
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　床押し部材および床定規を設けた畳縫着台と、上記床押し部材によって畳床を上記床定
規に押し付けた状態における上記床押し部材の位置に基づいて畳床の床幅を測定する測定
手段と、測定した床幅および予め設定した仕上がり寸法より畳床を裁断すべき量を算出す
る算出手段と、算出された裁断すべき量に基づいて荒落としの必要性 を判
断する判断手段と、該判断手段の出力により荒落とし動作と平刺動作を切り換える制御手
段とを具備することを特徴とする畳の平刺縫着装置。
【請求項２】
　床押し部材および畳床の縁部を検知する縁部検知手段を設けた畳縫着台と、上記床押し
部材によって畳床を押して、上記縁部検知手段により畳床の反対側の縁部を検知した状態
における上記床押し部材の位置に基づいて畳床の床幅を測定する測定手段と、測定した床
幅および予め設定した仕上がり寸法より畳床を裁断すべき量を算出する算出手段と、算出
された裁断すべき量に基づいて荒落としの必要性 を判断する判断手段と、
該判断手段の出力により荒落とし動作と平刺動作を切り換える制御手段とを具備すること
を特徴とする畳の平刺縫着装置。
【請求項３】
　縫着の対象となる畳床の材質に合わせて裁断量の補正値を設定する手段を具備すること
を特徴とする請求項１または請求項２に記載の畳の平刺縫着装置。
【請求項４】
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　畳床の縁部を押しつける床押し部材の高さを変化させる手段を設けたことを特徴とする
請求項１または請求項２に記載の畳の平刺縫着装置。
【請求項５】
　主として畳床を裁断する畳床切断刃および主として畳表を裁断する畳表切断刃よりなる
裁断装置と、該畳表切断刃を畳表裁断位置から退避させる手段と 備え、畳表の裁断を必
要としない工程において退避させる手段を作動させることを特徴とする請求項１または請
求項２に記載の畳の平刺縫着装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
この発明は、畳の平刺縫着装置に関し、特に、平刺ミシンによって平刺しを行なう際に、
畳床の荒落としを経て平刺を行なうまでの一連の動作を自動的に行なわせるように構成し
たものである。
【０００２】
【従来の技術】
従来の平刺縫着装置においては、縫着の対象となる畳床の元幅寸法と仕上がり幅寸法との
差を考慮せずに平刺動作を行なっていた。
【０００３】
従来の平刺動作を行なう平刺ミシン１は、図２に示すように、一度の縫着・切断動作で二
寸（約６ｃｍ）程度しか畳床Ａを切り落とすことができない構造のものが多く、仕上がり
幅寸法が、畳床Ａの元幅寸法に対して極端に小さい場合には、切り落とす部分が大きくて
、畳床Ａが平刺ミシン１に衝突する恐れがある。
【０００４】
このような衝突事故を回避するために、平刺ミシン１の平刺の縫着動作が可能になる床幅
寸法にまで予め畳床Ａを切り落とす「荒落とし作業」が必要である。しかし、この荒落と
し作業を行なう際には、人手に頼るところが大きく、また、荒落とし作業を荒落とし専用
の機械で行なう場合でも、この荒落とし作業を別行程として行なう必要があるので、手間
が増加し、全体的にみて作業効率が悪かった。
【０００５】
また、平刺縫着装置よって、硬くしっかりした材質の畳床（稲わら床、畳ボード床など）
に対して縫着・裁断を行なう場合には、仕上がり寸法が若干狂うことが確認されている。
この理由は、畳床が硬いために、
・裁断中に平刺ミシン１に取り付けられた畳床切断刃 13がたわむ（しなる）、
・固定されているはずの畳床Ａが微妙に動く、
・平刺ミシン１が浮き上がる
など機械的負荷が増大するからである。
【０００６】
床押し部材 25および幅寄せ部材 26を備えた平刺縫着装置においては、幅寄せ動作において
床押し部材 25で畳床Ａの縁部を押して行き、畳床の縫着・切断位置を決定することができ
る。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】
しかし、図３に示すように、前工程の框縫い工程が終わった畳床Ａには、畳床Ａよりも幅
が広い畳表Ｂが縫いつけられて畳表Ｂの『ヒゲ』と呼ばれる部分ｂが畳床Ａよりはみ出し
ている。そのために、上前平刺動作において下前側の畳床Ａの縁部を幅寄せするとき、こ
のはみ出した『ヒゲ』の部分ｂを押すことになり、畳表ｂを無理に折り曲げたり、畳表ｂ
