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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　スクリューキャップを把持するキャッピングヘッドと樹脂製容器の底部の周縁部より内
側部分を押圧する押圧部材とを有し、前記キャッピングヘッドを下降させて把持したスク
リューキャップの下部が容器の口部上端部に当接してから前記押圧部材を押上げることに
よって、樹脂製容器を上下間で強力に押圧することにより、スクリューキャップのネジ部
と前記容器の口部との間隙部を介して容器内の空隙部の気体を放出しながら該容器を強制
的に変形し、その変形に基づく前記容器の内容積の縮小変化により容器内の充填液の液面
を上昇させて空隙部を縮小した状態の下でキャッピングを行うことを特徴とする樹脂製容
器のキャッピング方法。
【請求項２】
　スクリューキャップを把持するキャッピングヘッドと、樹脂製容器を載置するプレート
面に対して出没可能な押圧部材とを有し、前記キャッピングヘッドを下降させて把持した
スクリューキャップの下部が樹脂製容器の口部上端部に当接してから前記押圧部材を押上
げることによって、キャッピングヘッドにより把持したスクリューキャップにより口部上
端部が押えられた状態で、前記押圧部材により前記容器の底部の周縁部より内側部分を押
圧することにより、前記スクリューキャップのネジ部と前記容器の口部との間隙部を介し
て容器内の空隙部の気体を放出しながら該容器を上下間で強力に押圧して強制的に変形し
、その容器の内容積の縮小変化により容器内の充填液の液面を上昇させて空隙部を縮小し
た状態の下でキャッピングを行うことを特徴とする樹脂製容器のキャッピング装置。
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【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、肉厚が比較的薄い変形の容易な樹脂製容器に対するキャッピング技術に関す
る。容器の中には、キャッピング時や蓋体のシーリング時の押圧操作を予定して、その押
圧方向に対して予め他部より変形しやすい押圧変形部を形成したものが従来から知られて
いる（例えば、特開平８－１５６９０４号公報）。本発明は、従来のように部分的に他部
より変形しやすく形成した特別の押圧変形部を有しない普通の樹脂製容器を対象にキャッ
ピングを行うキャッピング方法及び装置に関する。
【０００２】
【従来の技術】
　容器に目的の充填液を充填するに当っては、充填後の容器を次のキャッピング位置まで
移送する際の液こぼれなどを予防するため、容器の上部に未充填の空隙部を残すように液
面を若干低く充填するのが一般的である。しかしながら、充填液の種類によっては、前記
空隙部に残存する酸素が充填液の品質を低下させるという問題があった。この対策として
、キャッピングの際に上方の空隙部の空気を窒素などの不活性ガスで置換える方法が従来
から知られている。他方、キャッピング時や蓋体のシーリング時に容器の一部を押圧変形
して、その変形に基づく容器の内容積の変化により容器内の充填液の液面を上昇させて空
隙部を縮小した状態の下でキャッピングやシーリングを行う方法も知られている。すなわ
ち、キャッピング時に容器の胴部に形成した変形吸収凹部を押圧変形して、その変形に基
づく容器の内容積の変化により容器内の充填液の液面を上昇させて空隙部を縮小した状態
の下でキャッピングを行う方法（特開平３－２８９４３５号公報）や、容器の底部に蛇腹
等からなる押圧変形部を形成し、容器の蓋体のシール時に前記押圧変形部を押圧変形して
、その変形に基づく容器の内容積の変化により容器内の充填液の液面を上昇させて空隙部
を縮小した状態の下でシーリングを行う方法が開示されている（特開平８－１５６９０４
号公報）。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
　本発明は、後者のキャッピング時に容器を押圧変形して、その変形に基づく容器の内容
積の縮小変化により容器内の充填液の液面を上昇させて空隙部を縮小した状態の下でキャ
ッピングを行うものに関する。ところで、前述の従来技術においては、予め容器の一部に
押圧方向に対して他部より変形のしやすい押圧変形部を特別に形成することから、容器の
形成加工が複雑になり作業が面倒になるとともに、容器としての強度の点からも部分的に
弱体化されるという問題があった。さらに、容器の胴部を押圧するタイプの場合には、容
器の横断面形状が矩形のものはともかく、円形や多角形状のものなどに対しては安定した
押圧変形が困難である等の、容器の外形からくる制約が伴った。
【０００４】
　本発明は、以上のような従来の技術的事情に鑑みてなしたもので、従来のように部分的
に他部より変形しやすい特別の押圧変形部を形成することなく、普通の樹脂製容器に対し
