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(57)【要約】
　実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包を形成
するための装置及び方法を記載する。実質的に平らな上
表面及び下表面を有する梱包も記載し、輸送及び保管の
目的で安全に垂直積みすることができる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（ａ）圧縮性材料の上表面を圧縮するための突起型表面を含む上部圧盤（この突起型表
面は、圧縮性材料に実質的に平らな上表面を形成するのに効果的な形状を有する）；及び
　（ｂ）圧縮性材料の下表面を圧縮するための突起型表面を含む下部圧盤（この突起型表
面は、圧縮性材料に実質的に平らな下表面を形成するのに効果的な形状を有する）；
を含んでなる実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包を形成する装置。
【請求項２】
　上部圧盤及び／又は下部圧盤の突起型表面が凸型又は多面体型を有する請求項１に記載
の装置。
【請求項３】
　上部圧盤及び／又は下部圧盤の突起型表面がｘ軸及びｙ軸方向において曲線断面形状又
は直線断面形状を有する請求項１に記載の装置。
【請求項４】
　上部圧盤及び／又は下部圧盤の突起型表面が圧盤の周囲から始まって外側に伸びる請求
項１に記載の装置。
【請求項５】
　上部圧盤及び／又は下部圧盤が圧盤の周囲の少なくとも一部に沿って非突起型表面を含
む請求項１に記載の装置。
【請求項６】
　上部圧盤及び／又は下部圧盤の突起型表面の最大高さが圧盤の基面に対して垂直の方向
に測定して、圧盤の少なくとも中央に位置している請求項１に記載の装置。
【請求項７】
　上部圧盤及び／又は下部圧盤の突起型表面の最大高さが圧盤の基面に対して垂直の方向
に測定して、約１．５インチ～約５インチである請求項１に記載の装置。
【請求項８】
　圧縮性材料を収容することができる硬質の囲いを含んでなり、その囲いが、上部圧盤と
圧縮性材料との間の接触を可能にする上部開口部及び下部圧盤と圧縮性材料との間の接触
を可能にする下部開口部を更に含む請求項１に記載の装置。
【請求項９】
　圧盤の間の圧縮性材料を圧縮するために、上部圧盤及び／又は下部圧盤を動かすことが
できるモーターを更に含む請求項１に記載の装置。
【請求項１０】
　圧縮性材料に所定の表面特性を付与するために、複数の凹部領域が上部圧盤及び／又は
下部圧盤の表面に配置されている請求項１に記載の装置。
【請求項１１】
　圧縮性材料を束ねるための、少なくとも１つの細長い包装用品の通過に適応させるため
、複数の溝が上部圧盤及び／又は下部圧盤の表面に配置されている請求項１に記載の装置
。
【請求項１２】
　（ａ）請求項１に記載の装置の上部圧盤と下部圧盤との間に圧縮性材料を供給し;
　（ｂ）上部圧盤及び／又は下部圧盤の位置を調節することにより、圧縮性材料を上部圧
盤と下部圧盤との間で圧縮し；そして
　（ｃ）圧縮性材料を、少なくとも１つの細長い包装用品で束ねて梱包を形成する；
ことを含んでなる実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包を形成する方法。
【請求項１３】
　圧縮性材料を、圧盤の間で約１０分～約３０分の間、圧縮する請求項１２に記載の方法
。
【請求項１４】
　圧縮後の圧縮性材料の線密度が約３８Ｌｂ／ｉｎ～約４２Ｌｂ／ｉｎである請求項１２
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に記載の方法。
【請求項１５】
　圧縮性材料が酢酸セルロースを含む請求項１２に記載の方法。
【請求項１６】
　請求項１の方法で形成された梱包が実質的に平らな上表面及び下表面を含む請求項１２
に記載の方法。
【請求項１７】
　少なくとも１つの細長い包装用品により束ねられた圧縮性材料を含んでなり、実質的に
平らな上表面及び実質的に平らな下表面を有する梱包の垂直積みでの安定な配列に適した
梱包。
【請求項１８】
　圧縮された材料の線密度が約３２Ｌｂ／ｉｎ～約３６Ｌｂ／ｉｎである請求項１７に記
