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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　リールに巻かれた包材を間欠的に引出しながらシール包装を行う自動包装機に取付けら
れた包材繰出し装置において、
　前記包材繰出し装置は、
　リールに巻かれた包材を連続的に引出す繰出し機と、自動包装機と繰出し機の間に掛渡
されている包材面を上下回動自在に押接する繰出し用ダンサーローラと、繰出し用ダンサ
ーローラのテンションによる包材の逆転を防止するワンウエイクラッチ装置と、繰出し機
とリールの間に掛渡されている包材面を上下回動自在に押接する始動停止吸収用ダンサー
ローラと、リールの回転にブレーキを加える包材用ブレーキと、包材繰出し装置の制御を
行うコントローラとを備え、
　前記コントローラは、
　繰出し用ダンサーローラの角度を角度検出器で検出して定常位置からの回転角度を割出
しするダンサーローラ角度判定手段と、この判定手段が割出した回転角度に基づいて繰出
し機の包材繰出し用モータの回転速度を演算して包材繰出し用モータを増速又は減速する
包材繰出し用モータ制御手段と、リールに巻かれた包材の径を測定する包材径測定手段と
、この包材径測定手段が検知した包材の径に基づいてブレーキ圧を強くする又は弱くする
包材用ブレーキ手段とを有し、
　前記ダンサーローラ角度判定手段と包材繰出し用モータ制御手段と包材径測定手段と包
材用ブレーキ手段は、コントローラのメモリに格納された制御プログラムで構成し、
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　前記制御プログラムは、
　ダンサーローラ角度判定手段により割出された繰出し用ダンサーローラの回転角度が大
きい場合は、包材繰出し用モータ制御手段により演算された包材繰出し用モータの回転速
度を早くなるように調節し、
　ダンサーローラ角度判定手段により割出された繰出し用ダンサーローラの回転角度が小
さい場合は、包材繰出し用モータ制御手段により演算された包材繰出し用モータの回転速
度を遅くなるように調節して、繰出し用ダンサーローラが定常位置に戻るまでダンサーロ
ーラ角度判定手段と包材繰出し用モータ制御手段を繰り返し行い、
　自動包装機による包材の引出し量と繰出し機による包材の繰出し量を一致させて、自動
包装機の引出しテンションを一定に保つようにし、
　包材径測定手段により検知された包材の径が大きい場合は、包材用ブレーキ手段により
演算された包材用ブレーキのブレーキ圧を強くし、
　 包材径測定手段により検知された包材の径が小さい場合は、包材用ブレーキ手段によ
り、演算された包材用ブレーキのブレーキ圧を弱くして、包材の繰出しに伴うリール負荷
の強弱を一定に調整すると共に、
　繰出し機が始動する場合は、始動停止吸収用ダンサーローラが上昇してリールから繰出
された包材に加わるテンションの変化を吸収し、
　繰出し機が停止する場合は、始動停止吸収用ダンサーローラが下降してリールから繰出
された包材に加わるテンションの変化を吸収して、繰出し機の繰出しテンションを一定に
保つようにしたことを特徴とする自動包装機用包材繰出し装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、粉末や液体と云った各種の被包装材料をヒートシーラを用いて自動的に密封
シールする自動包装機の技術分野に属するものであって、具体的には、自動包装機に対し
て包材（包装用フイルム）を円滑に繰出すことができる自動包装機用包材繰出し装置に関
するものである。
【０００２】
【従来の技術】
　例えば、実公昭５８－３４００２号公報に記載されている自動包装機のように、左右の
横ヒートシーラが横シールを行ったまま下方に１パック分だけ移動して包材（包装フイル
ム）の引出しを行うタイプの自動包装機には、包材を巻いたリールと自動包装機の間に、
