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(57)【要約】
【課題】製品情報を明瞭に表示することができるなど、
印刷適性に優れた包装紙および包装紙の製造方法を提供
することを課題とする。
【解決手段】小判用紙束を包装するための包装紙１であ
って、クラフト紙からなる基紙１０を有し、基紙１０の
外面には単色の印刷によって情報領域２０が印刷されて
おり、情報領域２０にバーコード２１（製品情報）が印
刷されている。また、前記した包装紙１の製造方法であ
って、前記した包装紙１の原反を走行させる段階と、原
反の検査領域１５の外面に印刷されたマーク３０をセン
サによって検出する段階と、マーク３０と切断刃との位
置関係に基づいて、原反を断裁し、原反から包装紙１を
切り出す段階と、を備え、原反には検査領域１５が走行
方向に延在するとともに、複数の側面領域１２が検査領
域１５に直交する方向に延在している。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
  小判用紙束を包装するための包装紙であって、
  クラフト紙からなる基紙を有し、
  前記基紙の外面には単色の印刷によって情報領域が印刷されており、
  前記情報領域に製品情報が印刷されていることを特徴とする包装紙。
【請求項２】
  前記情報領域には、一次元コードまたは二次元コードが印刷されていることを特徴とす
る請求項１に記載の包装紙。
【請求項３】
  前記基紙は、未晒クラフト紙または半晒クラフト紙であることを特徴とする請求項１ま
たは請求項２に記載の包装紙。
【請求項４】
  前記基紙の片面に防湿層が設けられていることを特徴とする請求項１から請求項３のい
ずれか一項に記載の包装紙。
【請求項５】
  前記防湿層は、平板状フィロケイ酸塩化合物と合成樹脂ラテックスとを含有しているこ
とを特徴とする請求項４に記載の包装紙。
【請求項６】
  前記情報領域は、前記基紙において前記小判用紙束の側面を包装する側面領域の外面に
印刷され、
  前記基紙の縁部に沿って検査領域が延在しており、
  前記検査領域の外面には、前記基紙を断裁するときの基準となるマークが印刷され、
  前記側面領域は前記検査領域に直交する方向に延在していることを特徴とする請求項１
から請求項５のいずれか一項に記載の包装紙。
【請求項７】
  小判用紙束を包装するための包装紙の製造方法であって、
  請求項１から請求項５のいずれか一項に記載された包装紙の原反を長手方向に走行させ
る段階と、
  前記原反の検査領域の外面に印刷されたマークをセンサによって検出する段階と、
  前記マークと切断刃との位置関係に基づいて、前記切断刃によって前記原反を断裁し、
前記原反から前記包装紙を切り出す段階と、を備え、
  前記原反には前記検査領域が走行方向に延在するとともに、
  前記原反には前記小判用紙束の側面を包装する複数の側面領域が前記検査領域に直交す
る方向に延在し、
  前記各側面領域の外面には単色の印刷によって前記情報領域が印刷され、前記各情報領
域には前記製品情報が印刷されていることを特徴とする包装紙の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、小判用紙束を包装するための包装紙および包装紙の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　電子写真複写機や各種プリンターに用いられるＡ列３判、Ａ列４判、Ｂ列４判、Ｂ列５
判等の小判用紙は、用途に応じて２００枚～１０００枚の単位で堆積され、この小判用紙
束を包装紙によって包装し、包装体の六面のうち所望するいずれかの面に、一次元コード
（バーコード）、二次元コード、製品名、製造番号、サイズ、枚数、商品コード等の製品
情報を表示して出荷されている。なお、小判用紙束を包装する包装紙としては、クラフト
紙（未晒、半晒、晒）やクラフト紙にポリエチレンをラミネートしたポリラミクラフト紙
が用いられているが、強度が比較的大きく、印刷適性や経済性に優れたクラフト紙（未晒
