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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　製品が充填された袋の開口端部にエンドシールを施すエンドシールユニット、前記袋の
外側から前記製品をしごくしごき手段、及び前記エンドシールユニットによるエンドシー
ル動作の一部を変換して前記しごき手段のしごき動作に変換する変換機構を備え、
　前記エンドシールユニットによる前記エンドシール動作は前記袋の前記開口端部への接
近動作を含んでおり、
　前記変換機構は、前記しごき動作を前記エンドシール動作の開始後に開始させ且つ前記
エンドシールの実行前に終了させるため、前記エンドシールユニットによる前記接近動作
を前記しごき手段による前記しごき動作に変換するカム機構から成り、
　前記しごき手段は、前記エンドシールユニットの上部において枢着された軸支部を中間
部に有する左右一対のしごきアーム、及び両しごきアームの先端部間に掛け渡されて包装
袋の外側にしごき係合可能なしごきバーを備えており、
　前記カム機構は、前記エンドシールユニットに対して前記接近動作の方向と反対方向後
方において前記各しごきアームに対応して設けられており且つカム溝が形成されているし
ごきカム板、及び前記各しごきアームの基端部に設けられており前記カム溝に嵌入してい
るカムフォロワを備えており、前記エンドシールユニットが前記接近動作をすることによ
って生じる前記カム溝と前記カムフォロワとのカム作用により前記しごきアームを前記軸
支部の回りに回動させて、前記接近動作をする前記エンドシールユニットの前方位置で前
記しごきバーを降下させて前記しごき動作を行わせること



(2) JP 4792138 B2 2011.10.12

10

20

30

40

50

から成る袋包装におけるしごき装置。
【請求項２】
　前記両しごきアームは、前記しごき動作の終了状態で、前記基端部から前記軸支部を結
ぶ部分が取る水平姿勢に対して前記先端部が前記エンドシールユニットの前方位置で降下
した位置を取る形状に形成されていること
から成る請求項１に記載の袋包装におけるしごき装置。
【請求項３】
　前記カム板の前記カム溝は、後方の傾斜部と当該傾斜部に接続する前方の急な湾曲部と
を有する形状に形成されており、前記しごき動作の経過に従って、前記カムフォロワが前
記傾斜部に沿って移動するときに前記しごきバーは降下しながら前記袋の外側に接近し、
前記カムフォロワが前記湾曲部に沿って移動するときに前記しごきバーは前記袋の外側か
ら前記製品をしごくことから成る請求項１又は２に記載の袋包装におけるしごき装置。
【請求項４】
　前記先端部と前記しごきバーとの間には、しごき間隙を調整するためのしごき間隙調整
ボルトが設けられていることから成る請求項１～３のいずれか一項に記載の袋包装におけ
るしごき装置。
【請求項５】
　筒状包装材の送給手段、及び前記筒状包装材の内部に前記製品を投入する製品投入手段
を備えており、前記エンドシールユニットは、前記送給手段による前記筒状包装材の送給
作動に連動して作動し、前記筒状包装材から先行して形成され且つ前記製品が充填された
前記袋の前記開口端部に前記エンドシールを施すとともに後続して形成される前記袋の底
端部にエンドシールを施し、前記エンドシールユニットによる前記エンドシール動作が繰
り返されることによって袋包装体が連続して製造される縦型製袋充填包装機に適用されて
いることから成る請求項１～４のいずれか一項に記載の袋包装におけるしごき装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、縦型製袋充填包装機のような袋包装においてエンドシールユニットと連動
して作動し、袋に充填されている製品にしごき作用を与える袋包装におけるしごき装置に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　製品を袋に詰める袋詰めに関して、袋包装の際に袋の外側から製品を袋内に押し込むよ
うにしごき動作を及ぼすことにより、袋内での製品位置の移動、或いは製品の充填率の向
上を図ることがある。袋に充填される製品がしごきの対象となるものとして、例えば、お
