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(57)【要約】
【課題】収容部との厚みの差の少ない横シール部を安定
して検出して横シール部を正確に切断可能にできる連続
包装体の送り制御装置を提供する。
【解決手段】送り制御装置は、所定の小袋部分２６の袋
長の測定値が前記許容範囲を超えたと判定された場合に
、所定の小袋部分２６についての袋長を前記算出した平
均袋長に代替えし、かつ、所定の小袋部分２６の次に搬
送される小袋部分２６の袋長の測定を行い（測定制御手
段４６）、前記代替えした平均袋長および次の小袋部分
２６の袋長の測定値を合計した値が、２つ分の小袋部分
２６の前記許容範囲内か否かを判定し（第２の袋長判定
手段４８）、前記平均袋長および次の袋長測定値の合計
した値が、２つ分の小袋部分２６の前記許容範囲内であ
ると判定された場合に、送り制御は正常であるとして送
り制御を続行する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　筒状の樹脂材に長さ方向に間隔を置いて横シール部を形成し、当該長さ方向に対をなす
横シール部間の中空の収容部内に物を収容して小袋部分とし、その小袋部分が複数連なっ
た連続包装体について、その連続包装体を長さ方向に搬送する際に、該連続包装体の送り
長さを制御する送り制御装置において、
　搬送される連続包装体の横シール部を該連続包装体の厚さの大小によって検出する横シ
ール部検出手段と、
　前記横シール部検出手段によって検出された、横シール部間のピッチ長さに基づき前記
小袋部分の袋長を測定する袋長測定手段と、
　袋長測定手段によって測定した袋長の測定値を記憶する記憶手段と、
　記憶手段に記憶された前記袋長の測定値の複数のものから、前記袋長の平均値を求める
平均袋長算出手段と、
　前記袋長測定手段によって測定した所定の小袋部分の袋長が予め設定された袋長の許容
範囲内に入るか否かを判定する第１の袋長判定手段と、
　当該第１の袋長判定手段によって所定の小袋部分の袋長の測定値が前記許容範囲を超え
たと判定された場合に、所定の小袋部分についての袋長を前記算出した平均袋長に代替え
し、かつ、所定の小袋部分の次に搬送される小袋部分の袋長の測定を行なわせる測定制御
手段と、
　前記代替えした平均袋長および次の小袋部分の袋長の測定値を合計した値が、２つ分の
小袋部分の前記許容範囲内か否かを判定する第２の袋長判定手段と、
　当該第２の袋長判定手段によって前記平均袋長および次の袋長測定値の合計した値が、
２つ分の小袋部分の前記許容範囲内であると判定された場合に、送り制御は正常であると
して送り制御を続行するようにしたことを特徴とする連続包装体の送り制御装置。
【請求項２】
　当該第２の袋長判定手段によって前記平均袋長および次の小袋部分の袋長の合計値が、
２つ分の小袋部分の袋長の前記許容範囲内であると判定された場合に、所定の小袋部分の
袋長の測定値として平均袋長を、かつ、次の小袋部分の袋長の測定値を前記記憶手段に記
憶させる記憶制御手段を備えたことを特徴とする請求項１に記載の連続包装体の送り制御
装置。
【請求項３】
　連続包装体の横シール部を切断して各小袋部分に分割する切断装置に連続包装体を搬送
する際に連続包装体の送り制御をする送り制御装置である場合、
　前記第１の袋長判定手段によって所定の小袋部分の袋長の測定値が前記許容範囲内を超
えたと判定され、かつ、前記第２の袋長判定手段によって、前記代替えした平均袋長およ
び次の袋長の合計値が、２つ分の小袋の袋長の前記許容範囲を超えたと判定された場合に
、
　送り制御および切断装置を停止することを特徴とする請求項１または２に記載の連続包
装体の送り制御装置。
【請求項４】
　横シール部検出手段が対向するロールによって連続包装体を挟み付け、当該ロール同士
の間隔の変化によって連続包装体の厚さを検出するものであることを特徴とする請求項１
ないし３のうちの１項に記載の連続包装体の送り制御装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は調味料等の食品を小袋に収容したものを連包にした連続包装体の切断位置検出
における送り制御装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
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　店頭に並ぶ各種商品には包装体内に収納したものが多く、一般に、カップ麺等の食品商
品は調味料等の小袋と共に容器包装体内に同封している。
【０００３】
　一般に、その小袋（パウチ、包装体）は、包装袋に同封するまでは、各小袋同士が所定
の短い間隔をおいて繋がった状態（「連包状」ともいう）の連続包装体で流通や取り扱い
が行なわれている。
【０００４】
　　詳しくは、連続包装体は、筒状の樹脂シートに適宜の間隔で幅方向に沿った横シール
部を溶着によって形成して、この横シール部間を収容部にする。この場合、この収容部に
