


オリジナル印刷ジッパー付きスタンドアップパウチ：高額な再印刷を避けるための仕様・試験・発注方法

Product Image

https://jp.zigpac.com/custom-plastic-bags/custom-zipper-stand-up-pouches.html










Details
 
オリジナル印刷ジッパー付きスタンドアップパウチは、お客様のデザインを印刷した、再封可能でガセット付きの軟包装袋です。印刷方式はデザインごとの数量で選びます。フィルム構成は、
製品の酸素・湿気に対する感受性に応じて選びます。各ロットは、実製品でのシール強度試験、漏れ試験、充填試験を終えてから出荷承認してください。

オリジナル印刷ジッパー付きスタンドアップパウチは、誰がどの段階で発注するのか？ ↑
一般消費者がこのカテゴリーを検索することはまれです。主な購入者は、ブランドを運営する人、またはその包装を調達する人です。最大の層は、直販、Amazon、地域小売で販売する
小規模な食品、コーヒー、茶、スナック、サプリメント、ペット用おやつブランドの創業者・運営者です。多くはデザインと充填も担当します。第二の層は、数百袋を必要とする趣味の焙煎
業者やファーマーズマーケットの販売者です。第三の層は、短いデジタル印刷ロットから反復生産へ移行し、仕様書、コンプライアンス文書、納期遵守を必要とする成長段階のブランドマネー
ジャーと包装購買担当者です。三者はいずれも、おおむね次の順で同じ四つの点を検討します。希望数量を生産できるか。バリア性は製品に適しているか。色はデザインどおりになるか。注
文品は約束どおり届くか。

数量は通常、最初のハードルになります。デザインごとの最小発注数量を、計画の中核となる変数として扱ってください。



デザイン承認後に印刷パウチが失敗する理由 ↑
多くの購入者はロゴから始めますが、返品につながる不具合は通常、シール部から始まります。 Aro Packaging[3] は、「シール不良はパウチ包装の漏れの原因として最も一般的
である」と述べています。同じ情報源は、底ガセットのシールでは複数のフィルム厚を同時に融着させる必要があるため、その部分では融着不良が起きやすいと説明しています。粒状製品は
その後、底角から少しずつこぼれ出ることがあります。

シール不良の損害は、パウチ自体の価格をはるかに上回ることがあります。フロリダ州の事例では、サプリメントブランドがプロテインパウダー用パウチをめぐり供給業者を提訴しました。
訴状で引用された社内記録には、「破裂不良はヒートシール部にある」と記されています。2024年の陪審評決後、原告代理人は$15.4百万ドルの判決額を報告しました。
PricePlow[4]。サイズの誤りも同様に取り返しがつきません。 StandUpPouches.net[5] は、「3 oz」は重量であり、パウチ容量ではないと注意しています。同じ
重量でも、粉末、液体、固形物では必要な容量が異なり、印刷ロットは生産後にサイズ変更できません。

解決策は、正しい順序で判断することです。

1。製品の実際の使用条件を確定する。
2。データに基づいてフィルムと開閉部を選ぶ。
3。加工業者の現行ダイライン上でデザインする。
4。実製品を充填した現物サンプルを承認する。
5。文書化したシール・漏れ基準に照らして各ロットを出荷承認する。

以下のセクションでは、これらの確認項目をそれぞれ説明します。MOQ、リードタイム、単価は、仕様を確認した後にデザインごとにお見積りいたします。
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オリジナル印刷ジッパー付きスタンドアップパウチとは何か？ ↑
オリジナル印刷ジッパー付きスタンドアップパウチは、ガセット付きの軟包装袋です。充填後は底折り部で自立し、通常はKシールまたはプラウボトムです。デザインを全面印刷でき、再封
可能なジッパーを備えます。一般的なラミネートは役割を3層に分けます。

外層： 印刷を担い、PETがよく使われます。
バリア層（任意）： 蒸着PET、アルミニウム箔、またはEVOH。
内層： ヒートシールを形成し、通常はPEです。

クラフト紙の外装は見た目と手触りを変えますが、紙自体にはバリア性がありません。スタンドアップパウチは成熟した大規模カテゴリーです。 Research and Markets[6]

は、世界市場を$30.6十億ドル、2025年と評価しました。米国市場は$9.5十億ドルです。CAGRは7.1%で、2032年までと予測しました。他の分析会社は大きく異な
る基準値を公表しているため、単一の数値は一社によるカテゴリー定義として扱ってください。

ジッパーは主な利便機能であると同時に、主要な構造的弱点でもあります。 StandUpPouches.net[7] はジッパーを「スタンドアップ包装で最も弱い部分」と呼んでいます。
ジッパーはパウチにヒートシールで取り付けられるため、ジップテープ周辺で漏れが起きやすくなります。 BS Flexpack[8] は充填ラインのルールを加えています。シールジョーを
ジッパーの上に通してはいけません。そうすると、一度の工程で見かけだけのシールと損傷したレールが生じます。同情報源は、一般的な仕様ではジッパーを上端から約30–35 mm下
に配置すると記しています。