ぷ（小麦粉の粗粉で作った食品）が挙げられる。包装後において包装物が細長い袋に移動
しないように、強制的に袋の外側からしごいて充填される。また、別の例として、冷凍ポ
テト、インゲン、カボチャ等の冷凍食品がある。これらの製品は長さにばらつきがあり、
充填しただけでは横ヒートシールの際にヒートシールバーによる製品の噛み込みが生じる
ので、袋をしごくことによって製品をヒートシールバーの作動位置から予め移動させてお
くことが必要である。更に、別の例として、ヘッダーパンチ袋（連袋）が挙げられる。こ
の袋は、連袋が多く繋がるほど充填効果の条件が悪くなり、単体袋と違って横ヒートシー
ルの際にヒートシールバーによる噛み込みの発生が高まる。
【０００３】
　縦型製袋充填包装機のような縦型包装機に関連して用いられるしごき装置としては、縦
型包装機に用いられるエンドシールユニットが筒状包装材にエンドシールを施す際の動作
を利用して、しごき動作をするものがある。例えば、横シールボックス全体を上下動させ
、そのストロークの何割かをしごき動作のための動作として利用する形式のものがある。
これとは別に、横シールボックスについては上下動をさせないが、シリンダ等の別駆動源
を備えておき、横シールヒータブロックの開閉の間に当該別駆動源によってしごき部材に
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しごき動作を行わすものがある。
【０００４】
　本出願人は、縦形製袋充填包装機のしごき装置として、横ヒーターにより包装筒に地シ
ールして該包装筒内に製品としてのばらものを落下充填した後に、該包装筒の横ヒーター
よりも所要上を横ヒーターと同方向から挟んで横ヒーターが閉じないうちに該横ヒーター
よりも下方へしごくことで、製品を横ヒーターが噛み込まないようにしたしごき装置を提
案している（特許文献１参照）。この縦形製袋充填包装機のしごき装置によれば、横ヒー
ターが開くと、しごき棒が包装筒内を落下する製品に当たらないように開いて横ヒーター
の内側を通り、横ヒーターよりも高く上昇する。次いで、横ヒーターが閉じていくと、し
ごき棒は、横ヒーターよりも先に閉じて横ヒーターの内側を通って横ヒーターよりも下方
位置に下降する。その際に、横ヒーターと同一高さ以上に堆積する製品又は落下途中の製
品をしごき落とすことによって、製品が横ヒーターに噛み込まれるのを回避することを図
っている。その後、横ヒーターによる横シールが行われる。
【特許文献１】特公平６－７６０８７号公報（段落［０００７］～［００１１］、図１～
図３）
【０００５】
　横シール装置によって熱シールされる扁平部を形成するためのシゴキ装置として、一対
のスクレーパとその下方で上下方向に移動可能に設けられた一対のシゴキブロックを備え
たものが提案されている（特許文献２）。スクレーパとシゴキブロックとが互いに近接し
た状態で筒状フィルムを挟み込み、スクレーパで筒状フィルムを挟んだままの状態でシゴ
キブロックを下方に移動させながら筒状フィルムを引き出すことによってスクレーパとシ
ゴキブロックと間に扁平部を形成する。これによって、扁平部に充填物が残留することを
防ぎ、横シール時のシール不良の発生を抑えることを図っている。
【特許文献２】特開２００５－１１２３５９号公報（段落［００２７］～［００４３］、
図１～図３）
【０００６】
　しかしながら、上記のしごき装置については、包装サイクルにおいて必要となるしごき
時間が相対的に相当な割合を占めている。エンドシールユニットの動作を利用するものは
勿論のこと、しごき動作のために別の駆動機構を用いるものにおいても、基本的に、エン
ドシールユニットによるしごき動作の後にエンドシール動作を開始している。したがって
、しごき動作期間中にはエンドシールを行うことができず、その分、包装サイクルが長く
なり縦型包装機の包装能力が低下する。しごき時間を確保しながら包装能力の低下を避け
ようとすると、シール時間が短くなり、シール部分の密封が十分でなくなる虞がある。ま
た、しごき装置とエンドシールユニット（特に、ヒータブロック）とが作動中に干渉する
のを回避しようとすると、両作動機構が複雑となってコスト高となるとともに、メンテナ
ンスも複雑化するという問題がある。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　そこで、袋包装において、エンドシールユニットによるエンドシールを施すための動作