おいて一方（連続包装体長さ方向一方）の横シール部を形成した状態で被包装物を充填し
、その後に他方の横シール部を溶着によって形成して被包装物を樹脂シート内に封入する
。このようにして、その横シール部同士の間が小袋になる。
【０００５】
　　その連続包装体の状態で小袋投入場所まで搬送され、連続包装体から個々に分けられ
た小袋が、包装袋内に投入される。
【０００６】
　このような小袋は、複数のものが帯状に連続した連続包装体の状態では同封ラインに供
給できないので、ライン供給前に個々の小袋に分割して（横シール部の切断による）当該
同封ラインに供給される。
【０００７】
　　例えば特開平０９－２７８００７号公報（：特許文献１）では、小袋を個別に包装体
内に投入する装置を提案している。
【０００８】
　　従来、上記のような連続包装体に対して、切断（計数・印刷・検査）等を目的として
所定の位置まで搬送を行なうには、正確な切断位置の検出が必要である。
【０００９】
　一つの連続包装体の終端に、次の連続包装体の始端を接続して連続的に小袋切断工程を
行なう。この場合、連続包装体同士を継ぎ目テープで接続する。
【００１０】
　しかしながら、そのテープ厚みが増すことによりシール部分と中身部分の検出（判断）
ができない接続不良が発生することがある。
【００１１】
　このような場合でも、連続包装体の形態から、与えられている条件を基にシール部分を
認識させ正確に切断する必要がある。
【００１２】
　　ここで、連続包装体は、一般に、図８に示すような形態を有している。
【００１３】
　図８に示すように、連続包装体は、その幅方向の一端部（両端部のものもある）が熱シ
ールされた縦シール部ａと、長さ方向に間隔を置いて横方向（幅方向）に熱シールされた
横シール部ｂとが加工されたものであり、これらの縦シール部ａと横シール部ｂによって
各収容部（中身を包装した部分）ｃが個別化されている。
【００１４】
　そして、上記したように、連続包装体同士が継ぎ目テープｄで接続されている場合は、
図９に示すような形態になる。
【００１５】
　図９に示すように、継ぎ目テープｄを張り付けて接続する継ぎ目部分ｅでは、横シール
部ｂ、ｂ同士が重なったり、継ぎ目テープｄにより厚みが増加したりする。
【００１６】
　切断機において、連続包装体の横シール部（切断位置）を切断部に搬送し、切断部に連
続包装体の横シール部ｂを切断する。この際に、一般的に、搬送される連続包装体の横シ
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ール部ｂと収容部ｃとの厚みの差を測定して、横シール部ｂを検出、すなわち、切断位置
を検出している。
【００１７】
　このとき、中身部分は内容量や内容物によっては均一な厚みにならない。
【００１８】
　厚みの偏りにより誤検出を防止するために、設定されている袋長を基本として袋長を監
視したり、横シール部の長さを監視したりして、正確に横シール部を検出すように工夫さ
れている。
【００１９】
　しかしながら、連続包装体が継ぎ目テープで接続されると、横シール部の厚みが増加し
横シール部と中身部分（収容部）との区別ができなくなる。すなわち正しい長さで接続さ
れていても、袋長または横シール部の長さを測定することができない。また、継め目部分
の厚みを横シール部と判定できるように厚み検出精度を低下させることは可能だが、厚み
検出精度を低下させると内容量の少ない包装体等、厚みの差の少ない包装体での横シール
部の検出が不安定になる。
【００２０】
　したがって、継ぎ目テープで厚みが増加していても、正常な長さで接続されている連続
包装体の横シール部を判定する技術が求められるという技術的課題がある。
【００２１】
　なお、一般的な、ロール厚み式検出器では、スプリングの力によって閉じられた２本の
ロール間に連続包装体を搬送させそれら２本のロールは連続包装体の厚みに応じて開閉を
行ない、これら２本のロール間の距離をセンサーにて検出することで連続包装体の厚みを
検出する。このように、２本のロール間の距離をセンサーにて検出しても上記の技術的課
題は残ったままである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００２２】
【特許文献１】特開平０９－２７８００７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００２３】
　本発明は、上述の実情に鑑み、継ぎ目テープで横シール部同士接続した場合など、収容
部との厚みの差の少ない横シール部を安定して検出して横シール部を正確に切断可能にで
きる連続包装体の送り制御装置を提供しようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００２４】
　本発明は連続包装体の送り制御装置に係るものである。
【００２５】
　本発明は、筒状の樹脂材に長さ方向に間隔を置いて横シール部を形成し、当該長さ方向
に対をなす横シール部間の中空の収容部内に物を収容して小袋部分とし、その小袋部分が
