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(57)【要約】
【課題】包装用袋の袋口にひだを寄せ、モールなどリー
ルに巻回されていない短尺の結束用線材で袋口を結束す
ることができる袋口結束装置を提供する。
【解決手段】袋口結束装置１は、一定の折り返し幅で複
数回折り返された一対の帯体１１，２１を備え、帯体の
一対を上下に離隔接近させると共に、重畳した一対の帯
体を蛇腹状に伸縮させるひだ寄せ装置１０１と、結束用
線材を所定長さに切断しＵ字状に変形させると共に、蛇
腹状に押し縮められた帯体の直近の結束位置まで結束用
線材を変位させる線材切断変形装置１０３と、結束位置
にある結束用線材の両端を捻り合わせる線材捻り装置１
０４と、一端が線材切断変形装置の内部と連通し、他端
側がエア供給装置と接続された筒体３１、筒体の内部へ
結束用線材を挿入可能に筒体に設けられた挿入口３２、
及び、エア供給装置のエア送出弁を開くエア送出弁駆動
装置を備えた線材送り装置１０２とを具備する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　一定の折り返し幅で複数回折り返された帯体を一対備え、該帯体の一対を上下に離隔接
近させると共に、重畳した一対の前記帯体を蛇腹状に伸縮させるひだ寄せ装置と、
　結束用線材を所定長さに切断しＵ字状に変形させると共に、前記ひだ寄せ装置によって
蛇腹状に押し縮められた前記帯体の直近の結束位置まで、前記結束用線材を変位させる線
材切断変形装置と、
　前記結束位置にある前記結束用線材の両端を捻り合わせる線材捻り装置と、
　一端が前記線材切断変形装置の内部と連通し、他端側がエア供給装置と接続された筒体
、該筒体の外部から内部へ前記結束用線材を挿入可能に前記筒体に設けられた挿入口、及
び、前記エア供給装置のエア送出弁を開き前記筒体内へエアを供給させるエア送出弁駆動
装置を備えた線材送り装置と
を具備することを特徴とする袋口結束装置。
【請求項２】
　前記線材送り装置は、
前記筒体を挿通させた筒状で前記筒体の外側面に対して摺動することにより、前記筒体の
側面の一部に貫通して設けられた前記挿入口を開閉する蓋体を備える
ことを特徴とする請求項１に記載の袋口結束装置。
【請求項３】
　前記線材捻り装置は、
前記結束位置にある前記結束用線材の両端を引き掛ける引き掛け爪部を備える回転自在な
爪部回転軸部と、
該爪部回転軸部と一体的に回転する第一スプロケットと、
前記爪部回転軸部と軸方向が平行で回転自在な伝達回転軸部と、
該伝達回転軸部と一体的に回転する第二スプロケットと、
前記伝達回転軸部と一体的に回転し、前記第一スプロケット及び前記第二スプロケットよ
り歯数が多い第三スプロケットと、
該第三スプロケットに掛け回された第一チェーンを介して前記伝達回転軸部を回転駆動す
る回転駆動装置と、
前記第二スプロケット及び前記第一スプロケットに掛け回され、前記伝達回転軸部の回転
を前記爪部回転軸部に伝達する第二チェーンとを備える
ことを特徴とする請求項１または請求項２に記載の袋口結束装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、包装用袋の袋口にひだを寄せ、結束用線材で縛る袋口結束装置に関するもの
である。
【背景技術】
【０００２】
　菓子やパンなどを収容した包装用袋の袋口を、一定の折り返し幅で複数回折り返してひ
だを寄せつつ押し縮め、その部分を結束用線材で縛る袋口結束装置が、種々提案され実施
されている（例えば、特許文献１参照）。
【０００３】
　従来の袋口結束装置は、特許文献１に記載された装置と同様に、長尺の結束用線材が巻
回されたリール、及び、結束用線材を送るローラを備えており、ローラの回転によってリ
ールから結束用線材を繰り出し、袋口の結束を行う位置まで結束用線材を送るものが一般
的である。
【０００４】
　このような袋口結束装置で使用される代表的な結束用線材としては、プラスチックシー
トの間に金属ワイヤなどの芯線が挟み込まれた線材、いわゆる「ビニールタイ」を挙げる
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ことができる。このビニールタイは、捻って結束することから、「ツイストタイ」と称さ
れることもある。なお、芯線を挟むシートとしては、プラスチックシートの他、紙シート
や金属箔が使用されることもある。また、芯線としては、金属ワイヤの他、塑性変形する
樹脂を線条としたプラスチックワイヤが使用されることもある。
【０００５】
　加えて、結束用線材には、上記のような線材の他に「モール」と称される線材も存在し
、棒付きキャンディなど洋菓子の袋口の結束に好んで使用されている。このモールは、針
金などの芯線が撚り合わせられ、その間に糸が挟み込まれた線材である。ところが、この
モールで袋口を結束する場合、上記のようなリールを備えた袋口結束装置を使用すること
はできない。なぜなら、モールは、芯線の軸方向に対してほぼ垂直に糸が支持されている
線材であり、ふわふわと毛羽立った感触を与えるところに特徴を有するところ、モールを
リールに巻回したとすると、毛羽立った糸が倒れ、その独特な風合いが損なわれてしまう
