材１３８は主プレート１３６の中心に向けて長孔１４０が設けられている。副プ
レート１３４にネジ孔１４４が設けられ、ボルト１４６を長孔１４０に通してネジ孔１４
４に螺入して、板部材１３８を副プレート１３４に固定する。更に、主プレート１３６に
長孔１５２が設けられている。副プレート１３４にネジ孔１４８が設けられ、ボルト１５
０を長孔１５２に通してネジ孔１４８に螺入して、副プレート１３４を主プレート１３６
に固定する。これにより、押し抜き部材９７ａが副プレート１３４を介して主プレート１
３６に固定される。長孔１４０や長孔１５２に沿って板部材１３８や副プレート１３４を
移動させることにより、隣り合う押し抜き部材９７ａの間隔が、打ち抜くラベルのサイズ
に応じて調製出来る。
【００２８】
　ラベル用シートに付与されているミシン目は、ラベルの配置やラベルの形状により例え
ば図８に示すような配置と形状にすることが出来る。
【００２９】
　図８（ａ）のラベル用シート２ａにおいては、ミシン目１５０ａがラベル用シート２ａ
の長手方向に間隔をおき且つ２列に作られている。列同士は間に所定の間隔を持っている
。
【００３０】
　図８（ｂ）は円形のラベルを製造するため、ラベル用シート２ｂに付与されているミシ
ン目であり、円形のミシン目１５０ｂが所定の間隔をおいて１列に作られている。
【００３１】
　図８（ｃ）は、平行四辺形のラベルを製造するため、ラベル用シート２ｃに付与されて
いるミシン目であり、平行四辺形のミシン目１５０ｃが所定の間隔をおいて１列に並べら
れている。
【００３２】
　図８（ｄ）は円形のラベルを製造するため、ラベル用シート２ｄに付与されているミシ
ン目であり、円形のミシン目１５０ｄがラベル用シート２ｄの長手方向には間隔をおかず
に２列に作られている。列同士は間に所定の間隔を持っている。
【００３３】
　図８に示すようなミシン目を押し抜くためには、それぞれのミシン目の形状に対応した
押し抜き部材と、ラベルの中央部を押すための中央押し板と、受け部材と、ラベル重畳体
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を収めるケースとを用意する。
【００３４】
　又、ラベルは、用途によっては重畳体にせず図９のように長尺のラベル巻き取り体とす
ることも出来る。図９において、熟成後のラベル用シート２ｅの巻取り体６０から、熟成
後のラベル用シート２ｅをガイドロール６２を経て、引き取りロール６４で引き取り、長
尺シート６６と耳部６８とにミシン目に従って分離してそれぞれ巻き取る。符号７０は、
巻き取られた長尺のラベル巻き取り体シート６６である。符号７２は、耳部６８が巻き取
ったられた巻取耳部である。
【００３５】
　図１０は図９のように長尺のまま巻き取る熟成後のラベル用シート即ちラベル担持シー
ト２ｅのミシン目の配置と形状を示す。図１０において、符号７２は耳部６８を、ラベル
から切り離すためのミシン目であり、符号７４はラベル同士の境界のミシン目である。
【００３６】
　図１１は、ラベル用シート２を製造する製造工程の態様を示す模式図である。矢印の方
向に走行する印刷用用紙８０に先ずコーター８２により表面８１に目止め剤を印刷塗布し
、次いでその上に印刷手段８４により所定の情報を印刷し、その印刷された面にコーター
８５によりシリコーン処理剤を塗布して巻き取り手段８６により巻き取り体８８として巻
き取る。
【００３７】
　次いで、この巻き取り体８８として巻き取られた、印刷され、シリコーン処理剤を塗布
された印刷用用紙８０をダイカット機に供給して、図４、図８に示すような所定のミシン
目を付与し、再び巻き取り体として巻き取る。
【００３８】
　印刷され、シリコーン処理剤を塗布され、更にミシン目を付与された印刷用用紙８０は
図１２に示すような工程で粘着剤を塗布する。図１２において、印刷され、シリコーン処
理剤を塗布され、更にミシン目を付与された印刷用用紙８０から成る巻き取り体８８から
印刷用用紙８０を引き出し、シリコーン処理がなされた面８３にコーター８９により粘着
剤を塗布し、次いで乾燥機９３を通して乾燥し、ラベル用シート２を得る。このラベル用
シート２は引き次いで巻き取り手段９６により、ラベル用シート２から成る巻体２０とし
て巻き取る。次いで、ラベル用シート２から成る巻体２０は所定時間放置されて、ラベル
担持シートから成る巻体となる。
【００３９】
　なお、図１２に示すような粘着剤を塗布する工程では、シリコーン処理がなされた面に