複数連なった連続包装体について、その連続包装体を長さ方向に搬送する際に、該連続包
装体の送り長さを制御する送り制御装置において、
　搬送される連続包装体の横シール部を該連続包装体の厚さの大小によって検出する横シ
ール部検出手段と、
　前記横シール部検出手段によって検出された、横シール部間のピッチ長さに基づき前記
小袋部分の袋長を測定する袋長測定手段と、
　袋長測定手段によって測定した袋長の測定値を記憶する記憶手段と、
　記憶手段に記憶された前記袋長の測定値の複数のものから、前記袋長の平均値を求める
平均袋長算出手段と、
　前記袋長測定手段によって測定した所定の小袋部分の袋長が予め設定された袋長の許容
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範囲内に入るか否かを判定する第１の袋長判定手段と、
　当該第１の袋長判定手段によって所定の小袋部分の袋長の測定値が前記許容範囲を超え
たと判定された場合に、所定の小袋部分についての袋長を前記算出した平均袋長に代替え
し、かつ、所定の小袋部分の次に搬送される小袋部分の袋長の測定を行なわせる測定制御
手段と、
　前記代替えした平均袋長および次の小袋部分の袋長の測定値を合計した値が、２つ分の
小袋部分の前記許容範囲内か否かを判定する第２の袋長判定手段と、
　当該第２の袋長判定手段によって前記平均袋長および次の袋長測定値の合計した値が、
２つ分の小袋部分の前記許容範囲内であると判定された場合に、送り制御は正常であると
して送り制御を続行するようにしたことを特徴とする連続包装体の送り制御装置である。
【００２６】
　本発明においては、当該第２の袋長判定手段によって前記平均袋長および次の小袋部分
の袋長の合計値が、２つ分の小袋部分の袋長の前記許容範囲内であると判定された場合に
、所定の小袋部分の袋長の測定値として平均袋長を、かつ、次の小袋部分の袋長の測定値
を前記記憶手段に記憶させる記憶制御手段を備えたことが好適である。
【００２７】
　また、本発明においては、連続包装体の横シール部を切断して各小袋部分に分割する切
断装置に連続包装体を搬送する際に連続包装体の送り制御をする送り制御装置である場合
、
　前記第１の袋長判定手段によって所定の小袋部分の袋長の測定値が前記許容範囲内を超
えたと判定され、かつ、前記第２の袋長判定手段によって、前記代替えした平均袋長およ
び次の袋長の合計値が、２つ分の小袋の袋長の前記許容範囲を超えたと判定された場合に
、送り制御および切断装置を停止することが好適である。
【００２８】
　本発明においては、横シール部検出手段が対向するロールによって連続包装体を挟み付
け、当該ロール同士の間隔の変化によって連続包装体の厚さを検出するものであることが
好適である。
【発明の効果】
【００２９】
　本発明の連続包装体の送り制御装置によれば、測定制御手段によって、当該第１の袋長
判定手段によって所定の小袋部分の袋長の測定値が前記許容範囲を超えたと判定された場
合に、所定の小袋部分についての袋長を前記算出した平均袋長に代替えし、かつ、次に搬
送される小袋部分の袋長の測定を行なわせ、第２の袋長判定手段によって、前記代替えし
た平均袋長および次の袋長の測定値を合計した値が、２つ分の小袋部分の前記許容範囲内
か否かを判定し、当該第２の袋長判定手段によって前記平均袋長および次の袋長測定値の
合計した値が、２つ分の小袋部分の前記許容範囲内であると判定された場合に、送り制御
は正常であるとして送り制御を続行するようにしている。
【００３０】
　したがって、一つの連続包装体に他の連続包装体をシールテープ等の継ぎ目テープによ
って接続して、該継ぎ目テープによって横シール部の厚みが大きくなりすぎて中身部分と
横シール部の区別が付きにくい場合においても、連続包装体の各小袋部分の長さを検出し
て搬送を連続実行できる。
【００３１】
　また、継め目部分の厚みを横シール部と判定できるように厚み検出精度を低下させる等
して、内容量の少ない包装体等、厚みの差の少ない包装体での横シール部の検出が不安定
でも小袋の長さ測定を確実にできる。
【００３２】
　したがって、継ぎ目テープで厚みが増加していても、正常な長さで接続されている連続
包装体の横シール部を判定できるという優れた効果を奏し得る。
【図面の簡単な説明】
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【００３３】
【図１】本発明の実施形態に係る連続包装体の送り制御装置の全体説明図である。
【図２】図１の送り制御装置の制御ブロック図である。
【図３】図１の送り制御装置の送り制御プログラムのフローチャートである。
【図４】図３のフローチャート中の平均袋長計算プログラムのフローチャートである。
【図５】連続包装体の継ぎ目接続を正常にした状態の説明図で、（ａ）は正面説明図、（
ｂ）は側方視説明図である。
【図６】連続包装体の継ぎ目接続を正常よりも短くした状態の説明図で、（ａ）は正面説
明図、（ｂ）は側方視説明図である。
【図７】連続包装体の継ぎ目接続を正常よりも長くした状態の説明図で、（ａ）は正面説
