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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　シート状の包材を筒状に成形し、前記包材に被包装物を充填して密封する製袋包装機で
あって、
　前記包材を搬送する搬送部と、
　前記搬送部によって搬送される前記包材の被印字領域に印字する印字部と、
　筒状に成形された前記包材のシール領域を横方向にシールする横シール部と、
　前記搬送部を制御する制御部と、
を備え、
　前記制御部は、
　　運転停止要求に基づいて前記包材の搬送を停止させるときに、前記印字部によって第
ｎ番目（ｎは自然数）に印字される前記被印字領域と第ｎ＋１番目に印字される前記被印
字領域との間に位置する停止可能位置で前記包材を停止させ、
　　運転再開要求に基づいて前記製袋包装機の運転が開始する運転再開時に、前記停止可
能位置に応じて、前記横シール部が前記シール領域をシールするタイミングと、前記搬送
部が前記包材を搬送するタイミングとを調整する、
製袋包装機。
【請求項２】
　前記停止可能位置は、前記運転再開時の後、前記被印字領域が第１搬送速度で前記印字
部を通過できる位置である、
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請求項１に記載の製袋包装機。
【請求項３】
　前記停止可能位置は、前記運転再開時の後、前記シール領域が第２搬送速度で前記横シ
ール部を通過できる位置である、
請求項１または２に記載の製袋包装機。
【請求項４】
　前記制御部は、
　　前記運転停止要求に基づいて前記包材の搬送を停止させるときに、前記運転停止要求
の信号を受信した時の前記包材の位置を基準として前記包材の停止位置をずらすように、
前記包材を所定の搬送量だけ搬送させた後に停止させることで、前記停止可能位置で前記
包材を停止させ、
　　前記運転再開時の後、前記搬送量に相当する分だけ前記包材を搬送させるために必要
な時間が経過した後に、前記包材の搬送を開始する、
請求項１から３のいずれか１項に記載の製袋包装機。
【請求項５】
　前記搬送量を入力するための入力部をさらに備える、
請求項４に記載の製袋包装機。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、シート状の包材を連続的に搬送しながら、包材に製造年月日等を印字する機
能を備える製袋包装機に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、シート状の包材であるフィルムから成形された袋に、食品等の被包装物を充填し
て密閉包装する製袋包装機が用いられている。この製袋包装機は、シート状のフィルムを
搬送しながらチューブ状に成形し、チューブ状フィルムの重なり合った縁を縦方向にシー
ルする。次に、この製袋包装機は、チューブ状フィルムの内部に被包装物を充填して、チ
ューブ状フィルムを横方向にシールする。次に、この製袋包装機は、横方向にシールされ
た部分をカッターで切断する。
【０００３】
　特許文献１（特開２００６－３６２４６号公報）には、印字ヘッドを備える製袋包装機
が開示されている。印字ヘッドは、チューブ状に成形される前のフィルムの所定の被印字
領域に、被包装物である食品の製造年月日および内容量等を印字する。この製袋包装機は
、運転中にフィルムの搬送を定期的に一時停止させることで、フィルムを間欠的に搬送す
る。この製袋包装機は、フィルムに印字する印字動作、および、フィルムを横方向にシー
ルする横シール動作を、フィルムの搬送が一時停止している間に行う。この製袋包装機は
、印字動作および横シール動作の完了後、袋一つ分の長さだけフィルムを搬送する。
【０００４】
　また、フィルムを搬送しながらフィルムに印字することができる印字ヘッドを備える連
続搬送式の製袋包装機も用いられている。連続搬送式の製袋包装機は、フィルムの内部に
充填する被包装物が尽きた時、および、被包装物の計量器から運転停止要求があった時等
に、フィルムの搬送を一時的に停止することがある。しかし、連続搬送式の製袋包装機は
、停止しているフィルムに印字することはできない。そのため、フィルムの停止時にフィ
ルムの被印字領域が印字ヘッド上に位置している場合、連続搬送式の製袋包装機は、その
被印字領域に印字することができず、印字抜けが発生する。印字抜けを防止するためには
、フィルムの被印字領域が印字ヘッド上に位置しないように、フィルムの位置を調節する
必要がある。
【０００５】
　フィルムの位置を調整する機構として、特許文献１（特開２００６－３６２４６号公報
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）および特許文献２（特開平６－１２７５３３号公報）には、フィルムを間欠的に搬送す
る製袋包装機において、フィルムの被印字領域に正確に印字するために、印字ヘッドと横
シール機構との間でフィルムを所定量だけ手繰り寄せる機構が開示されている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかし、フィルムのデザインは多種多様であり、フィルムの種類ごとに被印字領域の位
置は異なる。そのため、フィルムを手繰り寄せて被印字領域に正確に印字することで印字