の藺筋を歪めたりして、畳の仕上がりの美観を損なう恐れがある。
【０００８】
そこで、予め人手によって畳表Ｂの『ヒゲ』の部分ｂを切り落とすことが行なわれていた
が、この作業は手間が掛かり無駄な作業である。また、図３に示すように、装置側の対策
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として、畳表Ｂの『ヒゲ』の部分ｂを押さないように床押し部材 25の高さを低く設定して
、畳床Ａの下面近傍を床押し部材 25で押すように設計されていた。
【０００９】
一方、下前平刺動作のために、先に切断を完了した上前側の畳床Ａの縁部を幅寄せ部材 26
が押して行くとき、上前側の切断面が完全な垂直ではなくて、やや斜めに切断されている
ので、図３に示すように、畳床Ａの下面近傍を押す場合と図４に示すように、畳床Ａの上
面近傍を押す場合とでは、畳床Ａを押し出す量が若干変わる。
【００１０】
このような現象は、畳床Ａの厚みが厚いほど顕著に現れ、仕上がりの寸法誤差を生じる一
つ要因となるため、正確な仕上がり寸法を望む場合には、既に切断された畳床Ａの上面近
傍を押すことが望ましい。しかし、これは先に述べたように『ヒゲを押さないように畳床
の下面を押すこと』と矛盾しており、この点が寸法精度を向上させるための課題であった
。
【００１１】
【課題を解決するための手段】
　この発明の畳の平刺縫着装置は、床押し部材 25および床定規 27を設けた畳縫着台１と、
床押し部材 25によって畳床 Aを床定規 27に押し付けた状態における床押し部材 25の位置に
基づいて畳床 Aの床幅を測定する測定手段と、測定した床幅および予め設定した仕上がり
寸法より畳床 Aを裁断すべき量を算出する算出手段と、算出された裁断すべき量に基づい
て荒落としの必要性 を判断する判断手段と、判断手段の出力により荒落と
し動作と平刺動作を切り換える制御手段とを具備している。
【００１３】
【発明の実施の形態】
畳床の上前側および下前側を片側ずつ平刺する畳縫着装置を例にあげて、この発明を説明
する。
【００１４】
この発明の畳の平刺縫着装置は、図１に示すように、畳を載せる畳縫着台２と、この畳縫
着台２に平行に敷設されたレール３と、このレール３上を走行する平刺および裁断を同時
に行なうことができる平刺ミシン１と、畳床Ａを平刺ミシン１の方へ押し出す床押し部材
25および幅寄せ部材 26と、畳床Ａを押し込む基準位置を定める床定規 27とにより構成され
ている。
【００１５】
平刺ミシン装置は、図２に示すように、直進針 11を持つ平刺ミシン１と、主として畳床Ａ
を裁断する畳床切断刃 13および主として畳表Ｂを裁断する畳表切断刃 12（図６参照）とを
備えている。なお、この平刺ミシン１には、公知のものを使用することができる。
【００１６】
平刺ミシン１、畳床切断刃 13および畳表切断刃 12は、レール３と直交方向に移動可能であ
って、平刺ミシン１が走行しながら平刺し縫着を行なう際には、平刺ミシン１は平刺し位
置に、また、畳床切断刃 13および畳表切断刃 12は、畳床および畳表の切断位置に移動する
。
【００１７】
畳表切断刃 12は、回転する刃物であり、畳床切断刃 13は、包丁のような一定の角度範囲を
往復する刃物であって、畳表切断刃 12は、畳表を畳床よりも僅か内側で裁断するように、
畳床切断刃 13と裁断位置をずらして配置されている。
【００１８】
一方、平刺ミシン１が原点復帰のために走行する際には、平刺ミシン１および畳床切断刃
13と畳表切断刃 12は、走行の邪魔にならない待機位置へ移動する。
【００１９】
さらに、図６ (ａ )および (ｂ )に示すように、回転する畳表切断刃 12は、アーム 14により単
独で上方または側方の待避位置へ移動するように構成されており、荒落とし工程において
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は図６ (ｂ )に示すように待避させる。
【００２０】
畳縫着台２は、図１に示すように、縫着すべき畳が載せられる畳載置台２と、回転座 21と
を備えており、この回転座 21は、シャフト 22が上昇した状態で、シャフト 22を中心にして
回転可能に構成されており、畳の一辺の縫着が済んだときにシャフト 22を上昇させて、畳
を１８０度回転させる。
【００２１】
床定規 27は、畳の位置決めの際に、図示の状態を維持し、位置決めが済むと、畳の縫着の