明図、（ｂ）は側方視説明図である。
【図８】連続包装体の説明図で、（ａ）は正面説明図、（ｂ）は側方視説明図である。
【図９】連続包装体の継ぎ目接続の説明図で、（ａ）は正面説明図、（ｂ）は側方視説明
図である。
【発明を実施するための形態】
【００３４】
　以下、本発明の実施の形態について添付図面を参照して説明する。
【００３５】
　図１～図６は、実施形態に係る連続包装体の送り制御装置の説明図である。
【００３６】
　実施形態に係る連続包装体の送り制御装置は、幅方向一端部に縦シール１２がある筒状
の樹脂材に長さ方向に間隔を置いて横シール部１４を形成し、当該長さ方向に対をなす横
シール部１４，１４間の中空の中身部分（「収容部」に相当）１６内に液状、粒状粉状の
内容物を収容して小袋部分２６とし、その小袋部分２６が複数連なった連続包装体１０に
ついて、その連続包装体１０を長さ方向に搬送する際に、該連続包装体１０の送り長さを
制御する送り制御装置に係るものである。
【００３７】
　なお、連続包装体１０は、前述の図７に示すように、その幅方向の一端部（両端部のも
のもある）が熱シールされた縦シール部１２と、長さ方向に間隔を置いて横方向（幅方向
）に熱シールされた横シール部１４とが加工されたものであり、これらの縦シール部１２
と横シール部１４によって各中身部分１６が個別化されているものである。
【００３８】
　送り制御装置においては、図１に示すように、箱詰め等された連続包装体１０がロール
（鍔付きロール）１８によって幅方向位置が規制され、該ロール１８を経由して送り出さ
れる。その送り出された連続包装体１０を厚み検出器（包装間隔検出器）２０に通す。厚
み検出器２０は連続包装体１０の厚みを検出する。この連続包装体１０は、厚み検出器２
０を通った後に対向する連続包装体搬送ロール（ローラとも称する）２２、２２に挟まれ
て下方の切断部２４に送られる。切断部２４では当該連続包装体１０を切断して各個の小
袋部分（切断した横シール部１４と中身部分）２６を小袋に分けて投入シュート２８から
図示しない搬送ラインに投入する。なお、送り制御装置には、装置全体がフレーム３０上
に設けられて支持されている。また、装置の上部には、前記厚み検出器２０の検出信号を
入力して、送り制御のために各種設定および各種演算をするコンピュータが収納されたコ
ントロールボックス３２が設けられ、さらにその上方に連続包装体１０の送り状態（正常
・異常）を表示する表示灯３４が設けられる。
【００３９】
　図２のブロック図は、送り制御装置を上記コントロールボックス内のＣＰＵ（中央制御
処理ユニット）、ＲＡＭ（ランダムアクセスメモリ）およびＲＯＭ（リードオンリメモリ
）や各種シーケンサによってハードウェア的またはソフトウェア的に構築した構造につい
て説明するものである。
【００４０】
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　送り制御装置は、図２に示すように、搬送される連続包装体１０の横シール部１４を該
連続包装体１０の厚さの大小を、厚み検出器２０の検出結果に基づき検出する横シール部
検出手段３６と、前記横シール部検出手段３６によって検出された、横シール部１４間の
ピッチ長さに基づき前記小袋部分２６の袋長を測定する袋長測定手段３８と、袋長測定手
段３８によって測定した袋長の測定値を記憶する上記ＲＡＭ等の記憶手段４０と、記憶手
段４０に記憶された前記袋長の測定値の複数のものから、前記袋長の平均値を求める平均
袋長算出手段４２と、前記袋長測定手段３８によって測定した所定の小袋部分２６の袋長
が予め設定された袋長の許容範囲内に入るか否かを判定する第１の袋長判定手段４４と、
当該第１の袋長判定手段４４によって所定の小袋部分２６の袋長の測定値が前記許容範囲
を超えたと判定された場合に、所定の小袋部分２６についての袋長を前記算出した平均袋
長に代替えし、かつ、所定の小袋部分２６の次に搬送される小袋部分２６の袋長の測定を
行なわせる測定制御手段４６と、前記代替えした平均袋長および次の小袋部分２６の袋長
の測定値を合計した値が、２つ分の小袋部分２６の前記許容範囲内か否かを判定する第２
の袋長判定手段４８と、当該第２の袋長判定手段４８によって前記平均袋長および次の袋
長測定値の合計した値が、２つ分の小袋部分２６の前記許容範囲内であると判定された場
合に、送り制御は正常であるとして送り制御を続行するようにしたものであり、各手段は
、コントロールボックス３２のＣＰＵによって構成している。
【００４１】
　なお、当該第２の袋長判定手段４８によって前記平均袋長および次の小袋部分２６の袋
長の合計値が、２つ分の小袋部分２６の袋長の前記許容範囲内であると判定された場合に
、所定の小袋部分２６の袋長の測定値として平均袋長を、かつ、次の小袋部分２６の袋長
の測定値を前記記憶手段４０に記憶させる記憶制御手段５０を備えている。
【００４２】
　また、実施形態の送り制御装置は、連続包装体１０の横シール部１４を切断して各小袋
部分２６に分割する切断装置に連続包装体１０を搬送する際に連続包装体１０の送り制御
