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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　互いに嵌合する雄要素と雌要素であって該雄要素および雌要素の各々は両側にフランジ
が形成されて成る雄要素と雌要素とを含むジッパ輪郭を準備する工程と、
　第１のキャリアウェブの連続ストリップを前進させる工程と、
　前記雄要素と雌要素の一方のフランジを前記第１のキャリアウェブの連続ストリップの
移動方向に配向して所定間隔で前記第１のキャリアウェブの連続ストリップに取り付ける
工程とを含んで成るジッパ支持キャリアウェブの形成方法。
【請求項２】
　前記雄要素および雌要素が前記第１と第２のキャリアウェブの連続ストリップの間に配
置されるように、第２のキャリアウェブの連続ストリップを前進させる工程を更に含んで
成る請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記雄要素と雌要素の前記一方のフランジが前記第１のキャリアウェブの連続ストリッ
プに取付けられるのと同時に、前記雄要素と雌要素の他方のフランジを前記第２のキャリ
アウェブの連続ストリップに取付けるようにした請求項２に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、ガセット付き側部を備える再密封可能なジッパバッグの製造に使用するための
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ジッパ輪郭を支持するキャリアウェブの製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
　従来、ガセット付き側部を備える再密封可能なプラスティックバッグは、前方壁と後方
壁と前記ガセット付き領域を含む側部壁とのために本質的に一様な厚さを有するプラステ
ィックシートから製造されてきた。このようなジッパに特徴を有する側部ガセット付きバ
ッグが生産されてきたが、これらバッグにおいてガセットの全幅に渡って開放可能であり
且つジッパにより完全に閉鎖可能なバッグは存在しなかった。”ガセット付きジッパバッ
グ”の名称の２０００年８月２５日出願された同時係属出願第 号において、上述の課題
を解決するガセット付き側部を備える再密封可能なバッグが開示されている。このバッグ
では所定長さのジッパ輪郭を支持するキャリアウェブが使用されている。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
　本発明は、このようなガセット付きジッパバッグの製造に使用するための所定長さのジ
ッパ輪郭を支持するキャリアウェブの新規な製造方法に関する。本発明の１つの目的は、
嵌合されるジッパ要素により捕捉されるべきガセット付き領域が元々のバッグフィルムよ
りも薄い、所定長さのジッパ輪郭を支持するキャリアウェブを使用するガセット付きジッ
パバッグを生産することである。本発明の他の目的は、これらの嵌合するジッパ輪郭要素
をキャリアウェブに取り付け、嵌合要素のフランジの互いに分離され且つ開封された状態
を維持することである。
【０００４】
【課題を解決するための手段】
　本発明は、所定長さのジッパ輪郭をキャリアウェブに沿って長手方向所定間隔にキャリ
アウェブに取付ける新規な方法が提供され、このジッパ部分は、嵌合する輪郭要素であっ
ても、又は一部が他の部分に再密封可能に係合するように折り畳まれるユニセックス要素
を形成しても良い。
【０００５】
さらに、嵌合されるジッパ輪郭を付与するようにキャリアストリップの長手方向の軸線に
沿ってこれらの要素を折り畳む方法も開示される。
【０００６】
【発明の実施の形態】
図１では、器具１０は図面の右側部において嵌合されるジッパ輪郭１２の連続ストランド
（連続素線）を巻きつけるドラム１１を有する。このジッパ輪郭のドラム又は供給源から
左方向下流への移動は、次の部品、すなわちジッパ駆動装置１３、切断ステーション１４
、バー封止ステーション２２、他の封止ステーション２４、キャリアウェブ駆動装置２６
、巻取りリール２８によりなされる。
【０００７】
　まず、ドラム１１が起動され、ジッパ駆動装置は、ジッパ輪郭を所定長さに切断するた
めの切断ステーション１４にジッパ１２を運搬する。ドラム１１の近傍且つ切断ステーシ
ョンの下方に、連続的プラスティックストリップの形状をなす下部キャリアウェブ１７の
供給体を巻き取るドラム１６が存在する。
【０００８】
下部キャリアウェブ１７は、ジッパ輪郭の下部に供給され、ステーション１８においてジ
ッパ輪郭の切断区分は、封止材１９によりキャリアウェブにタック封止（tack seal）さ
れる。次に、ドラム２０がバー封止ステーション２２に供給される上部キャリアウェブ２
１を巻き出し、ジッパの嵌合部分が上部及び下部キャリアウェブにそれぞれ接合される。
さらに、下流の封止ステーション２４に運搬され（後述）、最終的にキャリアウェブ２６
がジッパ／キャリアウェブ結合体２７を引き出し、ガセット付きバッグの製造に使用する
ために巻取りリール２８上に案内される。
【０００９】
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図２は、切断ステーション１４の僅かに下流の図１のライン２－２に沿った断面図であり
、嵌合輪郭が案内される方法と嵌合輪郭要素のフランジが分離される方法とを示している
。ジッパ１２は、通常の方法でジッパ輪郭要素を結合することによりそれぞれ接合される
雄部分１２Ｍと雌部分１２Ｆとから成る。フランジ３４を備える雄ジッパ１２Ｍとフラン