て上方に形成される空隙部を縮小した状態の下でキャッピングが可能なキャッピング方法
及び装置を提供することを目的とするものである。また、容器の外形に左右されることな
く、融通性の広い適用が可能な樹脂製容器のキャッピング方法及び装置を提供することを
目的とするものである。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　幾多の度重なる実験により、一般的には押圧変形が困難であると考えて選択対象から敬
遠されていた特別の押圧変形部を有しない普通の樹脂製容器であっても、その底部の周縁
部より内側部分を押圧することにより容器を上下間で縦方向に強力に押圧すれば、その樹
脂製容器の種類にもよるが、肉厚の比較的薄い多くの樹脂製容器において、容器上方の空
隙部を実用的に十分な程度に縮小できる変形が可能であることが判明した。本発明は、こ
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のような地道な実験と工夫により裏付けられたものであり、従来のように特別の押圧変形
部を有しない普通の樹脂製容器を上下間で強力に押圧することにより強制的に変形し、そ
の変形に基づく前記容器の内容積の縮小変化により容器内の充填液の液面を上昇させて空
隙部を縮小した状態の下でキャッピングを行うという技術手段を採用したものである。す
なわち、スクリューキャップを把持するキャッピングヘッドと樹脂製容器の底部の周縁部
より内側部分を押圧する押圧部材とを有し、前記キャッピングヘッドを下降させて把持し
たスクリューキャップの下部が容器の口部上端部に当接してから前記押圧部材を押上げる
ことによって、樹脂製容器を上下間で強力に押圧することにより、前記スクリューキャッ
プのネジ部と前記容器の口部との間隙部を介して容器内の空隙部の気体を放出しながら該
容器を強制的に変形し、その変形に基づく前記容器の内容積の縮小変化により容器内の充
填液の液面を上昇させて空隙部を縮小した状態の下でキャッピングを行うという技術手段
を採用した。これにより、容器に特別の押圧変形部を形成する手間が省けるとともに、容
器を部分的に弱体化することもなくなる。しかも、上述のように、スクリューキャップを
把持したキャッピングヘッドと樹脂製容器の底部の周縁部より内側部分を押圧する押圧部
材によって樹脂製容器を上下間で強力に押圧することにより、スクリューキャップのネジ
部と容器の口部との間隙部を介して容器内の空隙部の気体を放出しながら強制的に変形さ
せる構成を採用したので、容器の変形動作をキャッピング作業の工程中に効率的に組込む
ことが可能となり、容器の変形動作を別個独立の作業工程として実施する必要がなくなっ
たことから、その分、構成上の簡素化や作業性の向上にも有効である。また、容器の外形
に左右されることなく、融通性の広い適用が可能になる。さらに、そのキャッピング装置
として、スクリューキャップを把持するキャッピングヘッドと、樹脂製容器を載置するプ
レート面に対して出没可能に押圧部材を配設し、キャッピングヘッドにより把持したスク
リューキャップにより口部上端部が押えられた状態で、前記押圧部材により前記容器の底
部の周縁部より内側部分を押圧することにより、前記スクリューキャップと前記容器の口
部との間隙部を介して容器内の空隙部の気体を放出しながら該容器を上下間で強力に押圧
して強制的に変形し、その容器の内容積の縮小変化により容器内の充填液の液面を上昇さ
せて空隙部を縮小した状態の下でキャッピングを行うという技術手段を採用した。
【０００６】
【発明の実施の形態】
　本発明は、肉厚が比較的薄く弾性変形が容易なものであれば、多くの樹脂製容器に適用
が可能であり、従来のように部分的に押圧方向に対して他部より変形しやすく形成した特
別の押圧変形部を有しない普通の容器を適用対象とすることは前述のとおりである。要す
るに、特別の押圧変形部を有しない底部の周縁部より内側部分を押圧して容器を上下間で
強力に押圧することにより弾性変形の可能な樹脂製の容器であれば適用が可能である。な
お、容器の胴部等に、押圧に対する変形吸収用としてではなく、補強等の容器形成上の理
由から、いわゆる額縁などと称される矩形状の凹凸部などを形成した普通の樹脂製容器に
対しても適用が可能である。また、容器の底部の形状に関しては、内方へ突出した凹状に
形成されたものが一般的であり、底部に対する押圧の際には押圧部材がその凹部により中
央部に誘導され、容器と押圧部材の同心状態が誘導されるという利点があるが、凹部のな
い平坦な形状のものに対しても適用は可能である。
【０００７】
【実施例】
　以下、図面を用いて本発明の実施例に関して説明する。図１は本発明を適用した一実施
例の要部を示した縦断面図である。図中、１はキャッピング装置、２はそのキャッピング
ヘッドであり、スクリューキャップ３を把持して回転テーブル４上に供給される容器５の