は、容易に粘着剤を均一に塗布出来る。図３に示す構造のラベル用シートを直接得る目的
で、粘着剤を、表面に印刷された印刷用紙の裏面に直接塗布しようとしても、塗布時に粘
着剤の塗布液が印刷用紙の裏面にしみこんで所定の均一な塗布を行うことが難しい。
【００４０】
　ダイカット機によるミシン目の付与は、印刷された印刷用紙にシリコーン処理剤を塗布
する前に行われてもよい。この場合は、印刷工程と、シリコーン処理剤を塗布する工程は
、図１２に示すような連続工程ではなくて切り離して行われる。
【００４１】
　ラベル重畳体製造装置９０を用いて、通常の離型紙付きのラベル担持シートからラベル
重畳体を製造することも出来る。図１３にその態様を示す。図１３において、離型紙付き
のラベル担持シート１６０を、フィードロール１６２を経てラベル重畳体製造装置９０に
供給する。フィードロール１６２では離型紙付きのラベル担持シート１６０から離型紙１
６４が剥がされ、離型紙なしのラベル担持シート１６６がラベル重畳体製造装置９０に供
給される。ラベル重畳体製造装置９０で前述のプロセスによりラベル重畳体１７０が作ら
れ、残余の耳部１７４が送り出しロール１７２を経て巻き取られる。
【００４２】
　なお、特願平１０－３１１６３０号において、本発明の発明者により、離型紙付きのラ
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ベル担持シートからラベル重畳体を製造する方法が提案されている。この特願平１０－３
１１６３０号においては、離型紙付きのラベル担持シートの走行方向を急激に変えること
によりラベルが離型紙から剥がれる現象を利用してラベルを剥がし、そのまま重ねていく
。この方法は、ラベルのサイズが比較的小さい場合には、極めて効率よくラベル重畳体を
製造出来るが、ラベルのサイズが大きい場合にラベルが離型紙から剥がれるときに自重で
撓んでしまい、再び離型紙に付着することがあり、これが工程上のトラブルとなることが
ある。
【００４３】
　本発明においては、ラベルのサイズに拘わりなくラベル重畳体を工程上のトラブル該殆
どない状態で製造することが出来る。離型紙付きのラベル担持シートをラベル重畳体製造
装置９０を用いて製造する上述の図１３に示す態様は、ラベルのサイズが大きいときに特
に好ましい。
【００４４】
　本発明に用いられる印刷用用紙は特に限定されず、透明、半透明、あるいは不透明でも
よく、セロハン紙、上質紙、アート紙、クラフト紙、合成紙などの各種紙類、不織布、各
種合成樹脂からなるフィルムなどの素材でもよい。また、通常入手できるタック紙、例え
ば、リンテック株式会社製のＳＳ上質タック紙、ＳＳホイルタック紙、ＳＳアートタック
紙、ＳＳグロスタック紙、王子タック社製の上質タック紙、ミラコートタック紙、ホイル
タック紙、およびアートタック紙なども使用できる。印刷用用紙にはすでに印刷が施され
ていても良く、また、白紙の状態でもよいが、少なくともその片面に印刷を施し得る材質
であることが好ましい。
【００４５】
　また、離型性の印刷用紙表面を得るためには、表面に適当な離型剤を付与して離型層を
形成するのが有効である。付与する離型剤は、使用に供するラベルの粘着面をスムーズに
剥離できる性質を有していれさえすればよく、特に限定されない。例えば、シリコン樹脂
、セルロース樹脂、アルキット樹脂、アクリル樹脂、ポリウレタン樹脂、ポリエステル樹
脂等を使用できる。特に好ましくは、シリコン樹脂、セルロース樹脂、アクリル樹脂等を
用いるとよい。また、付与する方法は特に限定されないが塗布、転写、印刷する方法が挙
げられる。あるいは、ポリエチレンやポリプロピレンのようなポリオレフィンのフィルム
、シリコン樹脂フィルム等を印刷用用紙に用いれば、印刷用用紙自体が離型性に優れてい
るので、離型剤を付与しなくてもそのまま使用できる。
【００４６】
　また、本発明に係わる粘着剤には、従来の、離型紙を裏貼りした粘着ラベルで使用され
てきた粘着剤等を使用できる。例えば、天然ゴム系や合成ゴム系、アクリル樹脂系、ポリ
ビニルエーテル樹脂系、ウレタン樹脂系、シリコン樹脂系等の粘着剤を使用できる。特に
好ましくはアクリル樹脂系粘着剤であるが、本発明に用いられる粘着剤は、ここに例示さ
れ種類に限定されるものではない。
【００４７】
　上記の粘着剤にはさらに必要に応じて、テルペン樹脂、スチレン樹脂などの粘着付与剤
、シリカ、炭酸カルシウム、硫酸バリウムなどの充填剤、可塑剤などの軟化剤、アニリド