いくつかの選択肢はダイラインとコストを変えるため、デザイン開始前に決める必要があります。

基本機能： 切り欠きと吊り穴。
コーヒー： 焙煎直後のコーヒー用ワンウェイ脱気バルブ。
大型パウチ： スライダージッパー。
規制対象製品： チャイルドレジスタントジッパー。
陳列用： 透明窓。
表面仕上げ： マット、グロス、ソフトタッチ、またはメタリック。

表面仕上げは店頭での見え方を変えますが、バリア性は変えません。



充填・輸送・店頭陳列に耐えるパウチをどう指定するか？ ↑

ステップ1：デザイン前に製品の使用条件を書き出す

次を含む1ページの仕様書から始めてください。

製品カテゴリーと正味重量。
かさ密度または充填容量。
油分または香料の含有量。
製品がガスを放出するかどうか（焙煎直後のコーヒーは放出します）。
充填温度。
目標賞味期限。
販売チャネル：DTC、常温小売、または冷凍。
充填方法：手充填、VFFS、または既製パウチ充填機。

実製品データまたは加速劣化データなしに、「12–18」のような賞味期限を誰も保証すべきではありません。供給業者の賞味期限数値は、自社材料の比較に基づくものであり、お客様の
製品に基づくものではありません。

ステップ2：オンス表示ではなく実製品でパウチサイズを決める

実際のパウチ寸法、充填量、サンプル試験によって決まるのは、容量、自立安定性、製品がシール下に適切に収まるかの三点です。カタログ上のオンス表示はこの試験の代わりになりません。

大きすぎるパウチ： ガセットが十分に開かず、店頭でパウチが倒れ込みます。
小さすぎるパウチ： 製品がシール領域に押し込まれます。

承認サンプルをノギスで測定してください。実際の製品を目標重量まで充填します。その後、積み重ねて、自立状態を保ち、ガセットが損なわれないことを確認します。

ステップ3：測定済みバリアデータからフィルム構成を選ぶ

購入する正確なラミネートについて、加工業者に次の二つの数値を求めてください。



OTR： 酸素透過率。
WVTR（またはMVTR）： 水蒸気透過率。

各数値には、試験時の温度と湿度を記載する必要があります。 AMETEK MOCON[9]によると、ASTM D3985は乾燥条件下での酸素透過を測定し、ASTM
F1927は制御相対湿度下で測定します。どちらの規格も合格限度を定めていません。定めるのはお客様の仕様書です。油分の多いスナック、プロテインパウダー、コーヒーには通常、蒸
着層、箔、またはEVOH層が必要です。高酸度、高脂肪、冷凍後再加熱などの特殊条件では、確定前にサンプル充填と試験が必要です。

ステップ4：現行の生産用ダイライン上でのみデザインを作成する

正確なサイズ、構成、機能に対応する加工業者の現行ダイラインを依頼してください。 Pouchespack[10] が説明するように、寸法はモックアップから推定するのではなく、製造端
部から測定します。バルブ位置を中心、端部、フランジのどこまで測るか確認してください。ジッパープロファイル、パウチ上端、消費者用の開封線は別々の三本の線です。

ファイルは次のように準備します。

塗り足しをダイライン全体まで延長します。一般的な要件は約1/8ですが、加工業者のダイラインに従ってください。
文字、バーコード、ロゴをシール部、ジッパーバンド、バルブ、吊り穴、日付コード領域に入れないでください。
フォントをアウトライン化します。
ラスター画像は300 dpiで供給します。
特色、白インキ、ニスはそれぞれ別レイヤーに分けます。

充填後、底ガセットはパウチ下側へ折り込まれるため、平面デザインで中央に置いたロゴは自立したパウチではより上方に見える点にも注意してください。供給業者、サイズ、機能を変える
と、以前のすべてのダイラインは無効になります。

ステップ5：決められた順序で現物サンプルを承認する

サンプルは次の順に承認します。

1. デジタル校正： レイアウトと各機能の位置のみを確認します。
2. 無地または標準構成サンプル： 充填、自立、シール、落下時の扱いを確認します。
3. 印刷色校正： 画面では最終結果を表示できないため、色を確認します。
4. 機械試験： 自社設備で実製品をシールします。



初回注文のリードタイムは、問い合わせ日ではなく校正承認時から始まります。供給業者が色許容差を約束する場合は、その許容差を発注書に記載してください。

ステップ6：文書化した試験基準に照らして各ロットを出荷承認する

シール強度は、 ASTM F88/F88M-23[11]の現行版で測定する必要があります。これはF88/F88M-21.に代わる規格です。この方法はヒートシールを剥離するのに必要
な力と、シールの破壊様式を記録します。シール工程の一貫性は確認できますが、包装全体に漏れがないかは試験しません。温度、ライン速度、シール領域の粉末が異なれば、実験室で合格
したシール強度でも充填機では不合格になることがあります。そのため、ステップ5の機械試験は必須です。