の一部を利用して製品のしごきを行うことで、包装能力や密封性を低下させることなく、
しごき動作を実行する点で解決すべき課題がある。
【０００８】
　この発明の目的は、エンドシール動作に関連してしごき動作を行う際に、包装サイクル
を長くすることを未然に回避して包装能力を低下させることなく、且つシール時間を短く
することに起因するシール部分の密封性を低下させることなく、しごき動作を行うことを
可能にする袋包装におけるしごき装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記の課題を解決するため、この発明による袋包装におけるしごき方法は、製品が充填
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された袋の開口端部にエンドシールユニットによってエンドシールを施す際に、前記エン
ドシールユニットによるエンドシール動作の一部を前記袋の外側から前記製品へ作用する
しごき手段のしごき動作に変換し、前記しごき手段による前記しごき動作は、前記エンド
シール動作の開始後に開始し且つ前記エンドシールの実行前に終了する態様で行われるこ
とから成っている。
【００１０】
　この袋包装におけるしごき方法によれば、エンドシールユニットが、製品が充填された
袋の開口端部にエンドシールを施す際に、エンドシールユニットによるエンドシール動作
の一部は袋の外側か記製品へ作用するしごき手段のしごき動作に変換される。この動作変
換によって得られるしごき手段のしごき動作は、エンドシール動作の初期、即ち、エンド
シール動作の開始後に開始し且つエンドシールの実行前に終了するので、従来のエンドシ
ール動作中に行われ、包装サイクル中にしごき動作専用の期間を設ける必要がない。した
がって、包装サイクルが長くなることも、エンドシール時間が短くなることもない。
【００１１】
　この袋包装におけるしごき方法において、前記エンドシールユニットによる前記エンド
シール動作は前記袋の前記開口端部への接近動作を含んでおり、前記しごき手段による前
記しごき動作は前記エンドシールユニットによる前記接近動作をカム機構によって変換す
ることで得ることができる。エンドシールユニットによるエンドシール動作は、例えばヒ
ートシールである場合、袋の開口端部に接近して当接することで開口端部の内面同士をヒ
ートシールしている。エンドシール動作に含まれるこの接近動作が、カム機構によってし
ごき手段によるしごき動作に変換される。したがって、しごき動作は、専用の動作期間を
設ける必要がなく、エンドシールユニットによるエンドシール動作中に行われる。
【００１２】
　上記の袋包装におけるしごき方法は、前記エンドシールユニットが、筒状包装材から先
行して形成され且つ前記製品が充填された前記袋の前記開口端部に前記エンドシールを施
すとともに後続して形成される前記袋の底端部に前記エンドシールを施すことができ、前
記エンドシールユニットによる前記エンドシール動作を前記筒状包装材の送りと連動して
繰り返すことで袋包装体を連続して製造する製袋充填包装に適用することができる。この
しごき方法を製袋充填包装に適用することで、個々の袋包装体についてしごき動作を施し
て、袋包装体を連続して製造することができる。
【００１３】
　上記の課題を解決するため、この発明による袋包装におけるしごき装置は、製品が充填
された袋の開口端部にエンドシールを施すエンドシールユニット、前記袋の外側から前記
製品をしごくしごき手段、及び前記エンドシールユニットによるエンドシール動作の一部
を変換して前記しごき手段のしごき動作に変換する変換機構を備え、前記エンドシールユ
ニットによる前記エンドシール動作は前記袋の前記開口端部への接近動作を含んでおり、
前記変換機構は、前記しごき動作を前記エンドシール動作の開始後に開始させ且つ前記エ
ンドシールの実行前に終了させるため、前記エンドシールユニットによる前記接近動作を
前記しごき手段による前記しごき動作に変換するカム機構から成り、前記しごき手段は、
前記エンドシールユニットの上部において枢着された軸支部を中間部に有する左右一対の
しごきアーム、及び両しごきアームの先端部間に掛け渡されて包装袋の外側にしごき係合