邪魔にならないように畳縫着台２の内部の待機位置に移動する。
【００２２】
畳縫着台２および平刺ミシン１などの各部の動作は、マイクロコンピュータを用いた制御
装置（図示せず）により制御される。制御装置は、操作者が入力部から設定した畳の寸法
や畳床の材質（稲わら床、畳ボード床、ポリスチレンフォームを心材とした床など）に応
じて、各部の動作を制御する。
【００２３】
床押し部材 25および幅寄せ部材 26は、畳縫着台２に載せられた畳を平刺ミシン１の方向へ
押し込む動作を行なうものである。
【００２４】
床押し部材 25および幅寄せ部材 26の基準位置を決めるための幅寄せ基準センサー 23を設け
、幅寄せの基準位置からの移動量を正確に検出できる幅寄せエンコーダ 24などの検出器が
取り付けられている。作業対象の畳床を畳縫着台２に載せて幅寄せにより平刺ミシンの側
へ押し出して、畳縫着台２に取り付けられた床定規 27と床押し部材 25で畳床Ａをびったり
と挟んだ状態にすると、そのときの幅寄せ部材 26の位置は、畳床Ａの元幅寸法を示すこと
になる。すなわち、先の幅寄せ基準センサー 23の出力および幅寄せエンコーダ 24のカウン
ト値から、畳床Ａの元幅寸法を割り出すことが可能となる。
【００２５】
なお、ここでは床押し部材 25と床定規 27の間に畳床Ａを挟み込むことによって床幅を測定
しているが、床定規 27の代わりに単純なＯＮ／ＯＦＦセンサー、リミットスイッチ、光電
センサーなどを設置して、床定規に当たる側の畳床の縁部を検知し、この畳床の縁部を検
知した瞬間の幅寄せエンコーダ 24の値から畳床の床幅を割り出すことも可能である。
【００２６】
このようにして測定された畳床Ａの床幅と、予め入力されている仕上がり寸法との差分か
ら、畳床をどれだけ切り落とすべきかという裁断量を判断することができる。
【００２７】
ここで、切り落とさなければならない裁断量が「荒落とし基準量」なる設定された数値（
制御ソフトウエア内に格納された数値）よりも大きい場合には、平刺ミシン１が畳床に街
突する恐れがあり、荒落とし動作が必要であるものと判断する。さらに、平刺ミシン１の
機械的構造から、一度に安全に切り落とすことが可能な最大切り落とし量には限度がある
ので、「最大荒落とし量」となる数値（制御ソフトウエア内に格納された数値）を用いて
荒落とし動作が何回必要であるか、それぞれの荒落としでいくらの量を切り落とすべきか
を決定することができる。
【００２８】
このように、制御装置が荒落とし動作を行なうか、荒落としを行なうことなく平刺を行な
うかを判断し、装置は荒落としから平刺までの動作を自動的に完了することができる。
【００２９】
また、硬い材質の畳床（稲わら床、畳ボード床など）を平刺縫着する際に発生する機械的
な負荷の増大に基づく寸法誤差をなるべく低く抑える方法として、自動的な荒落とし機能
を装備した平刺縫着装置では、荒落としする際の落とし量や仕上げの下前平刺作業を行な
う際の下前残し代をなるべく少なくし、機械的な負荷の増大を低く抑えるような制御を行
なう。
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【００３０】
すなわち、硬い材質の畳床を加工することを制御装置に入力して設定すると、その畳床の
材質に対応した荒落とし量と下前残し代を少なく設定し、１回の荒落とし量を制御して、
機械的負荷と寸法誤差の少ない状態での縫着・裁断動作を実現することができる。
【００３１】
一方、比較的柔らかい材質の畳床（ポリスチレンフォームを心材とした床など）を加工す
る場合には、機械的負荷が少ないので、１回の荒落とし量をなるべく多くして、できるだ
け少ない回数の荒落としで畳を効率よく仕上げるように制御する。
【００３２】
床押し部材 25および幅寄せ部材 26は、畳床Ａの下面近傍を押す場合と上面近傍を押す場合
とを切り換えて動作させる必要がある。そのために、床押し部材 25が上昇または下降する
ように構成し、制御装置は必要に応じ、畳床Ａの下面近傍を押す場合と、上面近傍を押す
場合とを使い分ける。
【００３３】
この昇降は、エアーシリンダーによる昇降、モータによる昇降、ソレノイドコイルによる
昇降などの各種の昇降手段で実施することができる。
【００３４】
畳床として、厚みが異なる種々のものが提供されているので、床押し部材 25および幅寄せ
部材 26に昇降手段を設けて、畳床の上面を押す場合および下面を押す場合に合わせて、押