上記横ヒートシーラの下方への移動にタイミングを合せて包材の繰出しを間欠的に行う包
材繰出し機（繰出しローラ）が設けられていて、横ヒートシーラによる包材の引出しを円
滑に行う仕組に成っている。
【０００３】
　ところが、上記包材繰出し機を使用する従来の装置の場合は、横ヒートシーラの引き出
しタイミングと繰出し機の繰出しタイミングとを合せる面倒な調整作業を必要とし、この
調整を誤ると、包材のテンションが緩んで蛇行したり、包材の繰出しが間に合わずに包材
が伸びて切断したりするトラブルが発生していた。
【０００４】
　そこで本出願人は、先の特願平８－３２１０３７号（特開平１０－１４７４６１号）の
出願に見られるように、横ヒートシーラによる包材の間欠的な引出しに対して、包材を巻
取ロール側から常に一定のテンションで連続的に繰出すことにより、包材の蛇行や切断と
云ったトラブルが発生しないように工夫した自動包装機用包材繰出し装置を開発した。
【０００５】
　上記の繰出し装置によれば、自動包装機側の横ヒートシーラによる包材の間欠的な引出
しに対して、繰出し機がリールから包材を連続的に繰出すため、横ヒートシーラの引出し
タイミングと繰出し機の繰出しタイミングを合せる面倒な調整作業を行う必要がなく、ま
た、自動包装機側の引出し量が繰出し機側の繰出し量よりも多くなって包材のテンション
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が高まると、包材に押接した繰出し用ダンサーローラが上昇して繰出し機の繰出し速度を
速く調整し、反対に繰出し機側の繰出し量が自動包装機側の引出し量よりも多くなって包
材のテンシヨンが低くなると、ダンサーローラが降下して繰出し機の繰出し速度を遅く調
整するため、自動包装機側の間欠的な引出しに対して包材のテンションを常に一定に保っ
て、包材の蛇行や切断と言ったトラブルの発生を防止することができる。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
　しかし、上記の繰出し装置を使用したとしても、連続運転していた繰出し機が包材の繰
出しを停止した時に、包材を巻いたリールが慣性によって直ちに停止しない場合があり、
その結果、繰出し機とリール間の包材のテンションに緩みが生じて蛇行するトラブルが発
生し、また、繰出し機が静止している状態のリールから包材を引出す始動時には、包材に
強いテンション（負荷）が加わってこれが伸びたり切断したりするトラブルが発生してい
た。
【０００７】
　加えて、最近の自動包装機では、合理化とコスト削減のために大径の包材を搭載して長
時間連続運転することが行われているが、大径の包材は重量が重くて上記の始動と停止が
更に遅れることになるから、上記包材の蛇行や切断の問題が益々助長されて、大径包材の
搭載と運転に支障が生じていた。
【０００８】
　また、包材にブレーキを加えてその回り過ぎを防止する手段として、従来より、リール
に巻いた包材の周面にアームの先端に取付けたローラを弾性的に押接する仕組のアーム式
のものが存在するが、このアーム式のブレーキ装置は包材の径が大きくなるに従ってアー
ムを長く造る必要があり、更に、先端のローラを使用によって次第に小径に成って行く包
材の周面に対して、常に同じ角度で押接しなくてはならないため、構造が頗る複雑化して
大径の包材には不向きで、而かも、ブレーキ精度も低い等の問題があった。
【０００９】
　従って本発明の技術的課題は、自動包装機側の横ヒートシーラによる包材の間欠的な引
出しに対して、繰出し機がリール側から包材を連続的に繰出すように構成した自動包装機
用包材繰出し装置に於いて、大径で重量の重い包材を用いる場合に、繰出し機の運転開始
時と停止時に発生する大径包材の始動と停止の遅れを自動的に吸収し、且つ、包材に対す
るブレーキ圧も自動調整して、包材の切断や蛇行と言った各種トラブルの発生を防止する
ことである。