可能なしごきバーを備えており、前記カム機構は、前記エンドシールユニットに対して前
記接近動作の方向と反対方向後方において前記各しごきアームに対応して設けられており
且つカム溝が形成されているしごきカム板、及び前記各しごきアームの基端部に設けられ
ており前記カム溝に嵌入しているカムフォロワを備えており、前記エンドシールユニット
が前記接近動作をすることによって生じる前記カム溝と前記カムフォロワとのカム作用に
より前記しごきアームを前記軸支部の回りに回動させて、前記接近動作をする前記エンド
シールユニットの前方位置で前記しごきバーを降下させて前記しごき動作を行わせること
から成っている。
　前記両しごきアームについては、前記しごき動作の終了状態で、前記基端部から前記軸
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支部を結ぶ部分が取る水平姿勢に対して前記先端部が前記エンドシールユニットの前方位
置で降下した位置を取る形状に形成することができる。また、前記カム板の前記カム溝に
ついては、後方の傾斜部と当該傾斜部に接続する前方の急な湾曲部とを有する形状に形成
することができ、前記しごき動作の経過に従って、前記カムフォロワが前記傾斜部に沿っ
て移動するときに前記しごきバーは降下しながら前記袋の外側に接近し、前記カムフォロ
ワが前記湾曲部に沿って移動するときに前記しごきバーは前記袋の外側から前記製品をし
ごくことができる。更に、前記先端部と前記しごきバーとの間には、しごき間隙を調整す
るためのしごき間隙調整ボルトを設けることができる。
【００１４】
　この袋包装におけるしごき装置によれば、エンドシールユニットが、製品が充填された
袋の開口端部にエンドシールを施す際に、エンドシールユニットによるエンドシール動作
の一部は、変換機構によって袋の外側から前記製品へ作用するしごき手段のしごき動作に
変換される。この動作変換によって得られるしごき手段のしごき動作は、エンドシール動
作の初期、即ち、エンドシール動作の開始後に開始し且つエンドシールの実行前に終了す
るので、従来のエンドシール動作中に行われ、包装サイクル中にしごき動作専用の期間を
設ける必要がない。したがって、包装サイクルが長くなることも、エンドシール時間が短
くなることもない。
【００１５】
　この袋包装におけるしごき装置において、前記エンドシールユニットによる前記エンド
シール動作は前記袋の前記開口端部への接近動作を含んでおり、前記変換機構は、前記エ
ンドシールユニットによる前記接近動作を前記しごき手段による前記しごき動作に変換る
カム機構であるとすることができる。エンドシールユニットによるエンドシール動作は、
袋の開口端部に接近して当接することで開口端部の内面同士をシールしている。エンドシ
ール動作に含まれるこの接近動作が、カム機構によってしごき手段によるしごき動作に変
換される。したがって、しごき動作は、専用の動作期間を設ける必要がなく、エンドシー
ルユニットによるエンドシール動作中に行われる。
【００１６】
　上記カム機構を備えた袋包装におけるしごき装置において、前記しごきカム板は、装置
のフレームに固定のものとすることができる。しごきアームは、しごきアームの中間部に
設けられている軸支部でエンドシールユニットの上部において枢着されているので、エン
ドシールユニットが筒状包装材に接近してエンドシール動作をするときにエンドシールユ
ニットの動作とともに移動する。この際、しごきアームの基端部に設けられているカムフ
ォロワが、エンドシールユニットに対して接近動作の方向と反対方向後方において設けら
れているしごきカム板に形成されているカム溝に追従動作するので、しごきアームは軸支
部の回りに回動し、しごきバーは包装袋の外側で上方から下方へと擦るようにしごき係合
する。しごきカム板は、筒状包装材の給送方向と前記エンドシールユニットの接近・離間
方向との二つの方向で定められる面に平行な板面を備えており、カム溝はその板面に窪む
態様で形成することができる。
【００１７】
　上記の袋包装におけるしごき装置は、筒状包装材の送給手段、及び前記筒状包装材の内
部に前記製品を投入する製品投入手段を備えており、前記エンドシールユニットは、前記
送給手段による前記筒状包装材の送給作動に連動して作動し、前記筒状包装材から先行し