をする送り制御装置であり、前記第１の袋長判定手段４４によって所定の小袋部分２６の
袋長の測定値が前記許容範囲内を超えたと判定され、かつ、前記第２の袋長判定手段４８
によって、前記代替えした平均袋長および次の袋長の合計値が、２つ分の小袋の袋長の前
記許容範囲を超えたと判定された場合に、送り制御および切断装置を停止する。
【００４３】
　連続包装体１０は、幅方向の一方端に縦シール部１２が形成されたものであるが、縦シ
ール部１２は幅方向の両方に形成してもよい。また、縦シール部１２の無い連続包装体１
０であってもよい。
【００４４】
　横シール部検出手段３６は、対向するロールによって連続包装体１０を挟み付け、当該
ロール同士の間隔によって、連続包装体１０の厚みを検出する厚み検出器２０の出力に基
づき、横シール部１４を検出するものである。
　具体的には、厚み検出器２０は、横シール部から中身部分にかけての連続包装体の厚み
を連続的に検出するものであって、厚みが設定値以上であれば中身部分のオン状態である
とし、設定値未満であれば横シール部１４のオフ状態であるとする。対向するロールは対
のアーム先端に取り付けられ、そのアーム先端の間隔変化によって厚み検出器２０がオン
／オフする構成であるので、厚み検出器２０の取り付け状態をダイヤル回転で調整するこ
とによって、オン／オフを切り換える厚みの設定を行なうことができる手動方式のもので
ある。また、厚み検出器２０としてロールの間隔自体を測定するセンサを用いることによ
って、連続包装体の種別登録等をしてオン／オフする判定基準値を切換えるようにするこ
とも可能である。
【００４５】
　また、コントロールボックス３２には、そのＣＰＵの演算結果によって、連続包装体搬
送ロール２２や切断部２４の駆動を制御する駆動制御手段５４を設けている。
【００４６】
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〔袋長検出プログラム〕
　連続包装体の送り制御装置の具体的な袋長検出プログラムについて、図３～図４に示す
フローチャートにしたがって説明する。図３は袋長検出プログラムの全体、図４はその中
でのサブルーチンとして実行される平均袋長計算プログラムを示している。
【００４７】
　この袋長検出プログラムは、搬送される連続包装体を、一定搬送量毎にピッチ検出器に
て監視して、袋長を測定するものであって、上記した横シール部検出手段３６、袋長測定
手段３８、平均袋長算出手段４２、第１の袋長判定手段４４、測定制御手段４６、第２の
袋長判定手段４８、および、記憶制御手段５０の機能を奏するものである。
【００４８】
　ここでは、厚み検出器２０を使用して横シール部１４間のピッチ検出を、立ち上がり部
（横シール部１４から中身部分１６への変化点）の検出によって行なう手順（ピッチ検出
器）を採用している。
【００４９】
　袋長検出プログラムは、図３に示すような、一定の搬送量毎に割り込みプログラムとし
て実行される。この一定量が袋長検出の分解能となる。実施形態では、搬送１ｍｍ毎にこ
のプログラムが実行されて厚み検出器２０のセンサー出力を読み込むものとする。
【００５０】
　プログラムの中で使用されるカウント等はプログラムの実行回数であり、すなわち、ｍ
ｍ単位ということなる。
【００５１】
　袋長測定手段３８として行なう袋長検出は、設定されている最少袋長から最大袋長まで
の許可範囲内のピッチ検出器の状態（厚み検出器２０の検出状態）を監視して、パターン
認識により袋長検出の基準位置（立ち上がり検出）とし基準位置から次の基準位置までの
搬送距離を袋長として測定する。
【００５２】
　このパターン認識とは、ピッチ検出器のセンサー（厚み検出器２０）の誤検出等を防止
するためのもので、主に、センサーの状態が連続することで真の状態（正常な状態）であ
ると認識させる。立ち上がり検出の場合、立ち上がり手前は横シール部１４であり、厚み
検出器２０は連続ＯＦＦ状態であり、立ち上がり以降は中身部分であり、厚み検出器２０
は連続ＯＮ状態となる。したがって、袋長の許可範囲内で連続ＯＦＦ後の連続ＯＮ状態を
検出することで、基準位置（立ち上がり）を判定する。
【００５３】
　この連続ＯＦＦ及びＯＮ状態の距離は、使用する連続包装体の小袋部分に合った距離（
最小袋長、最大袋長）を予めプログラム実行前に設定する。
【００５４】
　２つの連続包装体１０、１０をその尾端と先端同士を継ぎ目テープ５６によって接続し
た場合に、接続部分を挟んで前後２袋分が正常な長さの場合を図５に、正常よりも短い場
合を図６に、正常よりも長い場合を図７に示す。
【００５５】
〔設定パラメータ〕
（１）　この場合、設定値として与えるパラメータは、
・最小袋長：MIN_PITCH
・最大袋長：MAX_PITCH
・（収容部の）確定距離：ON_CNT
・（横シール部の）確定距離：OFF_CNT
測定分解能を１ｍｍ単位とし、説明のため、上記設定値も１ｍｍ単位のデータとする。
【００５６】
（２）　プログラム内での使用デバイスは、
　・厚み検出器２０からのセンサー入力ポート