載の梱包。
【請求項１９】
　圧縮された材料が酢酸セルロースを含む請求項１７に記載の梱包。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般に、実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包（hale）を形成する
方法並びにその装置に関する。本発明に従って製造された梱包は、落下のリスクが少なく
垂直に積み重ねることができる。
【背景技術】
【０００２】
　様々な種類の圧縮性材料（圧縮可能な材料）は、その材料の保管及び輸送を容易にする
ため、従来から、比較的大きな別々の梱包に包装することができる。複数の梱包が、輸送
を容易にし、保管空間を最大に活用するため垂直積みにされる。圧縮性材料が使える状態
にあるとき、梱包は解梱することができ、その材料は対象とする用途に使用することがで
きる。
【０００３】
　圧縮性材料は、梱包の密度を高めるため、包装に先立ち圧縮することができる。従来の
梱包方法は、その材料が圧縮状態であるということによって、典型的には、相当に「冠状
の（crowned）」上表面及び下表面を有する梱包の形成を引き起こす、即ち梱包は、図８
に示すように、相当にアーチ型の上表面及び下表面を有している。これらの相当に冠状の
上表面及び下表面は、上記の梱包の垂直積みの安定性には逆効果である。図９は、従来の
梱包の相当に冠状の表面により不安定になっている梱包の垂直積みを示す。例えば、従来
の梱包から形成された梱包の垂直積みは、図１０に見られるように、日常の作業の間に転
倒したり、そして／又は落下したりする傾向を有する。梱包の垂直積みの安定性の低さは
、労働現場での安全上の問題となりえ、そして、梱包の保管及び輸送に伴う時間とコスト
の量を実質的に増加させうる。
【発明の開示】
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　第一の側面において、本発明は、実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包を形成
する装置であって：
　（ａ）圧縮性材料の上表面を加圧するための突起型表面を含む上部圧盤であり、その突
起型表面が、圧縮性材料に実質的に平らな上表面を形成するのに効果的な形状を有する上
部圧盤；及び
　（ｂ）圧縮性材料の下表面を加圧するための突起型表面を含む下部圧盤であり、その突
起型表面が、圧縮性材料に実質的に平らな下表面を形成するのに効果的な形状を有する下
部圧盤；
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を含んでなる装置を提供する。
【０００５】
　第二の側面において、本発明は、実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包を形成
する方法であって：
　（ａ）前述の装置の上部圧盤と下部圧盤との間に圧縮性材料を供給し;
　（ｂ）上部圧盤及び／又は下部圧盤の位置を調節することにより、その材料を上部圧盤
と下部圧盤との間で圧縮し；そして
　（ｃ）圧縮性材料を、少なくとも１つの細長い包装用品で束ねて梱包を形成する；
ことを含んでなる方法を提供する。
【０００６】
　第三の側面において、本発明は、梱包の垂直積みでの安定な配列に適した梱包であって
、少なくとも１つの細長い包装用品により束ねた圧縮性材料を含んでなる梱包であり、実
質的に平らな上表面及び実質的に平らな下表面を有する梱包を提供する。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００７】
　図１を参照すれば、梱包を形成するための装置（１０）には、対向する上部及び下部圧
盤（platen）（１２）及び（１４）が含まれ、それぞれ突起型表面（１８）及び（２０）
を有している。圧縮性材料（１６）はそれらの圧盤（１２）及び（１４）の間に位置する
ことができ、それらの間で圧縮することができる。梱包は、圧縮性材料（１６）が圧縮条
件にある間に、圧縮性材料（１６）の周りに、少なくとも１つの包装用品（wrapping art
icle）（図示せず）を適用することにより形成することができる。典型的な態様において