す位置の高さを変えられるように構成されている。
【００３５】
次に、このように構成された畳の平刺縫着装置によって畳を製造する動作を図５のフロー
チャートにしたがって説明する。
【００３６】
（上前平刺動作）
(1) 畳表Ｂのヒゲの部分ｂを押さないように、畳床Ａの下面近傍を押し得る低い高さまで
床押し部材 25を上昇させる（図３参照）。
(2) 畳床Ａの縁部が床定規 27に当たるまで幅寄せ部材 26を前進させて畳床を床押し部材 25
と床定規 27との間に畳床を挾み込む。
(3) この挾み込んだ状態における幅寄せエンコーダの値を読み取って、畳床の元幅寸法Ｓ
ｏを割り出す。
(4) 畳床を畳載置台２にしっかりと床締めし、平刺しミシン１を作動させて畳の上前側の
畳床Ａおよび畳表Ｂを裁断しつつ平刺を行なう。
(5) 床締めを解除したのち、畳を１８０度反転させる。
【００３６】
（荒落とし動作）
(10) 割り出した畳床の元幅寸法Ｓｏと、予め入力して設定された仕上がり寸法Ｓｎとの
差分から、荒落とし動作が必要か否かを判断する。
(11) 荒落とし動作が必要であると判断したとき、元幅寸法Ｓｏより荒落とし量を決定し
、この荒落とし量を幅寄せエンコーダの目標値に換算する。
(12) 畳床の上面近傍を押し得る高さまで床押し部材 25を上昇させる（図４参照）。
(13) 幅寄せエンコーダの目標値（１回で荒落としが可能な限度以内）に達するまで、幅
寄せ部材 26を前進させ、
(14) 幅寄せ後に畳床を床締めして、荒落とし動作を行なう。
(15) 床締めを解除したのち、
(16) 床幅寸法を荒落とし後の床幅寸法に変更・更新して、工程 (10)に戻る。
なお、この荒落とし動作中、畳表切断刃 12は、図６ (ｂ )に示すように待避させられている
。
【００３７】
（下前平刺動作）
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(20) 工程 (10)において、荒落とし動作が不必要であると判断したとき、仕上がり寸法ま
で幅寄せする量に対応する幅寄せエンコーダの目標値を計算し、
(21) 畳床の上面付近を押し得る高さまで床押し部材 25を上昇させる（図４参照）。
(22) 幅寄せエンコーダ 24が目標値に達するまで幅寄せ部材 26を前進させ、
(23) 畳床を畳載置台２にしっかりと床締めしたのち、畳表切断刃 12を図６ (ａ )に示す位
置に戻し、平刺しミシン１を作動させて畳の下前側を裁断しつつ平刺を行なう。
(24) 床締めを解除したのち、畳を取り外すことにより完了する。
このような一連の動作を自動的に行なって畳を仕上げることができる。
【００３８】
以上で説明した実施の形態における畳表切断刃を退避させる構成は、荒落とし工程を行な
う装置に限ることなく、平刺ミシンと返縫いミシンを共通のベースに備えた畳縫着装置や
、平刺ミシンと返縫いミシンを別々のベースに備えた畳縫着装置（例えば、特許第２７４
２８８１号参照）などに適用して、返縫い工程中に畳表切断刃を退避させることにより、
畳表切断刃による畳の損傷を防ぐことに応用することができる。
【００３９】
【発明の効果】
以上の実施の形態に基づく説明から明らかなように、この発明の畳の平刺縫着装置による
と、畳の仕上がり寸法を入力して設定することにより、畳床の荒落としを経て平刺を行な
うまでの一連の動作を自動的に行なうことができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】この発明の平刺縫着装置の平面図、
【図２】この発明の平刺縫着装置で使用する平刺ミシンの側面図、
【図３】図１に示す装置における床押し部材の動作を説明する側面図、
【図４】図１に示す装置における床押し部材の他の動作を説明する側面図、
【図５】この発明の平刺縫着装置の動作を説明するフローチャート、
【図６】平刺ミシンに設けた畳表切断刃の２つの状態を示す側面図である。
【符号の説明】
Ａ　畳床
Ｂ　畳表
ｂ　ヒゲの部分
１　平刺ミシン
２　畳縫着台
３　レール
12　畳表切断刃
13　畳床切断刃
21　回転座
22　シャフト
23　基準センサー
24　幅寄せエンコーダ
25　床押し部材
26　幅寄せ部材
27　床定規
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ６ 】

【 図 ５ 】
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