【００１０】
【課題を解決するための手段】
　上記の技術的課題を解決するために、本発明の請求項１に係る自動包装機用包材繰出し
装置は、リールに巻かれた包材を間欠的に引出しながらシール包装を行う自動包装機に取
付けられた包材繰出し装置において、前記包材繰出し装置は、リールに巻かれた包材を連
続的に引出す繰出し機と、自動包装機と繰出し機の間に掛渡されている包材面を上下回動
自在に押接する繰出し用ダンサーローラと、繰出し用ダンサーローラのテンションによる
包材の逆転を防止するワンウエイクラッチ装置と、繰出し機とリールの間に掛渡されてい
る包材面を上下回動自在に押接する始動停止吸収用ダンサーローラと、リールの回転にブ
レーキを加える包材用ブレーキと、包材繰出し装置の制御を行うコントローラとを備え、
前記コントローラは、繰出し用ダンサーローラの角度を角度検出器で検出して定常位置か
らの回転角度を割出しするダンサーローラ角度判定手段と、この判定手段が割出した回転
角度に基づいて繰出し機の包材繰出し用モータの回転速度を演算して包材繰出し用モータ
を増速又は減速する包材繰出し用モータ制御手段と、リールに巻かれた包材の径を測定す
る包材径測定手段と、この包材径測定手段が検知した包材の径に基づいてブレーキ圧を強
くする又は弱くする包材用ブレーキ手段とを有し、 前記ダンサーローラ角度判定手段と
包材繰出し用モータ制御手段と包材径測定手段と包材用ブレーキ手段は、コントローラの
メモリに格納された制御プログラムで構成し、前記制御プログラムは、ダンサーローラ角
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度判定手段により割出された繰出し用ダンサーローラの回転角度が大きい場合は、包材繰
出し用モータ制御手段により演算された包材繰出し用モータの回転速度を早くなるように
調節し、 ダンサーローラ角度判定手段により割出された繰出し用ダンサーローラの回転
角度が小さい場合は、包材繰出し用モータ制御手段により演算された包材繰出し用モータ
の回転速度を遅くなるように調節して、繰出し用ダンサーローラが定常位置に戻るまでダ
ンサーローラ角度判定手段と包材繰出し用モータ制御手段を繰り返し行い、 自動包装機
による包材の引出し量と繰出し機による包材の繰出し量を一致させて、自動包装機の引出
しテンションを一定に保つようにし、包材径測定手段により検知された包材の径が大きい
場合は、包材用ブレーキ手段により演算された包材用ブレーキのブレーキ圧を強くし、包
材径測定手段により検知された包材の径が小さい場合は、包材用ブレーキ手段により、演
算された包材用ブレーキのブレーキ圧を弱くして、包材の繰出しに伴うリール負荷の強弱
を一定に調整すると共に、繰出し機が始動する場合は、始動停止吸収用ダンサーローラが
上昇してリールから繰出された包材に加わるテンションの変化を吸収し、繰出し機が停止
する場合は、始動停止吸収用ダンサーローラが下降してリールから繰出された包材に加わ
るテンションの変化を吸収して、繰出し機の繰出しテンションを一定に保つようにしたこ
とを特徴としている。
【００１１】
　上記の手段によれば、繰出し機と自動包装機との間に設けた繰出し用ダンサーローラが
、自動包装機側の間欠的な引出しに対して包材のテンションを常に一定に保って、始動時
と停止時に繰出し機と自動包装機との間に発生する包材の蛇行や切断と言ったトラブルの
発生を防止する一方、繰出し機と包材を巻いたリールとの間に設けた始動・停止吸収用の
ダンサーローラが、包材に強い負荷（テンション）が加わる始動時には、上昇してこのテ
ンションを吸収し、反対に、リールの回り過ぎによって包材のテンションに緩みが発生す
る停止時には、降下して包材の緩みを吸収することができるため、大径包材の使用によっ
て始動及び停止時にリールと繰出し機の間に発生する包材の切断や蛇行等のトラブルの発
生を防止することを可能にする。
【００１２】