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：PORT_X　（０：ロール閉（横シール部、オフOFFに対応）、１：ロール開（中身部分：
オンONに対応））
　・袋長検出カウンタ　Pulse
　・確定袋長保存データ　Pitch
　・オン確定距離計測カウンタ　OnCnt
　・オフ確定距離計測カウンタ　OffCnt
　・パスカウント　PassCnt（袋長代替えカウント、ワンパスの場合１回のみ代替え可能
）
　・平均袋長　Average
　上記カウンタ等はこのプログラムの実行前にセット送り後に初期化される。
【００５７】
〔袋長検出プログラムの内容〕
　図３に示す、この袋長検出プログラムは、連続包装体１０を連続搬送している際に、一
定の搬送量毎に割り込んで実行される（割り込プログラム）。図３、図４では各ステップ
１０１等をＳ１０１等と記載する。
【００５８】
　また、このプログラム実行前のセット送り後に初期化されている。
【００５９】
　初期化により、Pulse=ON_CNT,OnCnt=OffCnt=PassCnt=0とされる。
【００６０】
　連続包装体１０を搬送ロールに搬送する際に、１ｍｍの送りピッチで割り込袋長検出プ
ログラムの実行を開始する。開始によって、前記袋長検出カウンタPulseを＋１加算する
（ステップ１０１）。
【００６１】
　そして、前記袋長検出カウンタPulseが最小袋長MIN_PITCHより小さいか否かを判定する
（ステップ１０２）。
【００６２】
　小さいと判断された場合（ステップ１０２：Ｙ）、厚み検出器２０のロール開・閉のい
ずれであるかを判定する（ステップ１０３）。この場合、厚み検出器２０からのセンサー
入力ポートPORT_Xが１であるならばロール間が開であり（ステップ１０３：１）、オフ確
定距離計測カウンタOffCntにゼロ０を入れてクリアし（ステップ１０４）、この割り込プ
ログラムを終了する。
【００６３】
　一方、前記のセンサー入力ポートPORT_Xが０であるならばロール間が閉であり（ステッ
プ１０３：０）、オフ確定距離計測カウンタOffCntが（横シール部の）確定距離OFF_CNT
より小さいか否かを判定する（ステップ１０５）。その判定結果が小さいものならば、オ
フ確定距離計測カウンタOffCntのカウント値を１増やして（ステップ１０６）、この割り
込プログラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００６４】
　ここで、前述した前記袋長検出カウンタPulseが最小袋長MIN_PITCH以上ならば（ステッ
プ１０２：Ｎ）、前記袋長検出カウンタPulseが最大袋長：MAX_PITCHより小さいか否かを
判定する（ステップ１０７）。第１の袋長判定手段４４に相当する。
【００６５】
　判定結果が非で前記袋長検出カウンタPulseが最大袋長：MAX_PITCH以上であるならば（
ステップ１０７：Ｎ）、厚み検出器２０からのセンサー入力ポートPORT_Xが１か０かを判
定する（ステップ１０８）。
【００６６】
　センサー入力ポートPORT_Xが１で開ならば（ステップ１０８：１）、オフ確定距離計測
カウンタOffCntが（横シール部の）確定距離OFF_CNTセンサー以上か否かを判定する（ス
テップ１０９）。判定結果が正ならば（ステップ１０９：Ｙ）、オン確定距離計測カウン
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タOnCntのカウント値を１増やして（ステップ１１０）、オン確定距離計測カウンタOnCnt
のカウント値が（収容部の）確定距離：ON_CNT以上か否かを判定する（ステップ１１１）
。ステップ１１１の判定結果が非で、オン確定距離計測カウンタOnCntのカウント値が（
収容部の）確定距離ON_CNT未満であるならば（ステップ１１１：Ｎ）、この割り込プログ
ラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００６７】
　ステップ１１１の判定結果が正で、オン確定距離計測カウンタOnCntのカウント値が（
収容部の）確定距離：ON_CNT以上であるならば（ステップ１１１：Ｙ）、袋長を確定する
（ステップ１１２）。第２の袋長判定手段４８に相当する。
【００６８】
　つまり、ステップ１１２では、確定袋長保存データPitch＝袋長検出カウンタPulse-（
収容部の）確定距離ON_CNTとする。
また、袋長検出カウンタPulseを（収容部の）確定距離ON_CNTとする。また、オン確定距
離計測カウンタOnCnt＝０、オフ確定距離計測カウンタOffCnt＝０、およびパスカウントP
assCnt＝０としていずれもクリアする。
【００６９】
　次いで、上記袋長確定後は、平均袋長を更新するため、図４に示すような平均袋長計算
プログラム１を実行する（ステップ１１３）。平均袋長計算プログラムが終了したならば
、この割り込プログラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００７０】