確認項目 方法 発注書に記載する内容
シール強度 ASTM F88/F88M-23 サンプル数、シール位置（上部、側部、ジッパー下）、最小・最大荷重、破壊様式、つかみ具設定
漏れ完全性 パウチ全体の染料または真空漏れ試験 ロット当たりの許容漏れ率、不合格・交換条件
寸法 承認済みダイラインに対するノギス測定 幅、高さ、ガセットの許容差
充填・自立 目標重量の実製品 積み重ね後にパウチが自立し、ガセット角が損なわれないこと
色 署名済み現物校正 画面ではなく校正物に対して測定した許容差
ラミネート・臭気 目視・臭気検査 膨れ、白化、異臭がないこと。疑わしいロットの隔離ルール

この表は、一般的な品質目標を双方が検証できる条件に変えます。最小シール荷重はパウチを閉じたままにし、最大値は顧客が開封しやすい状態を保ちます。ガセット角とジッパー端部は応
力が集中するため、シール位置が重要です。不合格条件も重要です。納期は、不合格ロットの負担者を交渉し始める時点ではないためです。

https://webstore.ansi.org/standards/astm/astmf88f88m23


ステップ7：各注文で文書一式を回収する

供給業者に次を依頼してください。

ラミネート構成。
適用される条項を引用した食品接触適合宣言書： 21 CFR[12] または食品接触届出。
フィルムロールと印刷ジョブまで追跡できるロット番号。
印刷日および加工日。
小売業者が求める場合は、移行試験または重金属試験の結果。

工場レベルのISO 9001またはBRCGS認証は、工場の管理システムを対象とします。特定のパウチが小売業者の仕様を満たすことを自動的に意味するものではありません。

注文段階に適した印刷方式とフィルム構成は？ ↑

https://www.ecfr.gov/current/title-21


有効なコンプライアンス・サステナビリティ表示とは？ ↑
FDAは、通常の食品用パウチに対して「FDA承認済みパウチ」証明書を発行しません。食品接触プラスチックは、関連する21 CFR条、最も一般的にはポリマーに関する177部に
適合するか、有効な食品接触届出の対象でなければなりません。供給業者の宣言も、食品の種類、温度、接触条件に一致している必要があります。インキ、接着剤、ジッパーはそれぞれ異な
る規定の対象です。

環境に関する表現にも法的リスクがあります。 FTC Green Guides[16] （16 CFR Part 260）は、リサイクル可能という表示が、一般消費者が実際に利用できるリ
サイクル手段を反映するよう求めています。 EcoEnclose[17] は、誠実な表現の有用な例を示しています。再生材含有を訴求しつつ、蒸着およびEVOH PCRパウチは「薄膜
リサイクル可能ではない」「埋立処分向けに設計されている」と明記しています。再生材含有の主張は、パウチがリサイクル可能という主張とは異なります。PET/AL/PEラミネートに
「リサイクル可能」と印刷してはいけません。

州の規則と輸出規則は厳格化しています。 CalRecycle[18] は、カリフォルニア州のSB 54恒久規則が2026年5月1日に発効し、生産者登録期限は2026年6月1日であ
ると発表しました。 Recycling Today[19] は、2032年目標を要約しています。カリフォルニア州で販売される使い捨て包装は100%リサイクル可能または堆肥化可能で
なければならず、65%は実際にリサイクルされ、使用量は25%削減されなければなりません。輸出業者については、EU規則2025/40（PPWR）が2026年8月12日か
ら一般適用されたとしています。 LabelProfi[20]. PPWR Connect[21] は、7のアルミニウム箔層があると、ラミネートはポリオレフィンフィルムのリサイクルから「即
座に除外される」と指摘しています。PPWRは米国内販売だけには適用されません。EUへ輸出する場合、または小売業者がEU仕様を米国向け注文へ取り入れる場合に関連します。

見積もり依頼前に覚えておくべきこと ↑
シール強度は目視ではなく、指定規格に従って試験する必要があります。 — 現行版ASTM F88/F88M-23（出典)
箔ラミネートはフィルムリサイクル可能として販売できません。 — 7の箔層はポリオレフィンのリサイクルを不可能にします（出典)
カリフォルニア州の包装EPRはすでに施行されています。 — 規則は2026年5月1日に発効（出典)
このカテゴリーは大規模ですが、分析会社の数値は異なります。 — $30.6十億ドルの世界市場、2025年のある報告によると（出典)

仕様書を正確な見積もりへ変える方法 ↑
信頼できるオリジナル印刷ジッパー付きパウチは、カタログから選ぶものではなく、順序立てた意思決定の結果です。製品の使用条件を定義します。実製品でパウチサイズを決めます。実測
したOTRとWVTRに基づいてバリア性を選びます。現行ダイライン上でデザインします。充填済みサンプルを承認します。シール強度、漏れ、寸法、色の基準を発注書に記載します。
当社は、その情報を確認後にのみ、最小発注数量、生産期間、構成、SKUごとの価格を見積もり、まだ確認できない事項はサンプリングまたは試験待ちとして記載します。 見積もりをご
希望の場合は、1ページの仕様書と目標充填重量をお送りください。

https://www.ftc.gov/legal-library/browse/rules/green-guides
https://webstore.ansi.org/standards/astm/astmf88f88m23
https://jp.zigpac.com/contact
https://jp.zigpac.com/contact
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