などの酸化防止剤、架橋剤などを配合し得る。
【００４８】
　粘着剤層を付与する方法は特に限定されないが、例えば上記の１種以上の粘着剤を適当
な溶剤に溶解させて塗布する方法、適当な媒体に分散あるいは乳化させて塗布する方法な
どが挙げられる。
【００４９】
　以上、本発明の実施態様について詳細に説明したが、本発明はその趣旨を逸脱しない範
囲で当業者の知識に基づき種々なる改良、修正、変形を加えた態様で実施できるものであ
る。
【００５０】
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【発明の効果】
　本発明のラベル重畳体製造方法により、離型性の表面と粘着層が付与された裏面とを有
し所定の形状に切断された粘着ラベル及びその重畳体を、離型紙を用いることなく製造す
ることが出来る。
【００５１】
　本発明のラベル用巻体の製造方法を用いて、離型性の表面と粘着層が付与された裏面と
を有し所定の形状に切断された粘着ラベル及びその重畳体を離型紙を用いることなく能率
よく製造することが出来る。
【００５２】
　本発明のラベル担持シートを用いて、離型性の表面と粘着層が付与された裏面とを有し
所定の形状に切断された粘着ラベル及びその重畳体を能率よく製造することが出来る。
【００５３】
　本発明のラベル用シートを用いて、離型性の表面と粘着層が付与された裏面とを有し所
定の形状に切断された粘着ラベル及びその重畳体を離型紙を用いることなく能率よく製造
することが出来る。これにより、資源の節約がなされる。
【００５４】
　本発明のラベル用シートを用いて、離型性の表面と粘着層が付与された裏面とを有し所
定の形状に切断された粘着ラベル及びその重畳体を、離型紙をリサイクルして用いて、能
率よく製造することが出来る。これにより、資源の節約がなされる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明に係るラベル重畳体製造方法において用いられる、ラベル用シートの構
成を示す断面模式図である。
【図２】　本発明に係るラベル重畳体製造方法において用いられる、ラベル用シートから
成る巻体の構成を示す要部斜視模式図である。
【図３】　本発明に係るラベル重畳体製造方法において用いられる、裏面に粘着層を有す
る熟成シート即ちラベル担持シートの構成を示す断面模式図である。
【図４】　ミシン目が付与されたラベル用シートの構成を示す平面模式図である。
【図５】　本発明に用いられるラベル重畳体製造装置の態様を示す側面模式説明図である
。図（ａ）、図（ｂ）、図（ｃ）は、その順に担持シートからラベルが押し抜かれる態様
を示す。
【図６】　図５のラベル重畳体製造装置の平面模式図である。
【図７】　ラベル形状に応じて押し抜き部材の配置の位置を調節する調節手段の一例を示
す図であり、図７（ａ）は要部の正面図、図７（ｂ）は要部の下面図である。
【図８】　本発明に係るラベル用シートの、ミシン目の配置と形状を示す平面模式図であ
る。
【図９】　本発明に係る、長尺のラベル巻き取り体の製造の態様を示す模式図である。
【図１０】　長尺のまま巻き取るラベル担持シートのミシン目の配置と形状を示す平面模
式図である。
【図１１】　ラベル用シートを製造する製造工程の態様を示す模式図である。
【図１２】　離型層を形成された印刷用紙に、粘着剤を塗布する工程の態様を示す模式図
である。
【図１３】　本発明に用いられるラベル重畳体製造装置を用いて、通常の離型紙付きのラ
ベル担持シートからラベル重畳体を製造する態様を示す模式図である。
【符号の説明】
２、２ａ、２ｂ、２ｃ、２ｄ、２ｓ：ラベル用シート
２ｅ、３ｍ、１６０：ラベル担持シート
４：印刷用用紙
１０：離型層
１２：粘着剤層
２０：巻体
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２０ｒ：ラベル用巻体
３０、７２、７４、１１４、１５０ａ、１５０ｂ、１５０ｃ、１５０ｄ：ミシン目
３４：縁部
５０：ラベル
９０：ラベル重畳体製造装置
９４：押し抜き手段
９５：移動手段
９６：受け部材
９７：押し抜き部材
１０１：重畳手段
１０２：ラベル重畳体

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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