　更に、上記の手段によれば、リールに巻いた包材の径が大きくて重い場合、即ち、慣性
による回り過ぎが大きい場合は、センサーが包材の径を測定してブレーキ圧を強める一方
、包材の径が小さくなって次第に軽くなった場合には、センサーがこれを検知してブレー
キ圧を次第に弱く調節するため、包材の径の大小による慣性及び負荷の強弱（大小）を一
定に調整して、包材の径の大小に関係なく、リールの始動、回転、停止の各動作を常に一
定に制御することを可能にする。
【００１３】
　以上の如くであるから、上記の手段によって上述した技術的課題を解決して、前記従来
の技術の問題点を解消することができる。
【００１４】
【発明の実施の形態】
　以下に、本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置の実施の形態を、添付した図面と共
に詳細に説明する。
【００１５】
　図１は本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置の構成を説明したものであって、図中
Ｔは例えば実公昭５８－３４００２号公報に記載されているように、左右の横シーラが包
材に対して両側から横シールを行ったままの状態、即ち、挾持状態のまま下方に１パック
分だけ移動することにより、包材ＦをリールＦＲ側から１パック分だけ引出すように構成
した一般的な構造の自動包装機、７は包材ＦをリールＦＲから引出して自動包装機Ｔ側に
連続的に供給する繰出し機、８は逆転防止用のワンウエークラッチ装置、１４は１枚の包
材Ｆを多連式の自動包装機Ｔ用に複数枚の帯状フイルムＦＴ…にスリットするスリッター
装置であって、これ等繰出し機７とワンウエイクラッチ装置８とスリッター装置１４とは
、包材Ｆを巻いたリールＦＲと自動包装機Ｔの間に図示した配列で設けられている。
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【００１６】
　同じく図１に於いて、７Ｒ，７Ｒは包材繰出し用モータ７Ｍによって連続的に回転され
る繰出し機７の繰出しローラ、８Ｒ，８Ｒは包材Ｆの引戻しを防止する逆転防止用のワン
ウエイクラッチ（図示省略）を備えたワンウエイクラッチ装置８の送りローラ、１４Ｋと
１４Ｒはスリッタ駆動用モータ１４Ｍによって回転されるスリッター装置１４のスリッタ
ーと受けローラであって、リールＦＲから引出された包材Ｆは、図示の如く繰出し機７→
ワンウエイクラッチ装置８→スリッター装置１４を通って自動包装機Ｔ側に供給される仕
組に成っている。
【００１７】
　更に図１に於いて、９Ａは根端部９Ｂ側を自動包装機Ｔ側のフレーム等に上下回動自在
に軸支した回動アーム、９はこの回動アーム９Ａの先端部に回転自在に取付けた繰出し用
ダンサーローラ、１０は回動アーム９Ａの上下への角度変化、即ち、繰出し用ダンサーロ
ーラ９の上下への角度変化を検出するロータリーエンコーダーの如き角度検出器であって
、このダンサーローラ９は上述した繰出し機７とワンウエイクラッチ装置８の間を通過中
の包材Ｆの上面に押接されていて、常時は図示したようにその重量によって該包材Ｆが略
Ｖ字状を呈するようにテンションを加えている。
【００１８】
　尚、上記のダンサーローラ９は、上記自動包装機Ｔによる包材Ｆの引出し量が繰出し機
７による繰出し量よりも多くなって、包材Ｆのテンションが高くなると上昇し、反対に自
動包装機Ｔ側の包材Ｆの引出し量が繰出し機７による繰出し量よりも少くなって、包材Ｆ
のテンションが低くなると降下するように構成されている。
【００１９】
　また、回動アーム９Ａ（ダンサーローラ９）の角度変化を検出する上記の角度検出器１
０と、上記繰出し機７の包材繰出し用モータ７Ｍの間には、角度検出器１０によって検出
されたダンサーローラ９の角度から、定常位置（繰出しローラ７Ｒが停止する位置）から
の回転角度を割出し、その回転角度が大きい場合はモータ７Ｍの回転を早くして繰出し速