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、半晒、晒）を用いることが望ましい。
【０００３】
　前記した包装体への製品情報の表示について、従来の方法としては、製品名や製造番号
等の製品情報を有するバーコード（一次元コード）が印刷されたリームラベルを用意し、
このリームラベルを包装体の所望する面に貼付する方法がある。
　このような製品情報の表示方法では、商品表示をしたリームラベルを別に印刷して用意
する必要や、リームラベルを貼付するラベラーを設置する必要がある。したがって、包装
紙にラベルを貼り付ける作業に時間を要するため、包装紙の生産性が低くなる。
　さらに、リームラベルを貼付（糊付け）した場合には、その包装紙を古紙回収して再生
パルプ化する際に、糊付けしたリームラベルが異物として混入すると、塊となって分布し
、これが再生紙を製造する際の設備（離解設備や抄紙設備）に付着汚損させたり、抄紙段
階において紙切れ原因や得られる再生紙の品質を低下させたりなど、古紙回収に支障をき
たすという問題がある。
  また、包装体にロット番号を付与する場合があり、この場合にはロット番号は可変式の
スタンプにより印字する方法が一般的に用いられている。この方法ではスタンプの設置や
これらのメンテナンス等が必要となる。
【０００４】
  そこで、従来の包装紙としては、小判用紙束の側面を包装する領域にバーコードを印刷
することで、包装紙のリサイクル性を高めているものがある（例えば、特許文献１参照）
。
  また、小判用紙束の包装体においては、包装体の被印刷面が平坦になりにくいことも印
刷品質を低下させる原因になるため、被印刷面を平坦にして印刷品質を向上させる提案も
なされている（例えば、特許文献２参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００７－０７６７１５号公報
【特許文献２】特開２００５－１０３８７９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
  クラフト紙（未晒、半晒）を用いた包装紙は茶褐色や黄色で白色度が低いため、この包
装紙にバーコードを印刷した場合には、スキャナーがバーコードの濃淡を判別し難くなる
という問題がある。
  また、晒クラフト紙を用いた包装紙であっても、前記した特許文献２に記載したような
平坦化処理では印刷品質が不十分であるという問題がある。
【０００７】
  本発明は、前記した問題を解決し、製品情報を明瞭に表示することができるなど、印刷
適性に優れた包装紙および包装紙の製造方法を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
  前記課題を解決するため、本発明は、小判用紙束を包装するための包装紙であって、ク
ラフト紙からなる基紙を有し、前記基紙の外面には、単色の印刷によって情報領域が印刷
されており、前記情報領域に製品情報が印刷されているものである。
【０００９】
  この構成では、白色等の単色の印刷によって単色に塗り潰された情報領域に製品情報を
明瞭に表示することができる。
  なお、クラフト紙としては、未晒クラフト紙、半晒クラフト紙または晒クラフト紙を用
いることができる。
【００１０】
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  前記した包装紙において、前記情報領域に一次元コード（バーコードシンボル）または
二次元コード（マトリックス型コードシンボル）を印刷した場合には、一次元コードまた
は二次元コードの濃淡を明瞭に表示することができる。
【００１１】
  前記した包装紙において、前記基紙が未晒クラフト紙または半晒クラフト紙である場合
には、包装紙としての強度を大きくすることができる。
【００１２】
  前記した包装紙において、前記基紙の片面に防湿層を設けた場合には、小判用紙の寸法
変化を効果的に抑制することができる。なお、前記防湿層には平板状フィロケイ酸塩化合