て形成され且つ前記製品が充填された前記袋の前記開口端部に前記エンドシールを施すと
ともに後続して形成される前記袋の底端部にエンドシールを施し、前記エンドシールユニ
ットによる前記エンドシール動作が繰り返されることによって袋包装体が連続して製造さ
れる縦型製袋充填包装機に適用することができる。このしごき装置を製袋充填包装機に適
用することで、個々の袋包装体についてしごき動作を施して、袋包装体を連続して製造す
ることができる。
【発明の効果】
【００１８】
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　この発明による袋包装におけるしごき装置は、上記のように構成されているので、エン
ドシールを従来と同じように袋の開口端部への接近動作や開口端部を挟み込むような横方
向の開閉作動で行い、そうしたエンドシール動作そのものの一部を利用してエンドシール
ユニットと連動したしごき動作を得ている。その結果、エンドシールユニットの動作にし
ごき専用の動作を含ませること或いは別の駆動源の動作によってしごき動作を得るのでは
ないので、しごき動作を得ながらも包装能力が低下するのを防止することができる。また
、シール時間は十分確保されるので、袋の密封が低下する虞もない。更に、この発明によ
る袋包装におけるしごき装置によれば、しごき手段は、エンドシールユニットの上部にお
いて枢着された軸支部を長手方向の中間部に有する左右一対のしごきアーム、及び両しご
きアームの先端部間に掛け渡されて包装袋の外側にしごき係合可能なしごきバーを備えて
おり、また、カム機構は、エンドシールユニットに対して接近動作の方向と反対方向後方
において各しごきアームに対応して設けられており且つカム溝が形成されているしごきカ
ム板、及び各しごきアームの基端部に設けられておりカム溝に嵌入しているカムフォロワ
を備えているので、しごきアームとカム板は、エンドシールユニットの上部と、接近動作
の方向と反対方向後方とに配置されており、これらのしごき装置の主要な部分へのアクセ
スが容易になるので、装置の調整やメンテナンス、或いは例えばしごきバーの動作タイミ
ングや軌跡の変更を行う場合のしごきカム板の交換等の部品交換が極めて簡便になるとと
もに、シールユニットの先端部とその付近の構造を簡素に構成することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　以下、図面を参照して、この発明による袋包装におけるしごき方法及び装置の実施の形
態について説明する。図１は、この発明による袋包装におけるしごき装置の一例を示す平
面図、図２は図１に示す袋包装におけるしごき装置の側面図であって、図２（ａ）はしご
き装置が作動中である状態を、図２（ｂ）はしごき装置が非作動中である状態を示してい
る。
【００２０】
　本実施例によるしごき装置は、周知の縦形製袋充填包装機に適用可能である。本実施例
では、縦形製袋充填包装機自体は本発明の要部との直接の関連は希薄であるが、図４にお
いて概略を示すように、縦形製袋充填包装機５０は、ウェブ状包装材６０を曲成するフォ
ーマ５１と、フォーマ５１の内部に挿通された製品充填筒５２と、製品充填筒５２の前側
で曲成された包装材を筒状包装材６１に成形する縦シール装置５３と、製品充填筒５２の
左右両側を挟むように設けられており筒状包装材６１を製品充填筒５２の外側面との間に
挟んで給送する送りベルト装置５５と、製品充填筒５２の下方に設けられたエンドシール
ユニット５４とを備えている。被包装紙である連続するウェブ状の包装材６０を、フォー
マ５１に導いて製品充填筒５２を包むように筒状に曲成し、送りベルト装置５５により下
方へ連続して又は間欠して包装材の送りを行うとともに、製品充填筒５２の一側で縦シー
ル装置５３によってウェブ端縁同士を縦ヒートシールすることによって筒状包装材６１と
し、製品充填筒５２を通して落下充填される被包装物である製品Ｓの上下位置においてエ
ンドシールユニット５４によって筒状包装材６１をエンドシールすることで、製品Ｓが包
装された袋包装体６３を連続して製造することができる。
【００２１】
　エンドシールユニット５４は、カッタ５６付きとすることができる。カッタ５６は、例
えば一方のエンドシール部５４ａにおいて、上下一対のヒートシールバー間に取り付けら
れており、他方のエンドシール部５４ｂには、カッタ５６に対応して、上下一対のヒート