からである。このような事情により、モールは長尺の状態で製造者から供給されるのでは
なく、数十ｃｍの短尺に切断された状態で、供給されるのが一般的である。
【０００６】
　そして、従来、モールを結束用線材として袋口を結束する装置は存在せず、かかる作業
は人手によって行われていた。すなわち、モールを所定長さに切断し、袋口にひだを寄せ
た上で、その部分をモールで捻り留める作業は、全て手作業によって行われていた。その
ため、労力負担を軽減し作業効率を高めるために、結束用線材としてモールを使用するこ
とができる袋口結束装置が要請されていた。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　そこで、本発明は、上記の実情に鑑み、包装用袋の袋口にひだを寄せ、結束用線材で縛
る袋口結束装置であって、モールなどリールに巻回されていない短尺の結束用線材を使用
することができる袋口結束装置の提供を、課題とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記の課題を解決するため、本発明にかかる袋口結束装置は、「一定の折り返し幅で複
数回折り返された帯体を一対備え、該帯体の一対を上下に離隔接近させると共に、重畳し
た一対の前記帯体を蛇腹状に伸縮させるひだ寄せ装置と、結束用線材を所定長さに切断し
Ｕ字状に変形させると共に、前記ひだ寄せ装置によって蛇腹状に押し縮められた前記帯体
の直近の結束位置まで、前記結束用線材を変位させる線材切断変形装置と、前記結束位置
にある前記結束用線材の両端を捻り合わせる線材捻り装置と、一端が前記線材切断変形装
置の内部と連通し、他端側がエア供給装置と接続された筒体、該筒体の外部から内部へ前
記結束用線材を挿入可能に前記筒体に設けられた挿入口、及び、前記エア供給装置のエア
送出弁を開き前記筒体内へエアを供給させるエア送出弁駆動装置を備えた線材送り装置と
」を具備している。
【０００９】
　上記構成の袋口結束装置によれば、次のような動作により、モールなどリールに巻回さ
れていない短尺の結束用線材を使用して、袋口を結束することができる。まず、挿入口を
介して筒体内に結束用線材を挿入する。ここで、結束部材を筒体へ挿入する操作は、作業
者の手作業によって、或いは、ロボットによって行うことができる。
【００１０】
　筒体の内部に結束用線材が挿入された状態で、筒体の一端側に接続されたエア供給装置
から筒体内にエアを供給すると、結束用線材はエアにより圧送され、筒体のもう一方の端
部が連通している線材切断変形装置の内部に送られる。ここで、結束用線材は、筒体内に
エアを供給する前に、必ずしも全長にわたって筒体内に挿入されていなくても構わない。
筒体内にエアを供給する際に、結束用線材の前端側が筒体内にある一方で後端側が筒体外
に残っている状態であっても、供給されたエアの流れによって結束用線材は筒体内へ引き
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込まれつつ、線材切断変形装置の内部に向かって送られる。
【００１１】
　線材切断変形装置の内部に送られた結束用線材は、線材切断変形装置において、所定長
さに切断されると共に、Ｕ字状に変形させられる。
【００１２】
　一方、ひだ寄せ装置においては、一対の帯体が離隔した状態で、一対の帯体間に包装用
袋の袋口をさし入れ、一対の帯体を接近させると共に、一対の帯体を蛇腹状に押し縮める
。これにより、重畳した一対の帯体間で、袋口が蛇腹状に押し縮められ、ひだが寄せられ
た状態となる。
【００１３】
　このようにひだが寄せられた袋口に、Ｕ字状に変形した結束用線材があてがわれるよう
に、線材切断変形装置によって結束用線材が変位させられる。すなわち、「蛇腹状に押し
縮められた帯体の直近の結束位置」は、包装用袋の側からみると、“袋口にひだが寄せら
れた部分”に相当する。そして、袋口にひだが寄せられた部分が、Ｕ字形に変形した結束
用部材のＵ字の内部に位置する状態で、線材捻り装置によって結束用線材の両端が捻り合
わされ、袋口の結束が完了する。
【００１４】
　上記のように、本発明の袋口結束装置によれば、挿入口を介して結束用線材を筒体内に
挿入すれば、結束用線材を送る動作と、結束用線材を切断し変形させる動作と、包装用袋
の袋口にひだを寄せる動作と、ひだ寄せされた部分を結束用線材で縛る動作は、装置の一
連の動作として行われる。これにより、モールなど、短尺でリールに巻回されていないた
めに従来の袋口結束装置を使用することができず、袋口を結束する作業を全て手作業で行
っていた従来に比べて、大幅に労力負担を軽減できると共に、作業効率を高めることがで
きる。
【００１５】
　本発明にかかる袋口結束装置は、上記構成に加え、「前記線材送り装置は、前記筒体を
挿通させた筒状で前記筒体の外側面に対して摺動することにより、前記筒体の側面の一部
に貫通して設けられた前記挿入口を開閉する蓋体を備える」ものとすることができる。
【００１６】
　上記構成により、蓋体で挿入口を閉塞した状態で、筒体内にエアを供給することができ
る。これにより、エア供給に伴う騒音の発生を低減できると共に、結束用線材を線材切断
変形装置の内部まで送るために必要なエアの圧力を低減することができる。