度を早く調節し、反対に小さい場合には、モータ７Ｍの回転を遅くして繰出し速度を遅く
調節するコントローラ（制御手段）が組込まれていて、これ等モータ７Ｍの加減調節によ
って包材Ｆのテンシヨンを常に一定に保つ仕組になっている。
【００２０】
　次に、３Ａは根端部３Ｂ側を上述した自動包装機Ｔ側のフレーム等に上下回動自在に軸
支した回動アーム、３はこの回動アーム３Ａの先端部に回転自在に取付けた始動・停止吸
収用ダンサーローラであって、このダンサーローラ３は上記リールＦＲと繰出し機７の間
を通過中の包材Ｆの上面に押接されていて、常時は図示したようにその重量によって包材
Ｆが略Ｖ字状を呈するようにテンションを加えている。
【００２１】
　更に図中、４，５，６，１１，１２，１３，１５は包材Ｆ及びＦＴ…を掛渡すローラで
、リールＦＲから引出された包材Ｆはこれ等各ローラ４～１５に掛渡されて、順次自動包
装機Ｔ側に供給される仕組に成っている。
【００２２】
　更に図１に於いて、１は超音波等を利用してリールＦＲに巻いた包材Ｆの径　（量）を
測定する包材径測定センサー、１Ｔはその取付台、２は上記のリールＦＲ又はリールＦＲ
に巻いた包材Ｆの回転にブレーキを加える包材用ブレーキであって、このブレーキ２は上
記のセンサー１による測定結果から、包材Ｆの径が大きい場合はブレーキ圧を高め（強め
）、径が小さくなるに従ってブレーキ圧を次第に低め（弱め）るように制御される仕組に
成っている。
【００２３】
　図２は本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置を制御する制御部（コントロ－ラ）の
電気的構成を説明したブロック図であって、ＣＰＵ２０と、ＲＯＭとＲＡＭとから成るメ
モリ２１との間にバス２２を介して接続したインターフェイス回路２３に、上述した包材
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径測定センサー１と包材用ブレーキ２、及び、包材繰出し用モータ７Ｍと繰出し用ダンサ
ーローラ９の角度検出器１０とスリッター駆動モータ１４Ｍ、及び、自動包装機Ｔの表示
器、キーボード、シリンダー、モータ等が接続されていて、メモリ２１に格納されたシス
テムプログラムに従って夫々が制御作動される仕組に成っている。
【００２４】
　本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置は以上述べた如き構成であるから、先ず、電
源がＯＮされて自動包装機Ｔによる自動包装が開始されると同時に、包材繰出し用モータ
７Ｍとスリッター駆動用モータ１４Ｍが夫々回転を開始して、リールＦＲから引出した包
材Ｆをスリッター装置１４のスリッター１４Ｋが複数枚の帯状フイルムＦＴ…にスリット
して自動包装機Ｔ側に送り込む。
【００２５】
　尚、自動包装機Ｔが１回のシール包装で複数本の包装製品を同時に自動包装する多連式
自動包装機の場合は、上記のスリッター装置１４を用いて包材Ｆを複数本の帯状にスリッ
トするが、１回のシール作動で１個の包装製品を自動包装する通常タイプの自動包装機の
場合は、上記のスリッター装置１４を使用せずに、包材Ｆをワンウエイクラッチ装置８か
ら直接自動包装機Ｔ側に送り込むように構成する。
【００２６】
　上記包材Ｆが供給されている間は、角度検出器１０によるダンサーローラ９の角度検出
（回動アーム９Ａの角度検出）が行われ、その結果、定常位置（定常角度）と判定された
場合には現状のまま運転が続行され、この連続運転は上記の電源がＯＦＦされるまで続け
られる。
【００２７】
　一方、上記のダンサーローラ９の角度が定常位置でないと判定された場合には、定常位
置からの回転角度を割出し、その回転角度に基づいて繰出し機７の包材繰出し用モータ７
Ｍの回転速度を演算して、該モータ７Ｍの回転速度を増速又は減速制御する仕組に成って
いる。
【００２８】
　尚、上述した包材繰出し用モータ７Ｍの増速又は減速制御は、ダンサーローラ９が定常