物と合成樹脂ラテックスとを含有させることが望ましい。
【００１３】
  前記した包装紙において、前記情報領域は、前記基紙において前記小判用紙束の側面を
包装する側面領域の外面に印刷され、前記基紙の縁部に沿って検査領域が延在しており、
前記検査領域の外面に前記基紙を断裁するときの基準となるマークが印刷されている場合
には、前記側面領域を前記検査領域に直交する方向に延在させることが望ましい。
【００１４】
  この構成では、基紙の原反を断裁するときに、センサによってマークを検出し、マーク
と切断刃との位置関係に基づいて、原反から基紙を切り出すことができる。なお、センサ
が検査する検査領域には、マーク以外の記号や模様を濃色で印刷することができない。し
たがって、検査領域を側面領域に配置した場合には、側面領域に情報領域を表示するスペ
ースが小さくなるが、本発明では側面領域が検査領域に直交する方向に延在しているため
、側面領域内に情報領域を大きく形成することができる。
【００１５】
  また、本発明は、小判用紙束を包装するための包装紙の製造方法であって、前記した包
装紙の原反を長手方向に走行させる段階と、前記原反の検査領域の外面に印刷されたマー
クをセンサによって検出する段階と、前記マークと切断刃との位置関係に基づいて、前記
切断刃によって前記原反を断裁し、前記原反から前記包装紙を切り出す段階と、を備えて
いる。また、前記原反には前記検査領域が走行方向に延在するとともに、前記原反には前
記小判用紙束の側面を包装する複数の側面領域が前記検査領域に直交する方向に延在して
いる。さらに、前記各側面領域の外面には単色の印刷によって前記情報領域が印刷され、
前記各情報領域には前記製品情報が印刷されている。
【００１６】
  この構成では、側面領域が検査領域に直交する方向に延在しているため、側面領域内に
情報領域を大きく形成することができる。
  また、白色等の単色の印刷によって単色に塗り潰された情報領域に製品情報を明瞭に表
示することができる。
【発明の効果】
【００１７】
  本発明の包装紙では、白色等の単色の印刷によって単色に塗り潰された情報領域に製品
情報を明瞭に表示することができる。特に、製品情報が一次元コードまたは二次元コード
である場合には、一次元コードまたは二次元コードの濃淡を明瞭に表示することができる
ため、スキャナーによって一次元コードまたは二次元コードを確実に読み取ることができ
る。
  本発明の包装紙の製造方法では、小判用紙束の側面を包装する側面領域のスペースを有
効に利用することができ、情報領域を大きく形成することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本実施形態の包装紙を示した平面図である。
【図２】本実施形態の包装紙の原反を示した斜視図である。
【図３】（ａ）は本実施形態の包装紙に小判用紙束を載置した状態の斜視図、（ｂ）は包
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装体の斜視図である。
【図４】本実施形態の走行装置および切断刃を示した概略構成図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
  本発明の実施形態について、適宜図面を参照しながら詳細に説明する。
  以下の説明において、前後左右方向とは、包装紙の構成を分かり易く説明するために便
宜上設定したものである。
【００２０】
  本実施形態の包装紙１は、図３（ａ）に示すように、小判用紙束２を包装するものであ
る。包装紙１の内面１ｂの中央部に小判用紙束２を載置し、包装紙１を小判用紙束２の各
面に沿って折り曲げ、重ね合わせた部位を接着することで、図３（ｂ）に示すように、包
装体３を形成することができる。
【００２１】
  包装紙１は、図１に示すように、クラフト紙からなる基紙１０を有している。基紙１０
は、平面視で長方形に形成されている。なお、クラフト紙は、未晒クラフト紙、半晒クラ
フト紙または晒クラフト紙から選択することができる。
  基紙１０の原料は、クラフトパルプに機械パルプ、古紙パルプ、合成パルプ等を適宜に