【００１７】
　加えて、蓋体は、筒体を挿入させた筒状であるため、蓋体を筒体の外側面に対してスラ
イドさせる極めて簡易な操作で、挿入口を蓋体によって閉塞し、或いは、挿入口を開放す
ることができる。これにより、挿入口を介して筒体の内部に結束用線材を挿入し、挿入口
を閉塞する操作を、人手またはロボットによって行う際に、その操作が極めて簡易なもの
となる。
【００１８】
　本発明にかかる袋口結束装置は、上記構成に加え、「前記線材捻り装置は、前記結束位
置にある前記結束用線材の両端を引き掛ける引き掛け爪部を備える回転自在な爪部回転軸
部と、該爪部回転軸部と一体的に回転する第一スプロケットと、前記爪部回転軸部と軸方
向が平行で回転自在な伝達回転軸部と、該伝達回転軸部と一体的に回転する第二スプロケ
ットと、前記伝達回転軸部と一体的に回転し、前記第一スプロケット及び前記第二スプロ
ケットより歯数が多い第三スプロケットと、該第三スプロケットに掛け回された第一チェ
ーンを介して前記伝達回転軸部を回転駆動する回転駆動装置と、前記第二スプロケット及
び前記第一スプロケットに掛け回され、前記伝達回転軸部の回転を前記爪部回転軸部に伝
達する第二チェーンとを具備する」ものとすることができる。
【００１９】
　スプロケットに掛け回されるチェーンのピッチは単一であるため、「第三スプロケット
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の歯数が、第一スプロケット及び第二スプロケットの歯数より多い」ことは、“第三スプ
ロケットは第一スプロケット及び第二スプロケットより大径である”と言い換えることが
できる。
【００２０】
　上記構成により、回転駆動装置の駆動によって伝達回転軸部が回転させられる角度より
、爪部回転軸部が回転する角度が大きいものとなる。これにより、回転駆動装置の駆動に
よって直接的に爪部回転軸部を回転させる場合、すなわち、第一スプロケットに掛け回さ
れたチェーンを回転駆動装置で直接的に回転駆動する場合に比べ、結束用線材の両端が捻
り合わされる角度を大きく（結束用線材が捻られる回数を多く）することができる。
【００２１】
　上記のように、本発明の袋口結束装置は、モールを結束用線材とする場合に適するもの
であるが、モールは捻り合わせた芯線に糸が挟み込まれた線材であり複数の芯線を有して
いるため、一般的なビニールタイ（ツイストタイ）より芯線が太い。また、モールにおい
て芯線に挟み込まれた糸は、長くふわふわとして弾性に富んでいる。そのため、捻られて
変形したモールにおいて作用する復元力は、一般的なビニールタイ（ツイストタイ）にお
ける復元力より大きく、従来の袋口結束装置による場合と同程度に捻っただけでは、捻ら
れたモールが元に戻ってしまうおそれがある。また、モールに限らず、太く変形しにくい
結束用線材や弾性に富んだ結束用線材の場合は、同じ問題を有する。
【００２２】
　これに対し、上記構成の袋口結束装置によれば、回転駆動装置の駆動力は従来の袋口結
束装置と同程度にとどめたままであっても、第二スプロケット及び第三スプロケットを一
体的に回転させる伝達回転軸部を設け、回転駆動装置による駆動力を二本のチェーンを介
して第一スプロケットに伝達させるのみの簡易な構成で、爪部回転軸部の回転角度を大き
くし、結束用線材が捻られる回数を多くすることができる。
【発明の効果】
【００２３】
　以上のように、本発明の効果として、包装用袋の袋口にひだを寄せ、結束用線材で縛る
袋口結束装置であって、モールなどリールに巻回されていない、短尺の結束用線材を使用
することができる袋口結束装置を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】本発明の第一実施形態の袋口結束装置の斜視図である。
【図２】図１の袋口結束装置の正面図である。
【図３】図１の袋口結束装置の平面図である。
【図４】第二実施形態の袋口結束装置における線材捻り装置の構成を説明する図である。
【図５】第三実施形態の袋口結束装置の平面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　以下、本発明の第一実施形態である袋口結束装置１について、図１乃至図３を用いて説
明する。
【００２６】
　袋口結束装置１は、一定の折り返し幅で複数回折り返された一対の帯体１１，２１を備
え、一対の帯体１１，２１を上下に離隔接近させると共に、重畳した一対の帯体１１，２
１を蛇腹状に伸縮させるひだ寄せ装置１０１と、結束用線材を所定長さに切断しＵ字状に
変形させると共に、ひだ寄せ装置１０１によって蛇腹状に押し縮められた帯体１１，２１
の直近の結束位置まで、結束用線材を変位させる線材切断変形装置１０３と、結束位置に
ある結束用線材の両端を捻り合わせる線材捻り装置１０４と、一端が線材切断変形装置１
０３の内部と連通し、他端側がエア供給装置と接続された筒体３１、筒体３１の外部から
内部へ結束用線材を挿入可能に筒体３１に設けられた挿入口３２、及び、エア供給装置の
エア送出弁を開き筒体３１内へエアを供給させるエア送出弁駆動装置を備えた線材送り装



(6) JP 2012-106762 A 2012.6.7

10

20