抜けを防止するためには、フィルムの種類ごとに被印字領域を確認して手繰り寄せる量を
設定する必要がある。また、特許文献１（特開２００６－３６２４６号公報）および特許
文献２（特開平６－１２７５３３号公報）に開示されるように、フィルムを手繰り寄せる
機構は、通常、複数の可動式ローラ等から構成される複雑な装置であるので、装置の大型
化、および、コスト増大等の問題が発生する。
【０００７】
　本発明の目的は、フィルムを搬送しながらフィルムの所定の領域に正確に印字するため
の機構を簡素化することができる製袋包装機を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明に係る製袋包装機は、シート状の包材を筒状に成形し、包材に被包装物を充填し
て密封する。この製袋包装機は、搬送部と、印字部と、横シール部と、制御部とを備える
。搬送部は、包材を搬送する。印字部は、搬送部によって搬送される包材の被印字領域に
印字する。横シール部は、筒状に成形された包材のシール領域を横方向にシールする。制
御部は、搬送部を制御する。制御部は、運転停止要求に基づいて包材の搬送を停止させる
ときに、停止可能位置で包材を停止させる。停止可能位置は、印字部によって第ｎ番目（
ｎは自然数）に印字される被印字領域と第ｎ＋１番目に印字される被印字領域との間に位
置する。制御部は、運転再開時には、停止可能位置に応じて、横シール部がシール領域を
シールするタイミングと、搬送部が包材を搬送するタイミングとを調整する。
【０００９】
　この製袋包装機は、シート状の包材であるフィルムを搬送しながら、フィルム表面の被
印字領域に所定の情報を印字する。製袋包装機は、運転停止要求に基づいてフィルムの搬
送を停止させる。運転停止要求は、例えば、製袋包装機の運転を停止させるための制御信
号である。製袋包装機は、運転再開時に正確に印字およびシールできるように、運転停止
時に停止可能位置でフィルムを停止させる。また、製袋包装機は、運転再開時において、
印字とシールとのタイミングを合わせるために、フィルムの搬送開始時刻を調整する。こ
れにより、運転停止時において被印字領域が印字ヘッダ上に来た状態でフィルムの搬送が
停止すること等による印字抜けが防止される。製袋包装機は、フィルムの停止位置および
搬送開始時刻をソフトウェア的に制御するので、フィルムの手繰り寄せ機構等が不要であ
る。従って、製袋包装機は、フィルムを搬送しながらフィルムの所定の領域に正確に印字
するための機構を簡素化することができる。
【００１０】
　また、停止可能位置は、運転再開時に、被印字領域が第１搬送速度で印字部を通過でき
る位置であることが好ましい。
【００１１】
　この製袋包装機は、運転再開後、印字ヘッダ上において被印字領域を第１搬送速度で通
過させる。第１搬送速度は、搬送されているフィルム表面の被印字領域に正確に印字する
ために必要な、フィルムの搬送速度の範囲である。従って、製袋包装機は、印字の精度を
向上させることができる。
【００１２】
　また、停止可能位置は、運転再開時に、シール領域が第２搬送速度で横シール部を通過
できる位置であることが好ましい。
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【００１３】
　この製袋包装機は、運転再開後、シール機構においてフィルムを第２搬送速度で通過さ
せる。第２搬送速度は、搬送されているフィルムを正確にシールするために必要な、フィ
ルムの搬送速度の範囲である。従って、製袋包装機は、シールの精度を向上させることが
できる。
【００１４】
　また、制御部は、運転停止要求に基づいて包材の搬送を停止させるときに、包材の停止
位置をずらすように包材を所定の搬送量だけ搬送させた後に停止させることで、停止可能
位置で包材を停止させることが好ましい。この場合、制御部は、運転再開時には、搬送量
に相当する分だけ包材を搬送させるために必要な時間が経過した後に、包材の搬送を開始
することが好ましい。
【００１５】
　この製袋包装機は、運転停止時におけるフィルムの搬送停止、および、運転再開時にお
けるフィルムの搬送再開のタイミングを制御することで、印字抜けを防止できる。
【００１６】
　また、この製袋包装機は、搬送量を入力するための入力部をさらに備えることが好まし
い。
【００１７】
　この製袋包装機は、フィルムの搬送停止および搬送再開のタイミングを設定するための
インターフェイスを備える。従って、製袋包装機の利用者は、フィルムの種類に応じて、
フィルムの搬送停止および搬送再開のタイミングを適切に設定することができる。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明に係る製袋包装機は、フィルムを搬送しながらフィルムの所定の領域に正確に印
字するための機構を簡素化することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】本発明の一実施形態である製袋包装機の斜視図である。
【図２】製袋包装ユニットの概略的な構成を示す斜視図である。
【図３】横シール機構を、図２の右側から見た概略的な側面図である。
【図４】フィルム供給ユニットの概略的な構成を示す側面図である。
【図５】製袋包装機によって搬送されるフィルムを上下方向に沿って模式的に示した図で
ある。図５（ａ）～（ｃ）は、それぞれ、本実施形態の効果を説明するための比較例であ