口部に対してキャッピングを行う。キャッピングヘッド２は、公知のようにエア駆動方式
等の適宜の把持機構を備えており、その把持機構によってスクリューキャップ３を把持し
ながら回転軸６を介して回転駆動されるように構成されている。回転軸６は支持体７によ
り回転のみ可能に支持されており、その上部はスプライン結合等を介して軸線方向に摺動
可能に連結された駆動軸８を介してサーボモータ等の駆動モータ９に接続されている。支
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持体７は、カム板１０の外周面に形成されたカム溝１１に嵌合したカムフォロア１２を備
えた昇降手段１３によって昇降可能に構成されている。それらのキャッピングヘッド２、
回転軸６、支持体７、駆動軸８等からなるキャッピング機構は、円周上に所定間隔をあけ
て所要数配設され、それぞれの支持体７の部分を回転板１４に形成された挿通孔１５に貫
通して前記昇降手段１３により運転角度に応じて昇降するように構成されている。また、
それぞれの駆動軸８に連結された各駆動モータ９は、回転支持板１６上に所定間隔をあけ
て固定されている。なお、図中、１７は容器５の首部を嵌合支持する回転支持板である。
【０００８】
　次に本発明の特徴部分に関して説明する。図示のように、本実施例では、前記回転テー
ブル４の下方に、各容器５に対応してそれらの底部の周縁部より内側部分を押上げる押圧
機構１８が配設されている。この押圧機構１８は、カム板１９の上端カム面上を移動する
カムフォロア２０を備えた昇降部材２１及びその昇降部材２１に対してスプリング２２を
挟んで弾発状態に設けられた押圧部材２３を主要素として構成されている。なお、昇降部
材２１は、適宜本数の案内軸２４に案内されて昇降するように構成され、その昇降部材２
１の昇降により押圧部材２３が前記回転テーブル４の各容器５の位置に対応して形成され
た挿通孔２５を介して上方へ出没可能に構成されている。しかして、カム板１９の上端カ
ム面に沿って昇降部材２１が上昇し、押圧部材２３の上端部が挿通孔２５を介して回転テ
ーブル４の上方へ突出すると、その押圧部材２３の上端部により容器５の底部の周縁部の
内側部分が上方に押上げられる。その結果、容器５の底部の上方への変形及び／又はその
底部の上方への変形に伴って生じる底部周縁部近傍等の縮径方向への変形や縦方向の縮小
変形などにより容器５の内容積を縮小変化して充填液の液面を上昇し得ることが実験的に
確認されている。
【０００９】
　図２及び図３は前記実施例におけるキャッピング動作と容器５の底部に対する押圧変形
動作の動作タイミングを示したものであり、図２はその平面動作タイミング説明図、図３
は同タイムチャートである。なお、図２中、２６はキャップ供給装置、２７，２８は導入
用及び排出用のスターホイールである。また、図３中、（イ）は、前記カム板１０のカム
溝１１に誘導されて昇降する昇降手段１３及び支持体７を介して昇降するキャッピングヘ
ッド２に関する動作状態を示した動作曲線であり、（ロ）は、前記カム板１９の上端カム
面に誘導されて昇降する前記押圧機構１８の昇降部材２１に関する動作状態を示した動作
曲線である。
【００１０】
　先ず、キャッピングヘッド２の動作に関して説明すると、図２及び図３に示したＡ点に
おいて、キャップ供給装置２６を介して供給されるスクリューキャップ３をキャッピング
ヘッド２により把持するキャップの把持動作が実行される。本実施例では、その把持動作
に際して、キャッピングヘッド２は、図３の動作曲線（イ）に示したように、Ａ点を前後
して、スクリューキャップ３をピックアップするために少し下降し、しかる後、元の高さ
に復帰するという昇降動作を実行する。Ｂ点では、容器５が導入用のスターホイール２７
を経てキャッピング装置１の回転テーブル４上に供給され、同時に、前記動作曲線（イ）
で示したように、キャッピングヘッド２が下降を開始する。そして、Ｃ点では、キャッピ
ングヘッド２により把持したスクリューキャップ３の下部が容器５の口部上端部に当接し
、以後Ｅ点の手前までの間に完了するようにスクリューキャップ３をねじ込んで所定のト
ルクで締付けるというキャッピング動作が実行される。なお、その場合、Ｃ点－Ｆ点間で
は、容器５の上端部がキャッピングヘッド２側により押えられた状態にあるので、後述の
ように同容器５の底部に対する押圧動作を実行することにより容器５を上下間で強力に押
圧することが可能である。以上のようにしてキャッピング動作が終了すると、その後、キ
ャッピングヘッド２はスクリューキャップ３の把持状態を解除して上昇を開始し、Ｇ点に
おいて元の上方位置に復帰して、キャッピングヘッド２としての動作を一巡することにな
る。
【００１１】
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　次に、押圧機構１８の動作に関して説明する。図３の動作曲線（ロ）で示したように、