、装置（１０）は実質的に平らな上表面及び下表面を有する梱包の形成を可能にすること
ができ、次には、そのような梱包を１つの上に他のものを配置するという垂直積みの安定
性を改善することができる。梱包の上表面及び下表面の両方に対して実質的に平らな表面
を形成することが、梱包の垂直積みの安定性を驚くほど、また予期できないほど改善する
。
【０００８】
　本装置（１０）の上部及び下部圧盤（１２）及び（１４）のそれぞれには、圧縮性材料
（１６）を加圧するための突起型表面（１８）及び（２０）が含まれる。下部圧盤（１４
）の突起型表面（２０）は圧縮性材料（１６）の方に上向きに突き出しており、上部圧盤
（１２）の突起型表面（１８）は圧縮性材料（１６）の方に下向きに突き出している。
【０００９】
　突起型表面（１８）及び（２０）の形状は、圧盤（１２）及び（１４）が圧縮性材料（
１６）上に押し付けられてその後離されたとき、圧縮性材料（１６）上に、実質的に平ら
な上表面及び下表面をそれぞれ形成させることができる。例えば本装置（１０）を採用し
た結果として、圧縮性材料（１６）が少なくとも１つの包装用品で束ねられ、圧盤（１２
）及び（１４）がその梱包と接触した状態から解除された後にも、圧縮性材料（１６）の
上表面及び下表面は実質的に平らのまま保たれる。
【００１０】
　典型的な態様において、本方法及び装置は、実質的に平らな上表面及び下表面を有する
梱包を形成し、同時に梱包の相対的な高密度を維持するために、効果的であることができ
る。例えば、梱包は、従来は高い梱包密度を形成することから生じる、上表面及び下表面
が著しく冠状になるという問題なしに、従来の梱包の密度と同等又はそれ以上の梱包密度
にすることができる。このことは、圧盤（１２）及び（１４）の突起型表面（１８）及び
（２０）の使用を含む本方法及び装置を採用することにより達成できる。
【００１１】
　ここで圧縮性材料（１６）の表面を記述するために用いる用語「実質的に平らな」は、
梱包を安定な方法で、即ち、梱包の取扱い、輸送及び保管に伴う典型的な力又は動きを受
けたとき、転倒し又は落下する傾向を有することなく、垂直積みできるような表面を指す
。
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【００１２】
　実質的に平らな表面は、垂直積みされるとき、梱包の全体としての安定性にそれほど影
響しないような多様な表面特性を有する、平らな表面を含むことができる。例えばその表
面特性は、梱包を束ねるために用いられる１つ又はそれ以上の包装用品によって作られた
ものなどの、上部及び下部圧盤（１２）及び（１４）上に配列された溝及び／又は凹部領
域の結果として形成することができる。更に実質的に平らな表面は、垂直積みされるとき
に梱包を不安定にするようなものでない限り、わずかな湾曲を有することもできる。梱包
の実質的に平らな表面は、区画された境界又は丸みを帯びた縁をもつことができる。
【００１３】
　圧縮性材料（１６）上に実質的に平らな上表面及び下表面を形成できる突起型表面（１
８）及び（２０）の具体的な形状は、特に限定するものではない。突起型表面（１８）及
び（２０）の形状は、特定用途でのパラメータ、例えば圧縮性材料の種類及び所望の密度
並びに梱包の所望の寸法などによって最適化することができる。例えば突起型表面（１８
）及び（２０）は、楕円体様もしくは球体様の形状などの凸型状、又は四面体様もしくは
ピラミッド様の形状などの多面体型を有することができる。突起型表面（１８）及び（２
０）は、その圧盤のｘ軸及びｙ軸方向において曲線断面形状又は直線断面形状を有するこ
とができる。
【００１４】
　突起型表面の最大の高さ値は、図１においてｈ及びｈ’で示され、圧盤の基面に対して
垂直の方向に測定して、その表面が圧盤の基面から突出している最大の距離を表す。圧盤
の最大の高さ値ｈ及びｈ’は、例えば圧縮する材料の種類及び／又は密度を含む種々の要
因によって選択することができる。例えば酢酸セルロース・フィルタートウなどの材料の
梱包については、最大の高さ値ｈ及びｈ’は、高さ約１２～約６０インチを有する梱包に
対して、約１．５インチ～約５インチ、また高さ約１２～約５０インチを有する梱包に対