30

40

50

置１０２とを具備している。
【００２７】
　また、袋口結束装置１では、挿入口３２は筒体３１の側面の一部に貫通して設けられて
おり、線材送り装置１０２は、筒体３１を挿通させた筒状で筒体３１の外側面に対して摺
動することにより挿入口３２を開閉する蓋体３３を備えている。
【００２８】
　そして、袋口結束装置１では、ひだ寄せ装置１０１、線材送り装置１０２、線材切断変
形装置１０３、及び、線材捻り装置１０４は、図示しないエア供給装置を収納するケーシ
ング９９に支持されている。更に、袋口結束装置１は、作業者による入力を受け、ひだ寄
せ装置１０１、線材送り装置１０２、線材切断変形装置１０３、及び、線材捻り装置１０
４における動作を、エア駆動により順次行わせるエアシーケンス回路を備えている。
【００２９】
　より詳細に説明すると、ひだ寄せ装置１０１は、一定の折り返し幅で複数回折り返され
蛇腹状に伸縮可能な上方帯体１１、上方帯体１１を挿通した帯体ガイド棒１２、帯体ガイ
ド棒１２の両端を支持する一対の上方支持アーム１３、及び、上方帯体１１の両外側で帯
体ガイド棒１２に挿通され帯体ガイド棒１２に沿って摺動可能な一対の上方摺動アーム１
４を備える上方ひだ寄せ枠体１０と、一定の折り返し幅で複数回折り返され蛇腹状に伸縮
可能な下方帯体２１、下方帯体２１を挿通した帯体ガイド棒２２、帯体ガイド棒２２の両
端を支持する一対の下方支持アーム２３、及び、下方帯体２１の両外側で帯体ガイド棒２
２に挿通され帯体ガイド棒２２に沿って摺動可能な一対の下方摺動アーム２４を備え、上
方ひだ寄せ枠体１０の下方に対抗して配された下方ひだ寄せ枠体２０と、上方ひだ寄せ枠
体１０を下方ひだ寄せ枠体２０に対して離隔接近させ、一対の帯体１１，２１を嵌合離脱
させる第一駆動装置と、一対の上方摺動アーム１４、及び、一対の下方摺動アーム２４を
、それぞれ同時に離隔接近させる第二駆動装置とを主に具備している。なお、図２では、
構成を明確に示すために、下方ひだ寄せ枠体を省略して図示している。
【００３０】
　ここで、一対の帯体１１，２１は同一の構成であるが、上下に重ね合わされて嵌合する
ように、ジグザグ状の位相が僅かにずれるように、それぞれ支持アーム１３，２３に支持
されている。また、ケーシング９９は四角筒状の枠体であり、一対の帯体１１，２１は伸
縮方向がケーシング９９の一辺に平行となるように設けられている。ケーシング９９の内
部には、一対の帯体１１，２１とは反対側で帯体１１，２１の伸縮方向と平行に一本のロ
ッド７１が横架されており、このロッド７１には、ロッド７１の軸方向に直交する方向に
延びる二本の傾動アーム７２が端部側で固着されている。従って、この一対の傾動アーム
７２は、ロッド７１の回動に伴い同一角度傾動する。また、一対の傾動アーム７２間には
、ロッド７１より帯体１１，１２側で二本のガイドロッド１６が横架されており、一対の
上方摺動アーム１４はこのガイドロッド１６に挿通され、ガイドロッド１６に沿って摺動
可能となっている。そして、ロッド７１の中央にはロッド７１と一体回動する取付アーム
５０が取り付けられており、下方でケーシング９９に支持された第一エアシリンダ６１の
ピストンロッド６１ｂの先端が、取付アーム５０の端部に軸支されている。
【００３１】
　かかる構成により、第一エアシリンダ６１のピストンロッド６１ｂが後退すると、ロッ
ド７１の回動により一対の傾動アーム７２が上向きに傾動する。これに伴い、上方摺動ア
ーム１４を介して上方支持アーム１３がロッド７１の軸周りに上向きに傾動し、上方帯体
１１が下方帯体２１と離隔する。逆に、第一エアシリンダ６１のピストンロッド６１ｂが
前進すれば、上記と逆の運動により、上方帯体１１は下方帯体２１に接近する。ここで、
第一エアシリンダ６１、ロッド７１、傾動アーム７２が、上記の「第一駆動装置」に相当
する。
【００３２】
　一対の下方摺動アーム２４は、一対の上方摺動アーム１４の下方に位置し、ケーシング
９９に横架された二本のガイドロッド２６に挿通され、ガイドロッド２６に沿って摺動可
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能となっている。また、一対の下方摺動アーム２４をそれぞれ駆動する二本の第二エアシ
リンダ６２が対向してケーシング９９に支持されており、それぞれの下方摺動アーム２４
は第二エアシリンダ６２の駆動によってガイドロッド２６に沿って摺動する。ここで、そ
れぞれの第二エアシリンダ６２のピストンロッド６２ｂの先端には、下方摺動アーム２４
を挟持する挟持板材７４が取り付けられている。この挟持板材７４は上方に向かって延び
、上方摺動アーム１４をその傾動を許容しつつ挟持する構成となっている。すなわち、挟
持板材７４は、第二エアシリンダ６２の作動によるピストンロッド６２ｂの運動を、下方
摺動アーム２４に伝えると共に上方摺動アーム１４にも伝達する。これにより、下方摺動
アーム２４及び上方摺動アーム１４は同期して同距離摺動する。ここで、第二エアシリン
ダ６２、挟持板材７４が、上記の「第二駆動装置」に相当する。
【００３３】
　次に、線材送り装置１０２について説明すると、筒体３１及び蓋体３３は共に円筒状で
あり、蓋体３３の内周径は筒体３１の外周径より僅かに大きく設定されている。また、挿