　一方、ステップ１０８においてセンサー入力ポートPORT_Xが０で閉（ステップ１０８：
０）、または、ステップ１０９においてオフ確定距離計測カウンタOffCntが（横シール部
の）確定距離OFF_CNTセンサー以上でなくそれ未満ならば（ステップ１０９：Ｎ）、パス
カウントPassCnt Pulseが１未満か否かを判定する（ステップ１１４）。
【００７１】
　判定結果で正であるならば（ステップ１１４：Ｙ）、袋長を平均袋長で代替えする（ス
テップ１１５）。測定制御手段４６に相当する。
【００７２】
　この場合、パスカウントPassCntを１加算（インクリメント）する。
【００７３】
　また、確定袋長保存データPitchに平均袋長Averageを入れる。
また、袋長検出カウンタPulseを、袋長検出カウンタPulse＝袋長検出カウンタPulse－平
均袋長Averageとする。
　また、オン確定距離計測カウンタOnCnt＝０、オフ確定距離計測カウンタOffCnt＝０と
して、これらのカウント値をクリアする。上記ステップ１１５の代替え処理が終了したな
らば、この割り込プログラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００７４】
　一方、判定結果が非であるならば（ステップ１１４：Ｎ）、袋長の異常としての処理を
行なう（ステップ１１６）。すなわち、実施形態では、袋長異常発生により、装置停止処
理を実行する。復帰にはセット送りから実行され、セット送り後に初期化を行なう。ここ
ではデバイスの初期化は不要である。そしてステップ１１６の袋異常処理が終了したなら
ば、この割り込プログラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。上記し
たように図６の接続部分周囲の２ピッチが短い場合と、図７のように接続部分が前後の２
ピッチが長い場合、異常とする。
【００７５】
　ここで、上述のステップ１０７において、前記袋長検出カウンタPulseが最大袋長MAX_P
ITCHより小さいか否かを判定した結果が正であり、前記袋長検出カウンタPulseが最大袋
長MAX_PITCH未満であるならば（ステップ１０７：Ｙ）、ステップ１１７に進んで
、厚み検出器２０のロール開・閉のいずれであるかを判定する（ステップ１１７）。
【００７６】
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　ステップ１１７の判定結果が、厚み検出器２０からのセンサー入力ポートPORT_Xが１で
ありつまりロール間が開であるならば（ステップ１１７：１）、オフ確定距離計測カウン
タOffCntが（横シール部の）確定距離OFF_CNT未満か否かを判定する（ステップ１１８）
。判定結果が正ならば（ステップ１１８：Ｙ）、オフ確定距離計測カウンタOffCntのカウ
ント値を０としてクリアする（ステップ１１９）。クリア後、この割り込プログラムを一
旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００７７】
　一方、判定結果が非ならば（ステップ１１８：Ｎ）、オン確定距離計測カウンタOnCnt
に１加算（インクリメント）する（ステップ１２０）。次いで、オン確定距離計測カウン
タOnCntのカウント値が（収容部の）確定距離：ON_CNT以上か否かを判定する（ステップ
１２１）。判定結果が正ならば、オン確定距離計測カウンタOnCntのカウント値が（収容
部の）確定距離：ON_CNT以上であるならば（ステップ１２１：Ｙ）、袋長を確定する（ス
テップ１２２）。第２の袋長判定手段４８に相当する。
【００７８】
　つまり、ステップ１２２では、確定袋長保存データPitch＝袋長検出カウンタPulse-（
収容部の）確定距離ON_CNTとする。
　また、袋長検出カウンタPulseを（収容部の）確定距離ON_CNTとする。また、オン確定
距離計測カウンタOnCnt＝０、オフ確定距離計測カウンタOffCnt＝０、およびパスカウン
トPassCnt＝０としていずれもクリアする。
【００７９】
　次いで、上記袋長確定後は、平均袋長を更新するため、図４に示すような平均袋長計算
プログラム１を実行する（ステップ１２３）。平均袋長計算プログラムが終了したならば
、この割り込プログラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００８０】
　ここで、前記のステップ１１７の判定結果でセンサー入力ポートPORT_Xが０であるなら
ばロール間が閉であり（ステップ１１７：０）、オフ確定距離計測カウンタOffCntが（横
シール部の）確定距離OFF_CNTより小さいか否かを判定する（ステップ１２４）。その判
定結果が正で小さいものならば、オフ確定距離計測カウンタOffCntのカウント値を１増や
し（ステップ１２５）、オン確定距離計測カウンタOnCntのカウント値を０にクリアする
（ステップ１２６）。一方、ステップ１２４の判定結果が非で、オフ確定距離計測カウン