して約１．５インチ～約３インチである。突起型表面の最大の高さはその圧盤の少なくと
も中央に位置することができる。その最大の高さはその突起型表面の非常に小さい領域で
生じることができ、また大きな台地様表面を構成することもできる。
【００１５】
　圧盤（１２）及び（１４）の周囲の形状は特に限定されるものではなく、例えば梱包の
所望の寸法に依存することができる。例えば圧盤（１２）及び（１４）は周囲が長方形又
は正方形の形状を有することができる。圧盤（１２）及び（１４）の長さは約２４～約４
９インチであることができ、圧盤（１２）及び（１４）の幅は約３２～約５２インチであ
ることができる。同様に、長さ：幅の比率は、例えば約０．５：１～約１．５：１に変え
ることができる。
【００１６】
　図２～４は、それぞれ、典型的な圧盤（４０）、（５０）及び（６０）を示し、装置の
上部圧盤及び下部圧盤のどちらか又は両方として適当である。例えば、図２Ａ及び２Ｂは
長方形の周囲形状及び凸型突起表面を有する典型的な圧盤（４０）を示す。図２Ｃ及び２
Ｄに示すように、圧盤（４０）はｙ軸方向において曲線の断面形状を有している。図２Ｅ
及び２Ｆは、圧盤（４０）のｘ軸方向における曲線の断面形状を示す。
【００１７】
　図３Ａ及び３Ｂは長方形の周囲形状及び凸型突起表面を有する典型的な圧盤（５０）を
示す。図３Ｃ及び３Ｄはｙ軸方向における圧盤（５０）の曲線断面形状を示し、図３Ｅ及
び３Ｆは圧盤（５０）のｘ軸方向における曲線断面形状を示す。この態様において、圧盤
（５０）は圧盤（５４）の周囲に沿って配置されている非突起型表面（５２）を含んでお
り、それが圧盤（５０）の突起型表面を囲周している。
【００１８】
　図４Ａ～４Ｃは、長方形の周囲形状及び多面体型突起表面を有する典型的な圧盤（６０
）を示す。図４Ｃに見られるように、圧盤（６０）は図４Ｂにおける直線Ａ－Ａに沿って
得られる比較的直線的な断面形状を有している。
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【００１９】
　突起型表面（１８）及び（２０）は、梱包上に表面特性を付与するため、そして／又は
梱包する工程を容易にするため、その上に配列された複数の溝及び／又は凹部領域を有す
ることができる。例えば複数の溝（４２）及び（５４）が、図２及び３にそれぞれ示され
ている典型的な圧盤（４０）及び（５０）の上に配列されている。突起型表面（１８）及
び（２０）は、互いに隔離された多数の分離区画に分割され、それにより、予め決められ
た幅及び深さを有する多数の溝を区画することができる。多数の溝は、梱包が圧縮状態に
保持されている間に、包装用品をそれに沿って挿入することを可能にする。
【００２０】
　多数の圧盤の区画は予め決められた形状及び大きさの凹部領域を有することができる。
凹部領域は、圧縮性材料が本装置により圧縮されるとき、梱包の表面を凹部領域に膨れ出
し、又は型押して、包装用品の最後の取外しを容易にすることができる梱包の詰め物領域
（padded areas）を形成することができる。使用することができる圧盤の溝及び／又は凹
部領域は、米国特許第４，５７７，７５２号明細書で非常に詳細に論じられており、その
内容を引用することにより本明細書に組み入れるものとする。
【００２１】
　圧盤（１２）及び（１４）は、力を加え、圧縮性材料（１６）を圧縮するのに適したい
ずれかの硬質材料から形成することができる。例えば、圧盤（１２）及び（１４）は、金
属から又は、それらに限定するものではないが、ナイロン、ＰＥＴなどのポリエステル又
はポリエチレンもしくはポリプロピレンなどのポリオレフィンを含む種々の種類のプラス
チックから、又は木材からでさえも形成することができる。圧盤は任意適宜の方法、例え
ば機械加工又は成型加工などによって製造することができる。
【００２２】
　圧縮性材料（１６）は、上部及び下部圧盤（１２）及び（１４）によって供給される力
により、圧縮することができる、任意の材料も含むことができる。例えば圧縮性材料（１
６）は、通常梱包に包装される任意の材料を含むことができ、特にたばこ用のフィルター
を製造することでの使用に適した、酢酸エステルトウなどを含むことができる。その他の