入口３２は上方に開口しており、挿入口３２の軸方向の長さは、蓋体３３の軸方向の長さ
より短く設定されている。そして、筒体３１の両端部のうち、線材切断変形装置１０３と
は反対側の端部は、チューブ３５を介して図示しないエア供給装置と接続されている。
【００３４】
　また、線材送り装置１０２は、外部からの入力に基づいて作動する第三エアシリンダ６
３と、第三エアシリンダ６５のピストンロッド６３ｂの移動を検出し、エア供給装置のエ
ア送出弁を開くリミットスイッチ３７（図２参照）を備えている。なお、第三エアシリン
ダ６５はケーシング９９の外側面であって、図示しないカバーによって被覆される外側面
に取り付けられている。また、本実施形態では、第三エアシリンダ６３を作動させる外部
からの入力は、作業者によるペダル（図示しない）の足踏み操作によって行われる。
【００３５】
　リミットスイッチ３７は、ピストンロッド６３ｂが前進及び後退する際、リミットスイ
ッチ３７のアクチュエータ３７ｂがピストンロッド６３ｂによって押圧されている間、エ
ア送出弁を開くよう構成されている。すなわち、第三エアシリンダ６３及びリミットスイ
ッチ３７が、本発明の「エア送出弁駆動装置」に相当する。なお、図１及び図３では、リ
ミットスイッチ３７の図示を省略している。
【００３６】
　一方、線材切断変形装置１０３は、一対の帯体１１，２１の前方かつ下方に位置し、線
材送り装置１０４によって送られた結束用線材を挿通させる内部空間を有すると共に、底
部に断面Ｕ字形の凹部４１が形成された変形型枠４０と、内部空間に結束用線材が挿通さ
れる位置より下方で、変形型枠４０の内側面から突出した切断刃４３と、変形型枠４０を
昇降させる第四駆動装置とを具備している。なお、「前方」とは、袋口結束装置１におい
て一対の帯体１１，２１の外側であり、袋口結束装置１に対して、一対の帯体１１，２１
間に包装用袋の袋口を挿入する作業者が通常位置する方向を指している。
【００３７】
　ここで、変形型枠４０は、一対の側板４０ａ，４０ｂ、前板４０ｃ、背板、及び、底部
を備えており、前板４０ｃは底部に形成された凹部４１の形状に合わせてＵ字形に切り欠
かれている。また、一対の側板４０ａ，４０ｂのうち、線材送り装置１０２側の側板４０
ａには開口４４が穿設されており、この開口４４に筒体３１の端部が接続されることによ
り、筒体３１の内部空間と変形型枠４０の内部空間が連通している。この開口４４の下方
において、側板４０ａの内表面から切断刃４３が突出している。そして、変形型枠４０は
、ケーシング９９に固定された第四エアシリンダ６４のピストンロッド６４ｂの前進によ
り上昇し、ピストンロッド６４ｂの後退により下降する構成となっている。ここで、第四
エアシリンダ６４が、上記の「第四駆動装置」に相当する。
【００３８】
　次に、線材捻り装置１０４について説明する。線材捻り装置１０４は、結束位置にある
結束用線材の両端を引き掛けるＳ字形の引き掛け爪部５２を備える回転自在な爪部回転軸
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部５１と、爪部回転軸部５１と一体的に回転する第一スプロケット８１と、第一スプロケ
ット８１に掛け回されたチェーン９０を介して爪部回転軸部５１を回転駆動する回転駆動
装置とを具備している。
【００３９】
　具体的には、第一エアシリンダ６１のピストンロッド６１ｂが連結された上記の取付ア
ーム５０は、ガイドロッド１６を挿通させつつ延び、帯体１１，２１の前方まで延出して
いる。そして、延出した取付アーム５０の先端に、下方に向かって延びる爪部回転軸部５
１が回転自在に軸支されている。この爪部回転軸部５１の下端には、Ｓ字形の引き掛け爪
部５２が設けられている。ここで、爪部回転軸部５１の長さは、第一エアシリンダ６１の
駆動により上方帯体１１が下降して下方帯体２１と嵌合すると共に、第四エアシリンダ６
４の駆動により変形型枠４０が上昇した状態で、凹部４１の直上の「結束位置」に引き掛
け爪部５２が位置するように設定されている。
【００４０】
　爪部回転軸部５１には第一スプロケット８１が取り付けられており、この第一スプロケ
ット８１にチェーン９０が巻き掛けられている。第一実施形態では、チェーン９０の一端
は第五エアシリンダ６５のピストンロッド６５ｂに連結されており、第五エアシリンダ６
５は取付板５９を介して取付アーム５０に支持されている。また、チェーン９０の他端は
コイルばね６５ｃの一端に連結されており、コイルばね６５ｃの他端は取付板５９に固定
された有底円筒体６５ｄ内の底部に留め付けられている。かかる構成により、第五エアシ
リンダ６５の作動によりピストンロッド６５ｂが前進または後退すると、チェーン９０を
介して第一スプロケット８１が回転し、これと一体的に爪部回転軸部５１が所定の回転数
だけ回転する。このとき、ピストンロッド６５ｂは、コイルばね６５ｃの付勢に抗してチ
ェーン９０を引っ張るため、チェーン９０のたるみが防止され、爪部回転軸部５１は常に
同一角度回転する。すなわち、爪部回転軸部５１の回転に伴う引き掛け爪部５２の回転に
よって結束用線材が捻られる巻き数は、常に一定に保たれる。ここで、第五エアシリンダ