混合したものを用いることができる。なお、これらの原料に炭酸カルシウム、クレー、タ
ルク等の無機填料やプラスチック填料等を加えてもよい。また、通常の製紙法において用
いられる染料、顔料、紙力増強剤、歩留まり向上剤、サイズ剤、ｐＨ調整剤等の添加剤を
内添または外添してもよい。
【００２２】
  また、クラフト紙（未晒、半晒、晒）からなる基紙１０は、外面１ａに印刷インキの定
着性を促進する材料を内添または塗工することで、印刷効果を向上させることが望ましい
。具体的には、炭酸カルシウム、クレー、タルク等の無機填料、顔料やプラスチック填料
等を表面に塗工する方法、また、定着性促進剤や澱粉、ＰＶＡ等のバインダー、表面サイ
ズ剤、カチオン性薬品、染料、紙力増強剤、歩留まり向上剤、サイズ剤、ｐＨ調整剤、電
気抵抗調整剤等の添加剤を内添または外添してもよい。
【００２３】
  クラフト紙（未晒、半晒、晒）の坪量（ＪＩＳ Ｐ８１２４）は、４０～１５０ｇ／ｍ2

が望ましく、小判用紙束の包装紙１としては、５０～８０ｇ／ｍ2の範囲が更に望ましい
。この範囲より薄い場合には、包装工程や物流や荷扱いの際に破れ易くなり、前記した範
囲より厚い場合には、嵩張って扱い難い他、包装体の重量が増加するとともに、製造コス
トが高くなる。
  また、包装紙の引張強度（ＪＩＳ Ｐ８１１３）は２．５ｋＮ／ｍ以上、引裂強度（Ｊ
ＩＳ Ｐ８１１６）は６００ｍＮ以上、破裂強度（ＪＩＳ Ｐ８１１２）は２００ｋＰａ以
上であることが望ましいが、坪量と相反する要求項目である。包装紙のステキヒトサイズ
度（ＪＩＳ Ｐ８１２２）は１０～４０秒、透湿度はＪＩＳ Ｚ２０８０カップ法に規定さ
れる測定方法で２０秒以上であることが望ましい。
【００２４】
  後記する情報領域２０、バーコード２１、文字情報２２およびマーク３０の印刷におけ
るフレキソ印刷適性を付与するために、紙層に二種類以上のカチオン系薬品を処方するこ
とが望ましい。例えば、二種類の薬品を混合して塗布することもでき、あるいは一種類の
薬品を内添あるいはサイズプレス塗布して基紙を抄造した後に、後加工において更に一種
類以上のカチオン系薬品を塗布する方法もある。特に、防湿加工工程において、防湿加工
面の反対面に薬品を塗布することで、半分の量の薬品で印刷適性を向上させることができ
る。
【００２５】
  防湿加工前の基紙の平滑度を内外両面とも１２秒以下とすることで、防湿加工適性を向
上させることができるとともに、包装紙としてより適切な荷崩れ耐性および製品滑り耐性



(6) JP 2017-13903 A 2017.1.19

10

20

30

40

50

を付与することができる。防湿加工前の基紙のいずれかの片面の平滑度を１２秒を越える
値としても、良好なフレキソ印刷適性を得ることができるが、包装された小判用紙束の荷
崩れや滑りが発生することが懸念される。
【００２６】
  包装紙として適切な荷崩れ耐性および製品滑り耐性を付与するために、基紙の表面に防
滑剤を塗布することが望ましいが、基紙の表面全体に防滑剤を塗布せず、一部にのみ処方
することで防滑剤の使用量を削減することができる。防滑剤の塗布は、一般に抄紙工程や
防湿加工工程においてオンラインで同時に行われることが多いが、本実施形態では、印刷
工程、製袋工程、スリッタ加工工程において処理することが望ましい。
【００２７】
  本実施形態の基紙１０として、パルプを漂白処理していない未晒クラフト紙を用いた場
合には、基紙１０の色が茶褐色や黄色となり、基紙１０の白色度が低くなる。
【００２８】
  基紙１０の内面１ｂ（図３（ａ）参照）には防湿層が塗工またはラミネート加工されて
いる。このように、基紙１０に防湿層を設けることで、湿気による小判用紙の品質低下を
防いでいる。
【００２９】
  防湿層としては公知の構成のものを使用することができる。すなわち、ポリエチレンや
ポリプロピレン等の合成樹脂フィルムをウエット法またはドライ法によりラミネート層と
して形成する方法や、ワックス類を成分として含む塗膜を形成する方法、あるいはアスペ