タOffCntが（横シール部の）確定距離OFF_CNT以上ならば、オン確定距離計測カウンタOnC
ntのカウント値を０にクリアする（ステップ１２６）。ステップ１２６でカウント値をク
リア後、この割り込プログラムを一旦終了して（ＥＮＤ）、次の割り込まで待機する。
【００８１】
〔平均袋長計算プログラム１〕
　次に、図４に示す、平均袋長計算プログラム１を実行する平均袋長更新プログラムを説
明する。
【００８２】
　この平均袋長更新プログラムは袋長確定時に実行される。この図４の場合は、平均に使
用する最大袋数は１０袋の例を説明する。Table[0]～Table[9]の１０個のテーブルに保存
する。また、このプログラムは、実行前のセット送り後に初期化される。初期化によりi=
No=Average=0とされる。
【００８３】
　この平均長計算プログラム１が実行されると、まず、カウンタｉが１０未満か否かを判
定し（ステップ２０１）、判定結果が正ならばカウンタｉを１加算する（ステップ２０２
）。選択カウンタ[No]で選択されている[No]番目のテーブルTable[No]に確定袋長保存デ
ータPitchを格納する（ステップ２０３）。
【００８４】
　なお、上記ステップ２０１判定結果が非で、上記カウンタｉが１０以上ならば、カウン
タを１加算すること無く、ステップ２０３の処理を行なう。
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【００８５】
　次いで、各テーブルのデータの総和Sumを計算する。つまり、総和Sum＝Table[0]とデー
タを加算し、総和Sum＝Sum+Table[1]～総和Sum＝Sum+Table[9]と次次に加算して総和をと
り、その総和Sumをカウンタｉで除して(Sum/i）＝平均値Averageを算出する（ステップ２
０４）。
【００８６】
　次いで、選択カウンタ[No]の値を１加算する（ステップ２０５）。次いで、選択カウン
タ[No]が９を超えているか否かを判定し（ステップ２０６）、判定結果が正で選択カウン
タ[No]が９を超えているときは、選択カウンタ[No]＝０としてクリアし（ステップ２０８
）、平均長計算プログラム１を終了し次の実行まで待機する。一方、判定結果が非で選択
カウンタ[No]が９以下の場合も、平均長計算プログラム１を終了し次の実行まで待機する
。
【００８７】
　実施形態に係る連続包装体１０の送り制御装置によれば、当該第１の袋長判定手段４４
によって所定の小袋部分２６の袋長の測定値が前記許容範囲を超えたと判定された場合に
、測定制御手段４６は、所定の小袋部分２６についての袋長を前記算出した平均袋長に代
替えし、かつ、次に搬送される小袋部分２６の袋長の測定を行なわせ、第２の袋長判定手
段４８は、前記代替えした平均袋長および次の袋長の測定値を合計した値が、２つ分の小
袋部分２６の前記許容範囲内か否かを判定し、当該第２の袋長判定手段４８によって前記
平均袋長および次の袋長測定値の合計した値が、２つ分の小袋部分２６の前記許容範囲内
であると判定された場合に、送り制御は正常であるとして送り制御を続行するようにした
。
【００８８】
　したがって、一つの連続包装体１０に他の連続包装体１０をシールテープ等の継ぎ目テ
ープによって接続して、該継ぎ目テープによって横シール部１４の厚みが大きくなりすぎ
て中身部分１６と横シール部１４の区別が付きにくい場合においても、連続包装体１０の
各小袋部分２６の長さを検出して搬送を連続実行できる。
【００８９】
　また、継め目部分の厚みを横シール部１４と判定できるように厚み検出精度を低下させ
ても、内容量の少ない包装体等、厚みの差の少ない包装体での横シール部１４の検出が不
安定でも小袋の長さ測定を確実にできる。
【００９０】
　よって、継ぎ目テープで厚みが増加していても、正常な長さで接続されている連続包装
体１０の横シール部１４を判定できるという優れた効果を奏し得る。
【産業上の利用可能性】
【００９１】
　本発明の連続包装体の送り制御装置は、調味料等の食品を小袋に収容したものを連包に
した連続包装体の他、洗剤等の日用品、接着剤等の材料を小袋に収容して連包にした連続
包装体の送り制御装置に利用することができる。
【符号の説明】
【００９２】
１０　連続包装体
１２　縦シール部
１４　横シール部
１６　中身部分
１８　ロール
２０　厚み検出器
２２　連続包装体搬送ロール
２４　切断部
２６　小袋部分
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２８　投入シュート
３０　フレーム
３２　コントロールボックス
３４　表示灯
３６　横シール部検出手段
３８　袋長測定手段
４０　記憶手段
４２　平均袋長算出手段
４４　第１の袋長判定手段
４６　測定制御手段
４８　第２の袋長判定手段
５０　記憶制御手段
５２　設定入力部
５４　駆動制御手段
５６　継ぎ目テープ
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