ジ３４を備える雌ジッパ１２Ｆとは、雄フランジ３３と雌フランジ３４とが上下に乗せる
案内プレート３０により分離される。ナイフ１５と協働する金床として付与される下部プ
レート２９は、案内プレート３０の下方且つ供給済の下部キャリアウェブ１７の上方に設
けられる。
【００１０】
ジッパ駆動装置１３は、ジッパ輪郭をタックシール（tack seal）１９がジッパ輪郭を下
部キャリアウェブ１７にタック止めする領域１８に運搬し、金床２９と協働するナイフ１
５は、ジッパ輪郭の部分の後端をジッパ輪郭の次の部分の全端から切断する。その後、下
部キャリアウェブは、ジッパ輪郭区分をドラム２０から運搬された上部キャリアウェブ２
１が下部キャリアウェブに沿ってジッパ部分に重なるように位置させるステーション２２
のさらに下流に移動させ、ジッパ区分の全てが、ステーション２２において封止バー３２
、３５の間に位置決めされる。
【００１１】
バー封止ステーション２２は、さらに図３に示され、上部キャリアウェブ２１は、上部シ
ール３２の下方且つ雄輪郭要素１２Ｍのフランジ３３の上方に存在する。上部及び下部ジ
ッパ要素のフランジ３３、３４は、案内プレート３０により分離される。
【００１２】
明らかに、封止バー３２、３５が収束された際、上部キャリアウェブ２１は、雄ジッパフ
ランジ３３に封止され、下部キャリアウェブ１７は、雌ジッパのフランジ３４に封止され
るが、２つのフランジ３３、３４は該フランジ間に案内プレートが存在するため互いに分
離されたままであり、これにより該フランジが共に封止されないようにされる。さらに、
封止バー３２、３４は、ジッパ輪郭が互いに偶発的に封止されないように雄輪郭と雌輪郭
との領域に切れ込みが付けられる。封止ステーション２２の下流は、間欠的に間隔が空い
たジッパ要素を有する連続的なウェブ１７、２１を備える結合体であるキャリアウェブ２
７を引張るキャリアウェブ駆動装置２６が存在し、それぞれの雄及び雌輪郭要素は、上部
及び下部キャリアウェブ２１、１７にそれぞれ永久的に接合される。
【００１３】
明確且つ簡単にするために図４と他の図面とでは、図１の部品と略同一の特定部品の場合
、その部品に同一の参照番号を使用している。従って、図４ではジッパ１１Ｚの連続供給
するドラム１１が示され、該ジッパの輪郭は、これ自身同士に係合する。このような輪郭
は、６つの間隔が空いた矢印配列として図５に略示されており、詳細には後述する。
【００１４】
図４のドラム１１の下流には、ジッパを切断ステーション１４に案内し且つジッパが下部
キャリアウェブ１７にタック封止するタック封止ステーション１８の近傍に案内する、ジ
ッパ駆動装置１３が存在する。その後、封止バー３４は下部キャリアウェブ１７をジッパ
に固定する。この場合、封止バーにより運搬された熱が連結要素を歪ませないように十分
に制御される。折り畳みステーション４２においてジッパとキャリアウェブとはジッパ輪
郭の半分を他の半分と連結させるように、図６に略示される中央長手方向の軸線の周りに
折り畳まれる。
【００１５】
完全に折り畳まれると、図７に略示されるようにジッパは上部分及び下部分４４、４５は
、折り畳まれた輪郭の上下でキャリアウェブに取外しできるように連結される。
【００１６】
折り畳み工程の最後に、切断要素４７は、下部キャリアウェブ１７とジッパフランジとを
長手方向にスライスし、その結果、ジッパの上部要素４４と下部要素４５とが十分に分離
される。切断要素４７の後に、封止ステーション４９はジッパ要素部分間の中間点でキャ
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リアウェブを封止する。スライス工程の下流には、製造されたジッパ製品を引張り且つバ
ッグ材料と組合すためのリールに該ジッパを供給する最終的キャリアウェブ駆動装置４８
が存在する。
【図面の簡単な説明】
【図１】　所定長さのジッパ輪郭を支持するキャリアウェブを形成するための器具の略部
分側面図である。
【図２】　図１のライン１－１に沿った断面図である。
【図３】　図１のライン３－３に沿った断面図である。
【図４】　所定長さのジッパ輪郭を担持するキャリアウェブの第二の実施形態を製造する
ための器具の第二の実施形態の部分断面立面図である。
【図５】　図４のライン５－５に沿った断面図である。
【図６】　図４のライン６－６に沿った断面図である。
【図７】　図４のライン７－７に沿った断面図である。

【図１】 【図２】

【図３】



(5) JP 4795585 B2 2011.10.19

【図４】 【図５】

【図６】

【図７】



(6) JP 4795585 B2 2011.10.19

10

フロントページの続き

(74)代理人  100081330
            弁理士　樋口　外治
(72)発明者  スティーブン　オースニット
            アメリカ合衆国，ニューヨーク　１００２１，ニューヨーク，イースト　シックスティファースト
            　ストリート　１２４

    審査官  原田　隆興

(56)参考文献  英国特許出願公開第００９１０４２５（ＧＢ，Ａ）
              欧州特許出願公開第００８０５０１８（ＥＰ，Ａ１）
              特開平１１－１９８２５３（ＪＰ，Ａ）
              特開２００２－１０４４３３（ＪＰ，Ａ）

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              B29C  65/02


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