クト比の高い無機化合物粒子を含む塗膜を形成する方法等を使用することができるが、こ
の中でもアスペクト比の高い無機化合物粒子を使用する方法を好適に用いることができ、
特に平板状フィロケイ酸塩化合物粒子を含む塗料から形成された防湿層を好適に用いるこ
とができる。
  本実施形態で使用する平板状フィロケイ酸塩化合物（層状構造を有する層状ケイ酸塩化
合物）は、板状または薄片状であって明瞭な劈開を有し、カオリナイト（カオリン鉱物）
、雲母族、脆雲母族、パイロフィライト、タルク、スメクタイト、バーミキュライト、緑
泥石、セプテ緑泥石、蛇紋石、スチルプノメレーン、モンモリロナイトがある。これらの
中でも雲母族、タルクが好ましい。雲母族としては、白雲母（マスコバイト）、絹雲母（
セリサイト）、金雲母（フロコパイト）、黒雲母（バイオタイト）、フッ素金雲母（人造
雲母）、紅マイカ、ソーダマイカ、バナジンマイカ、イライト、チンマイカ、パラゴナイ
ト、ブリトル雲母等が挙げられる。
  これらのフィロケイ酸塩化合物のうち、白雲母、絹雲母は、粒子径の大きさやアスペク
ト比（平均直径を厚さで除した数値）等の点から好適である。本実施形態では、平板性（
平板状）が保持されている顔料であればよいが、より好ましい平均粒子径範囲としては３
μｍ～１００μｍ、さらに好ましい平均粒子径範囲としては５μｍ～５０μｍである。平
均粒子径が５μｍ未満のものは塗工層中での平板状顔料の配向が支持体に対して平行にな
りにくく、５０μｍを越えて大きくなると平板状顔料の一部が塗工層から突き出たり、平
板状顔料の厚みが数μｍ程度となるに伴い、配向した平板状顔料の塗工層中における層数
が少なくなってしまうために防湿性能を向上させる効果が減少する。また、好ましいアス
ペクト比は５以上であり、特に好ましくはアスペクト比が１０以上の平板状顔料である。
アスペクト比が５未満のものは塗工面に対して平行に配向できなくなるため防湿性能が劣
る。アスペクト比は大きいほど平板状顔料の塗工層中における層数が大きくなるため高い
防湿性能を発揮する。
  平板状フィロケイ酸塩化合物は防湿性があり、皮膜を形成する合成樹脂と併用すること
により防湿効果を高めることができる。皮膜を形成する合成樹脂は好ましくは水系のラテ
ックスとして用いる。
【００３０】
  本実施形態の合成樹脂ラテックスとしては、スチレン－ブタジエンラテックス（ＳＢＲ
）、アクリル－スチレンラテックス、メタクリレート－ブタジエンラテックス、アクリル
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ニトリル－ブタジエンラテックス等が挙げられるが、耐水性が良好で、伸びがよく折割れ
による塗工層の亀裂が生じにくいためにスチレン－ブタジエンラテックスが好適である。
またスチレン－ブタジエンラテックスは（メタ）アクリル酸、（メタ）アクリル酸エステ
ル、（メタ）アクリロニトリル、（メタ）アクリル酸グリシジル、（メタ）アクリル酸ア
ミド、（メタ）アクリルグリシジルエーテルなどで変性されたスチレン－ブタジエンラテ
ックス（変性ＳＢＲ）を使用しても構わない。
  防湿層における合成樹脂と平板状顔料の配合量は、質量換算で９９／１～３０／７０が
好ましく、より好ましくは９７／３～３５／６５、特に好ましくは９５／５～４０／６０
である。平板状顔料の配合量が１質量％未満になると、防湿性を向上させる効果および離
解性を向上させる効果が小さくなる。平板状顔料の配合量が７０質量％を越えて大きくな
ると、平板状顔料の間を埋める樹脂が不足して、空隙やピンホールの増大を招くため、防
湿性が悪化する。
【００３１】
  また、平板状フィロケイ酸塩化合物と合成樹脂ラテックスに加えて、塗料成分として防
湿性向上剤を添加しても差し支えない。すなわち、尿素またはメラミンホルムアルデヒド
樹脂、アルデヒド類、エポキシ化合物、架橋反応性多価金属化合物、カップリング剤、ア
ミノ化合物、ポリアミド化合物、ポリアミドポリ尿素化合物、そのハロヒドリンまたはホ
ルムアルデヒド化合物などを単独であるいは組み合わせて用いることができる。
