
カスタム
リバースタックエンドカートンの仕様策定

適合性・効率・調達のための
診断プレイブック



見栄えの良い箱でも、包装ラインを妨げれば失敗する

見た目の承認が運用上の成功を保証するわけではありません。
製品を挟み込む、余分な空間が多い、あるいは
面一に閉じないカートンは、出荷作業の人件費を何倍にも増やします。

位置ずれしたダストフラップ:

不正確なダイラインが
干渉を引き起こす

無理なタックフラップ:

手作業の力を要する
高摩擦ポイント膨らむ側面パネル:

過剰な空間が
内容物を外側へ押し出す

位置ずれしたダストフラップ:

不正確なダイラインが
干渉を引き起こす
運用上の不具合の模式図(作用する力と位置ずれ)

警告:想定外のテープ貼りと折り間違い。作業者がタッ
クフラップを無理に押し込む、折り間違えたダストフラッ
プを修正する、不正確なダイラインのためロゴが本来の表
示パネルからずれていく、といった点が不安定要因です。

理想化された設計(アイソメトリック・ワイヤーフレーム)

業界の現実チェック - あるコーヒー焙煎業者の議論では、未検証のリバースタック包装は、その特定のワークフローで
1個あたり2倍、場合によっては3倍の手作業を要したと警告されていました。組み立て速度は検証必須で、想定は禁物です。



反対方向クロージャーの運動学

重要な注意点:逆向きの配置主な要因:シート・レイアウト

定義:一枚で折り立てる 効率。対向するフラップは、印刷された
板紙シート上でより経済的に
入れ子配置できることが多く、
商業量での材料使用量の
抑制に役立ちます。

は主にこの製造効率を支えるもので、
他の方式と比べて本質的な構造安定性が
自動的に高まるわけではありません。
クロージャー性能は、板紙、罫線の品質、
フラップ形状、充填される製品に
厳密に左右されます。

カートンで、上部と下部の
閉じ用パネルが反対方向に
開閉します。

Be



構造診断:カートン形式を製品用途に合わせる

形式 主な利点 最適シグナル重要な制限

効率的なレイアウト、
両端からアクセス可能

リバースタック
エンド

軽量な小売製品、コスト/板紙
効率を優先

耐荷重の外装箱の
代わりにはならない

すっきりした主要パネル
(フラップが同じ向きに閉じる)

シート面積の使用が
非効率になる場合あり

プレミアムな棚陳列が
最重要

ストレートタックエンド

スナップロッ
ク
ボトム

底部を支える
構成

構造と見積もりが
より複雑

製品がより強い底部支持
または迅速な組み立てを必要とする

材料使用量、保管容積、
コストが増加

高い演出価値と
保護性能

高級/高付加価値の演出が
効率より優先される

リジッドボック
ス

段ボール
カートン

異なる表面と
寸法プロファイル

緩衝性と輸送時の
保護性が向上

輸送保護が薄い
カートン形状より優先される

注:折りたたみカートンはブランド演出用です。輸送保護には、システム全体(カートン+空隙充填材+外装箱)の評価が必要です。



クリアランスの定義:

梱包構成の
計算式

クリアランス変数:最終的な
基本ルール:決して

クリアランス許容値は、
積み込み方向、
表面摩擦、寸法のばらつき、
そしてラインが手作業か
自動充填かによって
異なります。

製品の公称寸法を
そのまま生産用ダイラインに
変換しないこと。

製品形状+パウチ/キャップ/ラベル+保護インサート=必要な内寸合計

測定基準:内寸は必ず長さ x 幅 x 高さで記載すること(LとWは開口部を示し、Hは内側の底から開口縁までとする)。



素材力学:板紙の選定基準
機能による板紙の選定

板紙のキャリパー(厚さ)は製品重量だけでは決められません。カートンのスパン、
紙目方向、湿度が剛性とコーナー保護性能を大きく左右します。

紙目
方向

スパン

市販の選択肢
廃棄の現実チェック(例):

紙ベースだからといって
一律にリサイクル
可能とは限りません。
ウィンドウ、フィルム
ラミネート、バリア層、
箔は廃棄ルートを変えるた
め、
環境表示に
織り込む必要があります。