シールバー間にカッタ５６が入り込むことができるカッタ溝５７が形成されている。エン
ドシールユニット５４の作動時に、エンドシール部５４ａ，５４ｂが筒状包装材６１を挟
み込んでヒートシールをするときに、カッタ５６はカッタ溝５７内に位置まで進入するの
で、筒状包装材６１を切断し、先行して製造された袋包装体６３を後続の袋６２（筒状包
装材６１）から分離する。エンドシールユニット５４の上方には、図示しないが、投入さ
れる製品Ｓを途中で一旦受け取り、且つエンドシール部５４ａ，５４ｂが離間するときに
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、受け止めた製品Ｓを解放して袋６２の底部まで投入するシャッタを筒状包装材６１に向
かって突出する態様で設けることもできる。
【００２２】
　図１及び図２に示すように、エンドシールユニット５４は、筒状包装材６１を挟んで対
向して配置された一対のエンドシール部５４ａ，５４ｂを有するエンドシール手段であり
、筒状包装材６１から形成される袋６３の開口端部に相当する部位に対して、単純に側方
から接近・離間する形式のものを採用することができる。エンドシールユニット５４を駆
動するため、図示しない駆動モータ或いはエアシリンダのような駆動機構が用いられる。
図示の例では、駆動機構の出力はエンドシール開閉レバー１０の中央軸１１に入力され、
エンドシール開閉レバー１０は、中央軸１１の回りに回動される。エンドシール開閉レバ
ー１０の一方端にはカム作動子１２が備わっており、カム作動子１２は固定フレーム２に
摺動案内されている横スライドブロック１４に形成されているカム溝（図示せず）に嵌入
されている。エンドシール開閉レバー１０の他端部は枢支軸１３によってリンク１５に枢
着されている。
【００２３】
　横スライドブロック１４には、その左右端部において、一対の案内シャフト１６，１６
が取り付けられており、両案内シャフト１６，１６は横スライドブロック１４のスライド
移動と共にそのシャフト軸線方向に移動する。両案内シャフト１６，１６は、前後方向に
シール位置Ｃ－Ｃを越えて反対側にまで延びており、それらの先端部には、取付け具１７
によってエンドシールユニット５４に含まれる一方のエンドシールブロック１８が取り付
けられている。一方、エンドシール開閉レバー１０の他端部に枢着されているリンク１５
は、その先端部において枢支軸１９によって他方のエンドシールブロック２０に連結され
ている。
【００２４】
　上記のエンドシールユニット５４の構造によれば、駆動機構によってエンドシール開閉
レバー１０が中央軸１１回りに回動するとき、リンク１５を介してエンドシールブロック
２０を筒状包装材６１に向かって進出・後退するとともに、横スライドブロック１４、両
案内シャフト１６，１６を介してエンドシールブロック１８が筒状包装材６１に向かって
進出・後退される。エンドシールブロック１８，２０の移動量は同じに設定されているの
で、筒状包装材６１はエンドシールブロック１８，２０にそれぞれ備わるエンドシール部
５４ａ，５４ｂよって同期して各側から挟み込まれる。エンドシール部５４ａ，５４ｂは
、互いに接近の際に筒状包装材６１を挟み込んで、包装袋６３の開口端部及び後続の包装
袋の袋底端部にヒートシールを施す。
【００２５】
　エンドシール手段としては、製品充填筒の略中心を通る一垂直面に関して前後に対称な
おむすび円形のボックスモーションを行うものもあるが、この種のエンドシール手段は、
おむすび円よりなるカム溝を有する板カムと、カム溝内を移動する遊動コロと、遊動コロ
と同軸のスライダーと、スライダーと係合するクランク等を必要としており、機構が複雑
であって製造及びメンテナンスのコストが高いという難点がある。これに対して、本実施
例のエンドシールユニット５４は、構造が簡単であり、製造及びメンテナンスのコストを
最小限のものに抑えることができる。
【００２６】
　しごき装置１は、エンドシールユニット５４に関連して設けられており、筒状包装材６
１の各側にそれぞれ配設された一対のしごき部２１，２２（図２参照）から成っている。
各しごき部２１，２２は、中間部にエンドシール部５４ａ，５４ｂに枢着された軸支部（
支点ピン）２４を有する左右一対のしごきアーム２３，２３、及び両しごきアーム２３，