  前記した材料を混合して防湿性塗料（水性）とするが、このとき必要ならば、ポリカル
ボン酸などの分散剤、消泡剤、界面活性剤、色合い調成剤を添加したりすることができる
。この塗料を常法により紙支持体に塗工して防湿層を形成する。塗工設備として特に限定
はしないが、ブレードコーター、バーコーター、エアナイフコーターなどの塗工表面をス
クレイプする塗工方式は、平板状顔料の配向を促す傾向があるので好ましい。防湿層の塗
工量は片面に塗工した場合（両面に塗工した場合は両面合わせての塗工量）、固形分とし
て１５～４０ｇ／ｍ2、好ましくは２０～３５ｇ／ｍ2である。
【００３２】
  基紙１０は、小判用紙束２（図３（ａ）参照）の下面を包装する下面領域１１と、小判
用紙束２の短手方向の両側面を包装する二つの第一側面領域１２と、小判用紙束２の長手
方向の両側面を包装する二つの第二側面領域１３と、小判用紙束２の上面を包装する二つ
の上面領域１４と、基紙１０の右縁部に設けられた検査領域１５と、に区画されている。
【００３３】
  検査領域１５は、基紙１０の右縁部の全長に亘って延在している帯状の領域である。
  図１に示すように、検査領域１５の前端部、すなわち、基紙１０の右前の角部には、四
角形のマーク３０が黒色や濃紺色等の濃色で印刷されている。
  検査領域１５は、後記するセンサ６ｃによって検査される領域であり、センサ６ｃによ
ってマーク３０が検出される。
  本実施形態の検査領域１５には、マーク３０以外の記号や模様が印刷されておらず、無
地の領域となっているため、センサ６ｃがマーク３０を確実に検出することができる。
【００３４】
  第一側面領域１２は、基紙１０の前後縁部（基紙１０の長辺側の縁部）に延在している
帯状の領域であり、検査領域１５に直交する方向に延在している。
  第一側面領域１２は、図３（ｂ）に示すように、カートンホールド式またはアンダーホ
ールド式に折り畳まれて、小判用紙束２（図３（ａ）参照）の短手方向の側面を包装する
部位である。
【００３５】
  図１に示すように、第一側面領域１２の外面１ａにおいて、基紙１０の左右方向（長手
方向）の中央部には、白ベタ印刷によって情報領域２０が印刷されている。情報領域２０
は基紙１０の左右方向に幅広な長方形の領域であり、白色に塗り潰されている。
  情報領域２０は、図３（ｂ）に示すように、第一側面領域１２をカートンホールド式ま
たはアンダーホールド式で折り畳んだときに、最も外側に重なる垂れ蓋の外面に表示され
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る。
  情報領域２０には、白ベタ印刷した後に、製品情報として一次元コードであるバーコー
ドシンボル２１（以下、単に「バーコード」という）および製品の文字情報２２が黒色や
濃紺色等の濃色で印刷されている。
【００３６】
  情報領域２０、バーコード２１、文字情報２２およびマーク３０の印刷方法としては、
各種の公知の印刷法を用いることができる。例えば、印刷法としては、オフセット印刷、
凸版印刷、孔版印刷、フレキソ印刷、電子写真印刷、インクジェット印刷、熱転写印刷、
紫外線硬化印刷等の各種印刷法を用いることができる。
【００３７】
  また、情報領域２０の白ベタ印刷には白色顔料を含むインキが用いられる。その成分に
は、鉛白、酸化チタン、炭酸カルシウムなどが用いられる。炭酸カルシウムは、水酸化カ
ルシウムに二酸化炭素を反応させて合成することができる他、石灰岩やハマグリ、カキ、
ホタテの貝殻を粉砕および分級して得ることもできる。なお、有機顔料を用いることもで
きる。
【００３８】
  前記した包装紙１は、図２に示すように、ロール状に巻かれた原反１００を後記する切
断装置５によって一定の間隔で断裁することによって製造される。原反１００には、基紙
１０が長手方向に連続して印刷されている。
  原反１００の長手方向の縁部には、各基紙１０の検査領域１５が連続して形成されてお
り、一定の間隔でマーク３０が印刷されている。
  また、原反１００には前後の基紙１０の第一側面領域１２が切断位置１０１を挟んで連