圧縮性材料には、これらに限定するものではないが、たばこ、干し草、綿、ステープルフ
ァイバー又はその他の人造繊維、例えば引き続いて解きほぐす（rebound upon release）
ことができるものなどが含まれる。
【００２３】
　典型的な態様において、梱包は、実質的に平らな上表面及び下表面を有し、同時に相対
的に高い梱包密度を維持するように形成することができる。例えば、圧縮性材料（１６）
は圧縮されて、相対的に高い線密度、例えば約３２Ｌｂ／ｉｎ～約３６Ｌｂ／ｉｎを有す
る梱包を形成することができる。梱包の寸法は特に限定せず、特定用途に依存する。例え
ば、梱包の長さは約２４インチ～約４９インチであることができ、梱包の幅は約３２イン
チ～約５２インチであることができ、そして梱包の高さは約１２インチ～約５８インチ、
又は約２８インチ～約５０インチであることができる。圧縮性材料（１６）は、少なくと
も部分的に保護覆い、例えばボール紙覆いなどで覆うことができる。
【００２４】
　圧縮条件にある間に、少なくとも１つの包装用品を圧縮性材料（１６）を束ねるために
使用することができる。特定の態様においては、複数の包装用品を使用してもよい。包装
用品は、ワイヤー、ケーブル又は紐（strap）などの細長い形体を有することができ、好
ましくは、梱包の輸送及び保管に伴う通常の摩耗及び引裂きに耐えることのできる材料か
ら形成されるのがよい。包装用品は、例えば複数の金属製の紐もしくはプラスチック紐を
含むことができ、又は“ベルクロ（Ｖｅｌｃｒｏ）”種類のファスナー等を使用してもよ
い。包装用品は、梱包表面の実質的部分又は梱包表面の全部を覆うように、段ボール（co
rrugated cardboard）又はポリプロピレン織布で構成されていてもよく、また細長い紐に
よって又は“ベルクロ”種類のファスナーを用いて固定してもよい。例えば米国特許第５
，７３２，５３１号明細書（引用により組み入れる）に記載されている包装材料を使用し



(7) JP 2008-539143 A 2008.11.13

10

20

30

てもよい。
【００２５】
　上述の本装置を用いて梱包を形成する方法もまた提供される。圧縮性材料（１６）は、
上部及び下部圧盤（１２）及び（１４）の間で、それら圧盤（１２）及び（１４）の一方
又は両方の位置を調節することにより圧縮することができる。例えば、上部及び下部圧盤
（１２）及び（１４）の位置が、それら圧盤の位置を調節するための任意適当な装置を用
いて、圧縮性材料（１６）に接触してそれを加圧するように調節することができる。例え
ば、Ｈｕｎｇｅｒ　Ｈｙｄｒａｕｌｉｃ　Ｇｒｏｕｐ　（Ｌｏｈｒ　ａｍ　Ｍａｉｎ，Ｇ
ｅｒｍａｎｙ）から入手できる油圧ラムなどのモーター（図示せず）が使用できる。同様
に、米国特許第５，８５２，９６９号明細書に記載されているものも使用でき、この技術
分野では公知のその他任意適当な装置も使用できる。
【００２６】
　或いは、圧盤の一方が固定された位置にあることができ、他方の圧盤は、上記で論じた
ような方法で移動することができる。
【００２７】
　上部及び下部圧盤（１２）及び（１４）は、圧縮性材料（１６）を、その上に実質的に
平らな上表面及び下表面を付与するのに効果的である条件下で圧縮することができる。例
えば、圧盤（１２）及び（１４）は圧縮性材料（１６）を、約１０分～約３０分、又はそ
れ以上の間圧縮することができる。好ましい態様において、圧盤は、初めに材料を約１０
分までの時間に亘って圧縮することができ、その後梱包は更に２０分又はそれ以上までそ
の装置内に保持することができる。
【００２８】
　圧縮性材料（１６）は、圧盤（１２）及び（１４）の間で圧縮されている間、硬質の囲
い（enclosure）（図示せず）の中に置くことができる。その囲いは、上部圧盤（１２）
とその圧縮性材料（１６）との間の接触を可能にする上部開口部、及び下部圧盤（１４）
と圧縮性材料（１６）との間の接触を可能にする下部開口部を含むことができる。圧盤（
１２）及び（１４）が圧縮性材料（１６）を圧縮するとき、囲いの側壁は側面の補強を提
供して、圧縮性材料（１６）の側面の膨張を減らし又は防止することができる。
【実施例】
【００２９】
　酢酸セルロース繊維の典型的な梱包を、最大高さ３インチの凸状圧盤を採用した梱包装