前記キャッピングヘッド２が下降しスクリューキャップ３の下部が容器５の口部上端部に
当接して容器５の上端部がそのキャッピングヘッド２側により押えられたＣ点において、
前記昇降部材２１がカム板１９の上端カム面に誘導されて上昇を開始する。この昇降部材
２１の上昇により、図１の右部に示したように押圧部材２３の上端部が挿通孔２５を介し
て回転テーブル４の上方へ突出し、容器５の底部の周縁部の内側部分に当接して上方に押
上げることになる。そして、昇降部材２１の上昇動作は、容器５の上方の空隙部を所定量
に縮小するために必要な変形を得るに十分な上昇量として設定したＤ点まで継続される。
なお、この場合、キャッピング動作は途中であるから、容器５の上方の空隙部の空気等の
気体はスクリューキャップ３のネジ部と容器５の口部との間隙部を経て外部へ放出可能で
ある。また、昇降部材２１と押圧部材２３との間にはスプリング２２が介在しているので
、容器５の底部に対する押圧部材２３の押圧作用が緩衝されるとともに、所定の押圧力を
より安定的に付与することができる。そして、Ｄ点における昇降部材２１の上昇状態は、
前述のようにキャッピング動作が既に終了しているＥ点まで継続され、その間、押圧部材
２３が上昇位置を維持して容器５の底部を押圧し、前記キャッピングヘッド２との間で容
器５を上下方向に押圧し続けることになる。したがって、前記キャッピングヘッド２によ
るキャッピング作業中は、容器５の底部の変形及び底部周縁部の近傍部分などの変形によ
り容器５の内容積が縮小変化して充填液の液面が上昇した状態を保持することになる。そ
して、Ｅ点において昇降部材２１の下降を開始し、Ｆ点において元の下方位置に復帰して
、押圧機構１８としての動作を一巡することになる。なお、キャッピングが終了した容器
５は、図２に示したようにＧ点において排出用のスターホイール２８を経て排出される。
【００１２】
　なお、以上に説明した動作タイミングは一例であり、場合に応じてキャッピングヘッド
２の動作タイミングと押圧機構１８の動作タイミングとの相対的な関係を変更することは
可能である。また、押圧部材２３の上面の形状に関しては、容器５の底部側の当接する部
分の形状に合わせて全面的に接合するように形成してもよいし、底部側とは異なる形状を
採用して部分的に当接するように形成してもよい。また、容器５の底部の中心部分のみを
押圧するように構成してもよい。
【００１３】
【発明の効果】
　本発明によれば、次の効果を得ることができる。
（１）従来のように部分的に他部より変形しやすく形成した特別の押圧変形部を有しない
普通の樹脂製容器を適用対象とするので、容器に対する前記押圧変形部の形成のための加
工上の手間が省けるとともに、容器としての強度的な点でも押圧変形部による部分的な弱
体化の問題が生じない。
（２）容器の上下間で強力に押圧することにより変形させるので、容器の横断面形状等の
外形に制約されることなく、広い適用が可能である。特に、容器の底部が凹状に形成され
ている場合には、押圧の際に容器と押圧部材の同心状態が誘導されるという利点がある。
（３）しかも、キャッピングヘッドを下降させて把持したスクリューキャップの下部が容
器の口部上端部に当接してから押圧部材を押上げて容器の底部の周縁部より内側部分を押
圧することによって、樹脂製容器を上下間で強力に押圧することにより、スクリューキャ
ップのネジ部と容器の口部との間隙部を介して容器内の空隙部の気体を放出しながら強制
的に変形させる構成を採用したので、容器の変形動作をキャッピング作業の工程中に効率
的に組込むことが可能となり、容器の変形動作を別個独立の作業工程として実施する必要
がなくなったことから、その分、構成の簡素化や作業性の向上にも有効である。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の一実施例の要部を示した縦断面図である。
【図２】　キャッピング動作と押圧変形動作の動作タイミングを示した平面動作タイミン
グ説明図である。
【図３】　同動作タイミングを示したタイムチャートである。
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【符号の説明】
　１…キャッピング装置、２…キャッピングヘッド、３…スクリューキャップ、４…回転
テーブル、５…容器、６…回転軸、７…支持体、８…駆動軸、９…駆動モータ、１０…カ
ム板、１１…カム溝、１２…カムフォロア、１３…昇降手段、１４…回転板、１５…挿通
孔、１６，１７…回転支持板、１８…押圧機構、１９…カム板、２０…カムフォロア、２
１…昇降部材、２２…スプリング、２３…押圧部材、２４…案内軸、２５…挿通孔、２６
…キャップ供給装置、２７，２８…スターホイール

【図１】 【図２】

【図３】
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