６５が、上記の「回転駆動装置」に相当する。
【００４１】
　そして、爪部回転軸部５１及びこれを回転させる第五エアシリンダ６５は、取付アーム
５０を介して、第一エアシリンダ６１の駆動によってロッド７１の軸周りに傾動する。す
なわち、爪部回転軸部５１を垂下させた取付アーム５０は、上方ひだ寄せ枠体１０と共に
、ロッド７１の軸周りに傾動する。
【００４２】
　次に、上記構成の袋口結束装置１の動作及び使用方法について説明する。袋口結束装置
１が動作を開始する前の初期状態は、上方帯体１１が下方帯体２１から離隔し、一対の上
方摺動アーム１４が互いに離隔していると共に、一対の下方摺動アーム２４が互いに離隔
しており、変形型枠４０は下降している状態である。
【００４３】
　袋口結束装置１によって包装用袋の袋口を結束用線材で結束する際は、まず、筒体３１
の挿入口３２が開放された状態で、挿入口３２を介して筒体３１内に結束用線材を挿入す
る。その後、蓋体３３をスライドさせ挿入口３２を閉塞する。そして、作業者は、包装用
袋の袋口を、一対の帯体１１，２１間に帯体１１，２１と平行に挿入する。
【００４４】
　この状態で、作業者がペダル（図示しない）を足踏み操作すると、この入力に基づき、
第三エアシリンダ６３が作動してピストンロッド６３ｂが上昇し、リミットスイッチ３７
のアクチュエータ３７ｂを押圧する。これにより、リミットスイッチ３７は、アクチュエ
ータ３７ｂが外力によって押圧されている間、内蔵されているスイッチ回路の開閉によっ
てエア供給装置のエア送出弁を開く。エア送出弁が開くと、エア供給装置からチューブ３
５を介して筒体３１内に圧縮空気が送り込まれる。その結果、結束用線材は筒体３１内を
圧送され、開口４４を介して変形型枠４０の内部空間に送られ、開口４４が設けられてい
るのとは反対側の側板４０ｂに当たって停止する。なお、筒体３１の長さ及び結束用線材
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の長さとの関係によっては、挿入口３２を介して筒体３１内に結束用線材を挿入した時点
で、結束用線材の前端側が変形型枠４０の内部空間にまで達していることもある。
【００４５】
　一方、ひだ寄せ装置１０１では、上述のペダルからの入力に基づくエアシーケンス回路
の制御により、第一エアシリンダ６１が作動し、ピストンロッド６１ｂが前進する。これ
により、傾動アーム７２がロッド７１の軸周りに下向きに回動し、これに伴って上方ひだ
寄せ枠体１０が下向きに傾動する。その結果、一対の帯体１１，２１が嵌合し、その間に
挟持された袋口が帯体１１，２１の形状に沿ってジグザグ状に成形される。次いで二つの
第二エアシリンダ６２が同期して作動し、ピストンロッド６２ｂの前進によってピストン
ロッド６２ｂの先端に取り付けられた挟持板材７４が前進する。これに伴い、一対の下方
摺動アーム２４が互いに接近すると共に、一対の上方摺動アーム１４が互いに接近する。
これにより、一対の帯体１１，２１が帯体は、それぞれガイド棒１２、２２に沿って蛇腹
状に押し縮められ、一対の帯体１１，２１に挟持された袋口にひだが寄せられる。
【００４６】
　次いで、第四エアシリンダ６４が作動し、ピストンロッド６４ｂが前進すると変形型枠
４０が上昇する。これに伴い、結束用線材は切断刃４３で切断されると共に、凹部４１の
形状に沿ってＵ字形に変形する。このとき、取付アーム５０は上方ひだ寄せ枠体１０と共
に下向きに回動しており、その先端から垂下された爪部回転軸部５１の下端の引き掛け爪
部５２は、上昇した凹部４１の直上の結束位置に位置している。そして、Ｕ字形に変形し
凹部４１上に載置された状態の結束用線材は、ひだ寄せされた袋口に下方からあてがわれ
ると共に、その両端がＳ字形の引き掛け爪部５２のＳ字における二つの空間にそれぞれ挿
通される。この状態で、第五エアシリンダ６５が作動すると、チェーン９０及び第一スプ
ロケット８１を介して爪部回転軸部５１が回転し、爪部回転軸部５１と一体的に、引き掛
け爪部５２が結束用線材の両端を引き掛けたまま回転する。これにより、結束用線材が捻
られて、袋口が結束される。
【００４７】
　上記の動作は、エアシーケンス回路の制御により極めて短時間で行われ、第一エアシリ
ンダ６１、第二エアシリンダ６２、第三エアシリンダ６３、第四エアシリンダ６４、及び
、第五エアシリンダ６５のそれぞれのピストンロッド６１ｂ、６２ｂ，６３ｂ，６４ｂ、
６５ｂは初期状態の位置に戻り、これらに駆動される他の構成も初期状態に戻る。
【００４８】
　ここで、第三エアシリンダ６３のピストンロッド６３ｂは、初期状態に戻る際（後退す
る際）もリミットスイッチ３７のアクチュエータ３７ｂに当接するため、リミットスイッ
チ３７のスイッチ回路の開閉によりエア送出弁が開き、エア供給装置から筒体３１内に圧
縮空気が送り込まれる。これにより、結束用線材の残部は、変形型枠４０の内部空間に圧
送され、側板４４ｂに当接して停止する。
【００４９】
　従って、ペダルの足踏み操作を行うことにより、再び上記の動作が繰り返され、結束用
線材の残部が更に所定の長さに切断され、袋口の結束が行われる。一般的に結束用線材は
２０ｃｍ～４０ｃｍの長さがあるため、一本の結束用線材を複数に切断した長さの切断片