置を用い、本発明に従って形成した（実施例１及び２）。平均値として与えられた数値は
、少なくとも１００個の梱包の測定に基づく平均値である。酢酸セルロース繊維の梱包は
、また、従来の平らな圧盤を採用した梱包装置を用い、従来の方法に従って形成した（比
較例１～４）。典型的な梱包の平坦度を比較し、結果は、梱包方法の種々のパラメータと
共に表Ｉに示す：
【００３０】
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【表１】

【００３１】
　用語「包装の種類」は梱包の外装（outer covering）をいう。再使用可能な被覆又は包
装材料は、“ベルクロ”種類のファスナー付きポリプロピレン織布であり、ボール紙は段
ボールである。用語「プレスサイクル」は、梱包が圧縮されている間の時間を意味する。
【００３２】
　上記の態様は、本発明を詳説するものとして役立てることを意図するものである。当業
者なら、特定の態様の詳細は異なっていてもよく、検討中のシステムの場所及びニーズに
依存するということは理解し認識すべきである。本発明を達成することができる全てのそ
のようなレイアウト、代替図（schematic alternative）及び態様は、当業者の能力の範
囲内、従って本発明の範囲内であると考えられる。
【００３３】
　本装置及び方法が詳細に記述されてきたが、本発明の概念及び範囲から逸脱することな
く、ここで記載された装置及び方法に変更が適用できることは当業者には明らかであろう
。当業者には明らかな、そのような同様の代替及び修正の全ては、請求項に述べられてい
るような、本発明の範囲及び概念内であるとみなされる。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】本発明の一側面に従って梱包を形成するための、典型的な装置の側面図である。
【図２Ａ】本発明の別の側面に従って梱包を形成するための装置に用いられる、典型的な
圧盤の斜視図である。
【図２Ｂ】図２Ａに示された典型的な圧盤の平面図である。
【図２Ｃ】図２Ａに示された典型的な圧盤の断面Ｂ－Ｂに沿って採られた横断面図である
。
【図２Ｄ】図２Ａに示された典型的な圧盤の断面Ｄ－Ｄに沿って採られた横断面図である
。
【図２Ｅ】図２Ａに示された典型的な圧盤の断面Ａ－Ａに沿って採られた横断面図である
。
【図２Ｆ】図２Ａに示された典型的な圧盤の断面Ｆ－Ｆに沿って採られた横断面図である
。
【図３Ａ】本発明の別の側面に従って梱包を形成するための装置に用いられる、典型的な
圧盤の斜視図である。
【図３Ｂ】図３Ａに示された典型的な圧盤の平面図である。
【図３Ｃ】図３Ａに示された典型的な圧盤の断面Ｂ－Ｂに沿って採られた横断面図である
。
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【図３Ｄ】図３Ａに示された典型的な圧盤の断面Ｄ－Ｄに沿って採られた横断面図である
。
【図３Ｅ】図３Ａに示された典型的な圧盤の断面Ａ－Ａに沿って採られた横断面図である
。
【図３Ｆ】図３Ａに示された典型的な圧盤の断面Ｆ－Ｆに沿って採られた横断面図である
。
【図４Ａ】本発明の別の側面に従って梱包を形成するための装置に用いられる、典型的な
圧盤の斜視図である。
【図４Ｂ】図４Ａに示された典型的な圧盤の平面図である。
【図４Ｃ】図４Ａに示された典型的な圧盤の断面Ａ－Ａに沿って得られる側面図である。
【図５】本発明の別の側面に従った典型的な梱包の、実質的に平らな上表面を示す写真で
ある。
【図６】本発明の別の側面に従った、実質的に平らな上表面及び下表面を有する典型的な
梱包の３つの垂直積みを示す写真である。
【図７】本発明の別の側面に従った、実質的に平らな上表面及び下表面を有する２つの典
型的な梱包の垂直積みを示す写真である。
【図８】従来の梱包の相当に冠状の（crowned）上表面を示す写真である。
【図９】従来の梱包の不安定な垂直積みを示す写真である。
【図１０】積み作業の間に転倒してしまった従来の梱包を示す写真である。

【図１】 【図２Ａ】
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