· SBS:明るい印刷面。

· FBB:剛性と
表面品質のバランス。

· 再生板紙:コストまたは

再生材含有
目標のため。

· クラフト:自然な未漂白の
湿度罫線外観。

(注:14pt、18pt、24ptは業界の
例であり、この
SKUの検証済み仕様ではありません)。



アートワーク構成と

プリフライト手順
上

プリフライト・チェックリスト:

- デザイン開始前にパネルを割り当てる。
- ロゴ、バーコード、法定表記は
カット、罫線、糊付けの
セーフゾーンから完全に外す。
- フォントをアウトライン化し、高解像度
画像を埋め込む。
- 白インク、箔、ニス、または
ウィンドウ層は、独立した別レイヤーとして明示す
る。

前面 側面 背面 側面

表面仕様オプション:
底

CMYK、特色、水性/UVコーティング、
ラミネート、エンボス、デボス。(対応可否と
色許容差は見積もり時に確認)。 カット、罫線、

糊代フラップ



ワークフロー:3つの個別承認
これらのプルーフはどれも他を代替できません。

3Dレンダリング 実物サンプル平面生産プルーフ

目的:視覚的な方向確認。 目的:印刷内容。 目的:適合性と機能。

確認項目:パネルの膨らみ、確認項目:パネルの位置合わせ、 確認項目:裁ち落とし、セーフゾーン、

色の定義、バーコードの
クワイエットゾーン、法定表記の

正確性。

タック方向、全体的な
美的レイアウト。

開封力、梱包ラインでの
作業性、板紙の剛性。

確認不可:構造 確認不可:最終的な
確認不可:組み立てや適合性。 生産時の色許容差。

力。



組み立て作業性の検証

テスト手順: 目的:

生産数量を確定する前に、実物での
基準を確立します。製品の軽微な
変更(新しいキャップ、更新されたインサート)でも
以前の適合テストは無効になります。

平らなカートンを角出しして両端を閉じる。
パネルの膨らみを確認し、開封力を測定する。
完全に組み立てた状態でラベルの読み取りやすさを確認する。
消費者の使用場面で繰り返し開けることがある場合は、
カートンを開けて再度閉じる。

主な作業:実際の製品を実物サンプルに入れる。SS
[=



品質リスクダッシュボード:検査項目

印刷リスク:小さな文字の鮮明さ、構造リスク:直角度、罫線

の位置合わせ、側面シームの接着を確認する。フラップの
浮き開き(粘着力不足、折り遅れ、
罫線の弱さ、板紙の張力が原因)に注意する。

見当、バーコードの読み取り性、擦れ、
コーティングの均一性、箔の位置を検査する。

補充手順:平らなカートンは、圧壊と湿気による損傷から保護された状態で到着すること。
承認済みダイライン、改訂アートワーク、実物の基準サンプルは、今後のすべての注文のために保管すること。



規制上の境界と
認証の現実

パネル1:FDA 化粧品:必要な識別表示と内容量表示は、

外装容器/主要表示パネルに記載されることが多い。
コンプライアンス
上の制限 改ざん防止:標準的な糊付けRTEクロージャーを、それだけで

FDA準拠の改ざん防止包装と表現しないこと。標準的な
糊付けエンドフラップは、適格な技術なしには
この要件を本質的に満たしません。

パネル2:FSC - SKU ZPCBooo2のFSC対応可否は、見積もり前には
未確認です。
FSC表示には、適格な材料、厳格な
管理の連鎖(チェーン・オブ・カストディ)の管理、正しい商標使用が必要であり、
サプライヤーによる文書化が必須です。

表示と
サプライチェーン



根拠ある仕様エコシステム

成功するカスタムカートンは単なるダイラインではなく、検証済みの物理システムです。

確定した
商取引条件
MoQ、リードタイム、必要な
認証は
プロジェクト別見積もりで確
認。

検証済みの
実物適合性
実際の梱包構成で
検証済み。

プリフライト済み
アートワーク

用途に適合した
板紙
スパン、湿度、
クロージャー性能で選定。 セーフゾーンを遵守し、法定表記は

平面プルーフで確認済み。

最終ポイント:製品、インサート、外装カートンを含む梱包システム全体を評価してから、カスタム見積もりを依頼してください。