で、袋口を結束することが可能である。そのため、筒体３１内に結束用線材の残部がある
内は、上記の動作を繰り返し行う。
【００５０】
　なお、一本の結束用線材を複数に切断するに当たっては、袋口を結束できないほど短い
、余りの部分が生じないことが望ましい。結束用線材に余りの部分が生じれば、変形型枠
４０内から余りの部分を取り除く必要が生じるためであり、また、余りが生じなければ、
資源の有効利用にも資するからである。そのためには、結束用線材の長さが切断片の長さ
の整数倍となるように、変形型枠４０における切断刃４３と側板４０ｂとの距離を調整す
る。或いは、切断前の結束用線材の長さに応じて、側板４０ｂに沿ってスペーサを配置し
ても良い。
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【００５１】
　このように、結束用線材に余りが生じない設定とした場合は、一本の結束用線材が複数
に切断された切断片のうちの最後の一つで袋口の結束が行われるときは、第四エアシリン
ダ６４の作動により変形型枠４０が上昇する際、切断片は切断刃４３によって切断される
ことなくＵ字形に変形させられる。また、最後の一つの切断片で袋口の結束を行った後は
、第三エアシリンダ６３のピストンロッド６３ｂが戻る際に、リミットスイッチ３７の検
知によってエア供給装置から筒体３１内に圧縮空気が送出されても、筒体３１内には結束
用線材は存在しないため、空送りの状態となる。
【００５２】
　一本の結束用線材の全長が袋口の結束に使用された後は、蓋体３３をスライドさせて挿
入口３２を開放し、新たな結束用線材を筒体３１内に挿入する。そして、上記と同様の動
作により、新たな結束用線材を所定の長さに切断しつつ袋口の結束を行う。
【００５３】
　上記のように、第一実施形態の袋口結束装置１によれば、結束用線材を筒体３１内に挿
入するための挿入口３２、エア供給装置から筒体３１内に圧縮空気を送出させるエア送出
弁駆動装置を備える線材送り装置１０２を備えていることにより、モールなど短尺の結束
用線材を使用しながら、結束用線材の送り・切断・変形、袋口のひだ寄せ、ひだ寄せされ
た袋口の結束を、一連の動作として自動的に行うことができる。これにより、モールなど
短尺の結束用線材に関しては、従来の袋口結束装置を使用することができず、これまで手
作業で袋口の結束が行われていたところ、大幅に労力負担を軽減できると共に、作業効率
を高めることができる。
【００５４】
　また、蓋体の形状を筒状とし筒体を挿入させているため、筒体の外側面に対して蓋体を
スライドさせる極めて簡易な操作で、挿入口を蓋体によって閉塞し、或いは、挿入口を開
放することができる。
【００５５】
　更に、エア送出弁駆動装置にエアシリンダ（第三エアシリンダ６３）を使用しており、
第三エアシリンダ６３のピストンロッド６３ｂがリミットスイッチ３７のアクチュエータ
３７ｂを押圧している間、エア送出弁が開く構成としている。そのため、第三エアシリン
ダ６３がピストンロッド６３ｂを駆動させる速度を調整することにより、一度の入力（ペ
ダルの足踏み操作）に基づいてエア供給装置から筒体３１内に圧縮空気が供給される時間
を、容易に調整することができる。
【００５６】
　また、ピストンロッド６３ｂが前進する際、及び、後退する際の双方で、エア送出弁が
開く構成となっているため、ピストンロッド６３ｂが初期状態に戻る際に、結束用線材の
残部を変形型枠４０の内部空間に送ることができ、切断・変形のために結束用線材をスタ
ンバイさせることができる。これにより、次のペダル入力を受けて、ピストンロッド６３
ｂが前進する際には、筒体３１内に供給されるエアによって結束用線材を送る必要がない
ため、エアシーケンス制御により線材切断変形装置１０３の第四駆動装置（第四エアシリ
ンダ６４）が作動するまでの時間を短く設定することができる。これにより、一回のペダ
ル入力を受けて袋口の結束が行われる一サイクルの所要時間を短くできるため、作業効率
が極めて高いものとなる。なお、ペダル入力を受けて、ピストンロッド６３ｂが前進する
際に筒体３１内に供給されるエアによって、筒体３１内及び変形型枠４０の内部空間内の
ゴミ（結束用線材の切り屑など）を吹き飛ばし、除去することができる。
【００５７】
　次に、第二実施形態の袋口結束装置２について説明する。第一実施形態との相違点は、
線材捻り装置１０４の構成である。すなわち、第二実施形態の袋口結束装置２において、
線材捻り装置１０４は、図４に示すように、結束位置にある結束用線材の両端を引き掛け
るＳ字形の引き掛け爪部５２を備える回転自在な爪部回転軸部５１と、爪部回転軸部５１
と一体的に回転する第一スプロケット８１と、爪部回転軸部５１と軸方向が平行で回転自
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在な伝達回転軸部５３と、伝達回転軸部５３と一体的に回転する第二スプロケット８２と
、伝達回転軸部５３と一体的に回転し、第一スプロケット８１及び第二スプロケット８２
より歯数が多い第三スプロケット８３と、第三スプロケット８３に掛け回された第一チェ
ーン９１を介して伝達回転軸部５３を回転駆動する回転駆動装置と、第二スプロケット８