位置に戻るまで繰返され、その結果、自動包装機Ｔによる包材Ｆの引出し量と、繰出し機
７による包材の繰出し量を一致させて、繰出し機７と自動包装機Ｔの間の包材Ｆのテンシ
ョンを一定に保つことができる。
【００２９】
　また、上記包材繰出し機７がリールＦＲから包材Ｆを引出すに当っては、先ず、リール
ＦＲが静止状態から回転を始める始動時には、包材Ｆに加わるテンションによって始動・
停止吸収用ダンサーローラ３が上昇して包材Ｆに加わる負荷を吸収するため、始動時の包
材Ｆの切断事故等を防止できると共に、径が大きくて重量が重い包材Ｆであっても、これ
を円滑に始動回転させることができる。
【００３０】
　一方、包材繰出し機７による包材Ｆの繰出し運転を止める場合は、始動・停止吸収用ダ
ンサーローラ３が下降し、リールＦＲの惰性回転（回り過ぎ）による包材Ｆの送り過ぎ分
を吸収するため、包材Ｆの繰出し停止時に発生する包材Ｆの蛇行やカラミ等の問題を解消
することができる。
【００３１】
　更に、リールＦＲに巻いた包材Ｆの径が大きい（重い）場合は、センサー１の検知に従
って包材用ブレーキ２のブレーキ圧を高め（強め）て、リールＦＲの不必要な惰性回転を
制御する一方、リールＦＲに巻いた包材Ｆの径が小さくなった場合は、上記包材用ブレー
キ２のブレーキ圧を次第に低め（弱め）て、包材Ｆが小径に成って負荷が増したリールＦ
Ｒの回転を、少い力で円滑に行えるように工夫している。
【００３２】
　図３は本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置の全体構成を明示したブロック図であ
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って、ダンサーローラ角度判定手段と包材繰出し用モータ制御手段、及び、包材径判定手
段と包材用ブレーキ制御手段は、いずれも上述したメモリ２１に格納した制御プログラム
である。
【００３３】
【発明の効果】
　以上述べた如く、本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置によれば、リール側から繰
出されて自動包装機側に引込まれる包材のテンションを、リールと包材繰出し機の間、及
び、包材繰出し機と自動包装機の間の双方で、常に一定に調整することができるため、自
動包装中に包材が蛇行したり切断したりすることがなく、自動包装機による自動包装を円
滑に進めることができると共に、これに加えて、リールに対するブレーキ圧を巻装されて
いる包材の径（量）に従って加減調節するため、包材繰出しの始動と停止時に発生する包
材の切断や蛇行等の問題をより確実に解消できるから、大きな径の包材を使用可能と成し
、その結果、包材の入れ替え無しに長時間の連続包装運転を可能にして、コストの低減化
を図ることができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置の構成図である。
【図２】　本発明の電気的構成を説明したブロック図である。
【図３】　本発明に係る自動包装機用包材繰出し装置の全体構成を明示したブロック図で
ある。
【符号の説明】
　Ｔ　　　　　　　　　自動包装機
　ＦＲ　　　　　　　　包材を巻いたリール
　Ｆ　　　　　　　　　包材
　１　　　　　　　　　包材径測定センサー
　２　　　　　　　　　包材用ブレーキ
　３　　　　　　　　　始動・停止吸収用ダンサーローラ
　７　　　　　　　　　繰出し機
　７Ｍ　　　　　　　　繰出し用モータ
　９　　　　　　　　　繰出し用ダンサーローラ
　９Ａ　　　　　　　　回動アーム
　１０　　　　　　　　角度検出器
　２０　　　　　　　　ＣＰＵ
　２１　　　　　　　　メモリ（ダンサーローラ角度判定手段、包材繰出し用モータ制御
手段、包材径判定手段、包材用ブレーキ制御手段）
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