設されている。
【００３９】
  次に、原反１００から包装紙１を切り出すための切断装置５について説明する。
  切断装置５は、図４に示すように、ロール状の部位から引き出された原反１００を長手
方向に走行させる走行装置６と、原反１００を断裁する切断刃７と、を備えている。
【００４０】
  走行装置６は、原反１００を長手方向に送り出す駆動ローラ（図示せず）と、原反１０
０を案内するガイドローラ６ａと、原反１００に長手方向の張力を付与するダンサーロー
ラ６ｂと、原反１００の検査領域１５（図２参照）を検査するセンサ６ｃと、を備えてい
る。
【００４１】
  センサ６ｃは、光の反射量の変動を検出する光検出器であり、図２に示す検査領域１５
を検査し、濃色のマーク３０を検出するものである。
  センサ６ｃは、二つのガイドローラ６ａの間に配置されている。両ガイドローラ６ａの
間隔を小さくすることで、両ガイドローラ６ａの間で原反１００が安定して走行する。さ
らに、センサ６ｃは切削刃７側のガイドローラ６ａの近傍に配置されている。これにより
、センサ６ｃを通過する原反１００を安定させることができるため、センサ６ｃによって
確実にマーク３０を検出することができる。
【００４２】
  図４に示す切断装置５は、マーク３０（図２参照）と切断刃７との位置関係に基づいて
原反１００を断裁する。
  切断装置５には、センサ６ｃがマーク３０（図２参照）を検出したときから、切断位置
１０１（図２参照）が切断刃７に到達するまでの原反１００の走行量または時間が予め設
定されている。
  そして、切断装置５では、センサ６ｃがマーク３０（図２参照）を検出するごとに、所
定の間隔で切断刃７を作動させ、原反１００を切断位置１０１（図２参照）で断裁するこ
とで、原反１００から基紙１０（包装紙１）を切り出すことができる。
【００４３】
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  以上のような包装紙１では、図１に示すように、白ベタ印刷によって白色に塗り潰され
た情報領域２０にバーコード２１が印刷されており、バーコード２１の濃淡が明瞭に表さ
れているため、スキャナーによってバーコード２１を確実に読み取ることができる。また
、情報領域２０にはバーコード２１の他に、製品の文字情報２２を明瞭に表すこともでき
る。
【００４４】
  また、包装紙１の製造方法では、検査領域１５のマーク３０に基づいて、原反１００（
図２参照）を切断位置１０１で確実に断裁することができる。したがって、情報領域２０
を各包装紙１の同じ位置に表示させることができる。
【００４５】
  また、側面領域１２は検査領域１５に直交する方向に延在しているため、第一側面領域
１２内に情報領域２０を大きく形成することができる。
  なお、検査領域１２には、マーク３０以外の記号や模様を濃色で印刷することができな
いため、仮に検査領域１５を第一側面領域１２に配置した場合には、第一側面領域１２内
の情報領域２０が小さくなる。しかしながら、第一側面領域１２を検査領域１５に直交す
る方向に延在させることで、情報領域２０の前後の縁部と第一側面領域１２の前後縁部と
の間隔を検出領域１５の左右方向の幅よりも小さくすることができ、第一側面領域１２内
のスペースを有効に利用して情報領域２０を形成することができる。
【００４６】
  以上、本発明の実施形態について説明したが、本発明は前記実施形態に限定されること
なく、その趣旨を逸脱しない範囲で適宜に変更が可能である。
  本実施形態では、図１に示すように、情報領域２０は白ベタ印刷によって白色に塗り潰
されているが、情報領域２０の色は限定されるものではなく、単色の印刷によって情報領
域２０が単色に塗り潰されていればよい。
  また、情報領域２０が印刷される部位は限定されるものではなく、包装体３（図３（ｂ
）参照）の所望の面に情報領域２０が表示されるように設定することができる。
【００４７】
  また、本実施形態では、基紙１０の検査領域１５にマーク３０以外の記号や模様が印刷
されていないが、センサ６ｃによってマーク３０を確実に読み取ることができるのであれ