２及び第一スプロケット８１に掛け回され、伝達回転軸部５３の回転を爪部回転軸部５１
に伝達する第二チェーン９２とを具備している。なお、図４（ａ）は第一チェーン９１及
び第二チェーン９２を省略した図であり、図４（ｂ）は第一チェーン９１及び第二チェー
ン９２を含めて図示したものである。
【００５８】
　ここで、回転駆動装置は、第一実施形態と同様に、取付板５９を介して取付アーム５０
に支持された第五エアシリンダ６５である。また、伝達回転軸部５３は、爪部回転軸部５
１と同様に、取付アーム５０に対して回転自在に支持されている。
【００５９】
　上記構成とすることにより、回転駆動装置である第五エアシリンダによって、直接的に
爪部回転軸部５１を回転させた第一実施形態に比べて、爪部回転軸部５１の回転角度を大
きくし、結束用線材が捻られる回数を多くすることができる。例えば、第一スプロケット
８１及び第二スプロケット８２の歯数を１２個、第三スプロケット８３の歯数を２４個と
すれば、第二実施形態の袋口結束装置２おいて結束用線材が捻られる回数を、第一実施形
態の袋口結束装置１において結束用線材が捻られる回数の二倍とすることができる。これ
により、モールなど、芯線または線材自体が太いことにより、或いは、弾性に富んだ材質
であることにより、変形に対する復元力の大きな線材を結束用線材として使用しても、捻
られた結束用線材が元に戻らず、袋口をしっかりと結束することができる。
【００６０】
　ここで、第一実施形態において、第五エアシリンダ６５のピストンロッド６５ｂが前進
または後退する距離を二倍にし、ピストンロッド６５ｂの１回のストロークで移動するチ
ェーン９０の長さを二倍とすれば、結束用線材が捻られる回数を二倍にすることは可能で
ある。しかしながら、この場合は、ピストンロッド６５ｂの動作距離が長くなると共に、
ピストンロッド６５ｂを駆動する第五エアシリンダ６５として大型のものが必要となるた
め、装置全体のサイズが大型化する。これに対し、第二実施形態の袋口結束装置２では、
第一実施形態と同一の第五エアシリンダ６５を回転駆動装置とし、装置全体のサイズを第
一実施形態と同一としたまま、結束用線材が捻られる回数を増加させることができる。
【００６１】
　なお、第一スプロケット８１、第二スプロケット８２、第三スプロケット８３として歯
数の異なるスプロケットの複数種類を備えておけば、結束用線材が捻られる回数を、使用
する結束用線材や結束する包装用袋の材質に応じて増減することができ、好適である。
【００６２】
　次に、第三実施形態の袋口結束装置３について、図５を用いて説明する。第一実施形態
及び第二実施形態との相違は、エア送出弁駆動装置として、第三エアシリンダ３７及びリ
ミットスイッチ３７に加えて、押しボタン３８と、押しボタン３８が押された際にエア送
出弁を開くスイッチ３９を備えている点である。その他の構成は、第一実施形態または第
二実施形態と同様である。ここで、押しボタン３８は、挿入口３２に近い位置で、ケーシ
ング９９に支持されている。
【００６３】
　上記構成の袋口結束装置３では、結束用線材を手作業によって挿入口３２に挿入する際
、結束用線材の前端側のみを筒体３１内に入れ、押しボタン３８を押せば、エアの供給に
よって結束用線材の全体が筒体３１内に引き込まれ、変形型枠４０の内部空間に送られる
。この状態で、蓋体３３で挿入口３２を閉塞し、ペダルを足踏み操作すれば、上記と同様
に、結束用線材の切断・変形、包装用袋の袋口のひだ寄せ、及び、ひだ寄せされた部分の
結束が行われる。
【００６４】
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　このように、結束用線材がエアの力によって自然に筒体３１内に引き込まれる構成とす
ることにより、手作業により結束用線材の全長を筒体３１内に挿入しようとした場合に生
じるおそれがある、結束用線材の折れや曲がりを回避することができる。
【００６５】
　以上、本発明について好適な実施形態を挙げて説明したが、本発明は上記の実施形態に
限定されるものではなく、以下に示すように、本発明の要旨を逸脱しない範囲において、
種々の改良及び設計の変更が可能である。
【００６６】
　例えば、上記では、蓋体３３として筒状のものを例示したが、挿入口３２を開閉自在で
あればその構成は特に限定されない。例えば、挿入口３２に嵌合する大きさ及び形状で、
ヒンジ軸周りの回動によって挿入口３２を開閉する構成の蓋体とすることができる。
【符号の説明】
【００６７】
１，２　袋口結束装置
１１　上方帯体（帯体）
２１　下方帯体（帯体）
３１　筒体
３２　挿入口
３３　蓋体
５１　爪部回転軸部
５２　引き掛け爪部
５３　伝達回転軸部
６３　第三エアシリンダ（エア送出弁駆動装置）
６５　第五エアシリンダ（回転駆動装置）
８１　第一スプロケット
８２　第二スプロケット
８３　第三スプロケット
９１　第一チェーン
９２　第二チェーン
１０１　ひだ寄せ装置
１０２　線材送り装置
１０３　線材切断変形装置
１０４　線材捻り装置
【先行技術文献】
【特許文献】
【００６８】
【特許文献１】特許第３６８６１５０号公報
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