２３間に掛け渡されて包装袋の外側からしごき係合可能なしごきバー２５を備えている。
各しごきアーム２３を回動可能に支持する軸支部（支点ピン）２４は、エンドシールブロ
ック１８，２０に取り付けられたしごきホルダ２６に対して軸支されている。したがって
、エンドシールユニット５４が駆動機構によって駆動されるとき、エンドシールブロック
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１８，２０の前進・後退の動作に合わせて、しごきホルダ２６及び軸支部２４を介して、
各しごきアーム２３が作動する。
【００２７】
　エンドシールユニット５４のエンドシール動作の初期動作をしごき部２１，２２による
しごき動作に変換する変換機構としてのカム機構３０が設けられている。カム機構３０は
、各しごきアーム２３に関連して、しごきカム溝３２が形成されているしごきカム板３１
、及びしごきアーム２３の基端部、即ち、しごきバー２５が設けられている先端部とは反
対側の端部に設けられているカムフォロワ３３を備えている。カムフォロワ３３は、対応
するしごきカム板３１のしごきカム溝３２に嵌入している。フレーム２には、図１に示す
ように、左右一対のカム板取付けレール３６が前後方向に延びる態様で取り付けられてい
る。左右前後の都合四つのしごきカム板３１は、カム板取付けレール３６に対して、カム
溝３２を内側に向ける状態で取り付けられている。カム溝３２は、しごきアーム２３に平
行、即ち、筒状包装材６１の給送方向とエンドシールユニッ５４の接近・離間方向との二
つの方向で定められる面と平行なしごきカム板３１の板面内に、窪む態様で形成されてい
る。なお、図２において、カム溝３２の溝中心は一点鎖線で示されている。
【００２８】
　各しごきカム溝３２は、しごきアーム２３が筒状包装際６１に近づく動作をするときに
、その位置に応じて、しごきバー２５を包装袋の開口端部に接近させるとともに、開口端
部を上側から下方へと擦るようにしごく動作をさせる形状に形成されている。即ち、しご
きカム溝３２は、図２（ｂ）に示すように、しごきアーム２３が後退した状態にあるとき
にカムフォロワ３３が係合する後方の直線状の傾斜溝３４と、しごきアーム２３が前進す
るときにカムフォロワ３３が係合する前方の急な湾曲溝３５とから成っている。しごきア
ーム２３の先端部としごきバー２５との間には、しごき隙間調整ボルト４０が設けられて
いる（図１参照）。しごき隙間調整ボルト４０は、しごき部２１，２２において、しごき
バー２５，２５間の隙間を調整するためのボルトであって、手動でねじ込み量を加減する
ことによって適宜に調整される。
【００２９】
　次に、しごき装置１の作動について説明する。エンドシールユニット５４が駆動機構の
作動によってエンドシール動作を開始すると、エンドシール部５４ａ，５４ｂがリンク機
構によって互いに同期して接近する。各しごきアーム２３は、エンドシール部５４ａ，５
４ｂに取り付けられているしごきホルダ２６に枢着された軸支部２４を介して、前進駆動
される。各しごきアーム２３の基端部に設けられているカムフォロワ３３はしごきカム溝
３２に案内されるので、しごきアーム２３の先端部に設けられているしごきバー２５は、
軸支部２４の前進動作に合わせて、筒状包装材６１（包装袋）のエンドシール予定位置を
含めて、包装材を上方から下方へ向かってしごき動作をする。
【００３０】
　このしごき動作の詳細が、図３（ａ）～（ｅ）に段階的に示す説明図に示されている。
図３には、筒状包装材６１の一側に設けられたエンドシール部５４ｂとしごき部２２とが
示されている。筒状包装材６１の反対側でも、エンドシール部５４ａとしごき部２１とが
同期して対称的に作動しているが、これについては記載を省略する。
【００３１】
　図３（ａ）はエンドシール部５４ｂが後退しており、しごき部２２もしごき予定位置か
ら上方に退避した位置にある。図３（ｂ）は、（ａ）からエンドシール部５４ｂがエンド
シール動作を開始して僅かに前進した図であり、それに応じてしごき部２２も前進すると
ともに、カムフォロワ３３がしごきカム溝３２の傾斜溝３４に案内されつつ上昇すること
に応じて、しごきバー２５がエンドシーラ部５４ｂの高さ位置まで下がってきた状態を示
している。この状態のときに、しごきバー２５は、筒状包装材６１から形成されている包