ば、検査領域１５に薄い色で記号や模様を印刷してもよい。
【００４８】
  また、本実施形態では、情報領域２０に製品情報として一次元コードであるバーコード
２１を印刷しているが、情報領域２０に製品情報として二次元コード（マトリックス型コ
ードシンボル）を印刷してもよい。さらに、情報領域２０に製品情報として、製品名、製
造番号、サイズ、枚数、商品コード等を印刷してもよい。
【符号の説明】
【００４９】
  １      包装紙
  ２      小判用紙束
  ３      包装体
  ５      切断装置
  ６      走行装置
  ６ａ    ガイドローラ
  ６ｂ    ダンサーローラ
  ６ｃ    センサ
  ７      切断刃
  １０    基紙
  １１    下面領域
  １２    第一側面領域
  １３    第二側面領域
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  １４    上面領域
  １５    検査領域
  ２０    情報領域
  ２１    バーコード（一次元コード）
  ２２    文字情報
  ３０    マーク
  １００  原反
  １０１  切断位置

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【手続補正書】
【提出日】平成28年11月1日(2016.11.1)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【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】
　小判用紙束と前記小判用紙束を包装するための包装紙とを含む包装体であって、
　前記包装紙はクラフト紙からなる基紙を有し、
　前記基紙の外面には単色の印刷によって情報領域が印刷されており、
　前記情報領域に製品情報が印刷され、
　前記情報領域は、前記基紙において前記小判用紙束の側面を包装する側面領域の外面に
印刷され、
　前記基紙の縁部に沿って検査領域が延在しており、
　前記検査領域の外面には、前記基紙を断裁するときの基準となるマークが印刷され、
　前記側面領域は前記検査領域に直交する方向に延在している
ことを特徴とする包装体。
【請求項２】
　前記検査領域は、前記マーク以外の領域が無地の領域であることを特徴とする請求項１
に記載の包装体。
【請求項３】
　前記情報領域には、一次元コードまたは二次元コードが印刷されていることを特徴とす
る請求項１または請求項２に記載の包装体。
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【請求項４】
　前記基紙は、未晒クラフト紙または半晒クラフト紙であることを特徴とする請求項１か
ら請求項３のいずれか一項に記載の包装体。
【請求項５】
　前記基紙の片面に防湿層が設けられていることを特徴とする請求項１から請求項４のい
ずれか一項に記載の包装体。
【請求項６】
　前記防湿層は、平板状フィロケイ酸塩化合物と合成樹脂ラテックスとを含有しているこ
とを特徴とする請求項５に記載の包装体。
【請求項７】
　包装体の製造方法であって、
　請求項１から請求項６のいずれか一項に記載された包装紙の原反を長手方向に走行させ
る段階と、
　前記原反の検査領域の外面に印刷された前記マークをセンサによって検出する段階と、
　前記マークと切断刃との位置関係に基づいて、前記切断刃によって前記原反を断裁し、
前記原反から前記包装紙を切り出す段階と、
　前記切り出された包装紙の内面の中央部に小判用紙束を載置した後に前記包装紙を小判
用紙束の各面に沿って折り曲げ、重ね合わせた部位を接着する段階と、
を備え、
　前記原反には前記検査領域が走行方向に延在するとともに、
　前記原反には複数の前記側面領域が前記検査領域に直交する方向に延在している
ことを特徴とする包装体の製造方法。
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