装袋６３のシール予定部分をしごく動作を開始する。
【００３２】
　図３（ｃ）は、更に、エンドシール部５４ｂが前進し、カムフォロワ３３がしごきカム
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溝３２の一層急峻な湾曲溝３５に移行する。この時点以降、しごきバー２５は、エンドシ
ール部５４ａの前方位置を急速に降下してしごき動作を継続する。図３（ｄ）は、図３（
ｃ）からの本格的なしごき動作を継続しているが、エンドシール部５４ｂがヒートシール
を行う高さ位置を経過しつつある状態を示している。図３（ｅ）は、しごきバー２５は、
エンドシール部５４ｂの下側位置まで下降し、しごき動作を完了した状態を示している。
同時に、この状態では、エンドシール部５４ｂは更に前進して、袋開口端部のヒートシー
ルを実行開始している。
【００３３】
　図４には、既に説明したように、製袋充填包装装置が記載されている。しごきアーム２
３，２３の一部が示されており、しごきバー２５が互いに前進した状態であって且つしご
き動作が完了した状態を示している。
【００３４】
　以上、説明したように、しごき部２１，２２において、しごきアーム２３，２３は左右
のしごきカム板３１，３１によって、同期して案内される。エンドシールユニット５４に
よるエンドシール動作の初期の段階において、その動作の一部を変換してしごきアーム２
３，２３、しごきバー２５，２５が動作される。即ち、エンドシールユニット５４のエン
ドシール動作の開始後に、しごき動作を開始し、実際にエンドシール動作が実行される前
にしごき動作を終了するので、しごき動作を完了した後にエンドシール動作を開始する場
合と比較して、包装サイクルを長くすることがない。
【産業上の利用可能性】
【００３５】
　この発明によるしごき装置は、縦型製袋充填包装機に適用された例を挙げて説明したが
、必ずしも製袋充填包装に限定されるものではなく、基本的に縦型包装機全般に適用可能
である。また、しごき部は袋の両サイドから係合するものとして説明したが、他方側を壁
として一側からのみのしごき動作でも適用可能である。
【図面の簡単な説明】
【００３６】
【図１】この発明による袋包装におけるしごき装置を含むエンドシールユニットの一例を
示す平面図である。
【図２】図１に示す袋包装におけるしごき装置の側面図であって、図２（ａ）はしごき装
置が作動中である状態を、図２（ｂ）はしごき装置が非作動中である状態を示す側面図で
ある。
【図３】この発明によるしごき装置のしごき動作を段階的に示す説明図である。
【図４】この発明によるしごき装置が適用された製袋充填包装機の一例を示す概略斜視図
である。
【符号の説明】
【００３７】
　１　しごき装置　　　　　　　　　　　　２　固定フレーム
１０　エンドシール開閉レバー　　　　　１１　中央軸
１２　カム作動子　　　　　　　　　　　１３　枢支軸
１４　横スライドブロック　　　　　　　１５　リンク
１６　案内シャフト　　　　　　　　　　１７　取付け具
１８　エンドシールブロック　　　　　　１９　枢支軸
２０　エンドシールブロック
２１，２２　しごき部　　　　　　　　　２３　しごきアーム
２４　軸支部（支点ピン）　　　　　　　２５　しごきバー
２６　しごきホルダ
３０　カム機構　　　　　　　　　　　　３１　しごきカム板
３２　しごきカム溝　　　　　　　　　　３３　カムフォロワ
３４　傾斜溝　　　　　　　　　　　　　３５　湾曲部
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３６　カム板取付けレール　　　　　　　４０　しごき隙間調整ボルト
５０　縦形製袋充填包装機　　　　　　　５１　フォーマ
５２　製品充填筒　　　　　　　　　　　５３　縦シール装置
５４　エンドシールユニット　　　　　　５４ａ，５４ｂ　エンドシール部
５５　送りベルト装置　　　　　　　　　５６　カッタ
５７　カッタ溝
６０　ウェブ状包装材　　　　　　　　　６１　筒状包装材
６２　後続の袋　　　　　　　　　　　　６３　袋包装体
Ｓ　製品

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】
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