る。
【図６】停止可能位置が取り得る範囲を示す。
【図７】比較例としての、フィルムの手繰り寄せ機構を備えるフィルム供給ユニットの概
略的な構成を示す側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　本発明の実施形態について、図面を参照しながら説明する。以下に説明される実施形態
は、本発明の具体例の一つであって、本発明の技術的範囲を限定するものではない。
【００２１】
　（１）製袋包装機の構成
　図１は、本発明の一実施形態である製袋包装機１の斜視図である。製袋包装機１は、食
品等の被包装物を袋詰めするための機械である。製袋包装機１は、主として、組合せ計量
ユニット２と、製袋包装ユニット３と、フィルム供給ユニット４とから構成される。
【００２２】
　組合せ計量ユニット２は、製袋包装ユニット３の上方に配置される。組合せ計量ユニッ
ト２は、被包装物の重量を複数の計量ホッパで計量し、所定の合計重量になるように各計
量ホッパで計量された重量の値を組み合わせる。組合せ計量ユニット２は、組み合わせた
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所定の合計重量の被包装物を下方に排出して、製袋包装ユニット３に供給する。
【００２３】
　製袋包装ユニット３は、組合せ計量ユニット２から被包装物が供給されるタイミングに
合わせて、被包装物を袋の中に密封して包装する。製袋包装ユニット３の詳細な構成およ
び動作については後述する。
【００２４】
　フィルム供給ユニット４は、製袋包装ユニット３に隣接して設置され、袋に成形される
フィルムを製袋包装ユニット３に供給する。フィルム供給ユニット４は、フィルムが巻か
れたフィルムロールがセットされている。フィルム供給ユニット４は、フィルムロールか
らフィルムを繰り出す。フィルム供給ユニット４の詳細な構成および動作については後述
する。
【００２５】
　製袋包装機１は、操作スイッチ５および液晶ディスプレイ６を備える。操作スイッチ５
および液晶ディスプレイ６は、製袋包装機１本体の前面に取り付けられている。液晶ディ
スプレイ６は、操作スイッチ５の操作者が視認できる位置に配置されている、タッチパネ
ル式のディスプレイである。操作スイッチ５および液晶ディスプレイ６は、製袋包装機１
に対する指示、および、製袋包装機１に関する設定を受け付ける入力装置として機能する
。液晶ディスプレイ６は、製袋包装機１に関する情報を表示する出力装置として機能する
。
【００２６】
　製袋包装機１は、制御部（図示せず）を備える。制御部は、ＣＰＵ、ＲＯＭおよびＲＡ
Ｍ等から構成されるコンピュータである。制御部は、組合せ計量ユニット２、製袋包装ユ
ニット３、フィルム供給ユニット４、操作スイッチ５および液晶ディスプレイ６に接続さ
れている。制御部は、操作スイッチ５および液晶ディスプレイ６からの入力に基づいて、
組合せ計量ユニット２、製袋包装ユニット３およびフィルム供給ユニット４を制御し、液
晶ディスプレイ６に各種の情報を出力する。
【００２７】
　（２）製袋包装ユニットの構成
　図２は、製袋包装ユニット３の概略的な構成を示す斜視図である。以下の説明において
、「前（正面）」、「後（背面）」、「上」、「下」、「左」および「右」からなる６つ
の方向を、図２に示されるように定義する。
【００２８】
　製袋包装ユニット３は、主として、成形機構１３と、プルダウンベルト機構１４と、縦
シール機構１５と、横シール機構１７とから構成される。成形機構１３は、フィルム供給
ユニット４から供給されるシート状のフィルムＦを筒状に成形する。プルダウンベルト機
構１４は、筒状に成形されたフィルムＦを下方に搬送する。縦シール機構１５は、筒状に
成形されたフィルムＦの両端部の重なり部分を、搬送方向と平行な縦方向にシールして、
筒状フィルムＦｃを形成する。横シール機構１７は、筒状フィルムＦｃを、搬送方向と直
交する横方向にシールして、上端部および下端部が横シールされた袋Ｂを形成する。
【００２９】
　　（２－１）成形機構
　成形機構１３は、チューブ１３ａとフォーマ１３ｂとを有する。チューブ１３ａは、上
端および下端が開口している、円筒形状の部材である。チューブ１３ａの上端の開口には
、組合せ計量ユニット２から供給される被包装物Ｃが投入される。フォーマ１３ｂは、チ
ューブ１３ａを取り囲むように配置されている。フィルム供給ユニット４のフィルムロー
ルから繰り出されてきたフィルムＦは、チューブ１３ａとフォーマ１３ｂとの間の隙間を
通過する際に、チューブ１３ａに巻き付いて筒状に成形される。チューブ１３ａおよびフ
ォーマ１３ｂは、製造する袋Ｂの大きさに応じて取り替えることができる。
【００３０】
　　（２－２）プルダウンベルト機構
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　プルダウンベルト機構１４は、チューブ１３ａに巻き付いたフィルムＦを吸着しながら
下方に搬送する。プルダウンベルト機構１４は、主として、駆動ローラ１４ａ、従動ロー
ラ１４ｂおよび一対のベルト１４ｃを有する。一対のベルト１４ｃは、図２に示されるよ
うに、チューブ１３ａの左右両側においてチューブ１３ａを挟むように配置され、筒状に
成形されたフィルムＦを吸着する機構を有する。プルダウンベルト機構１４は、駆動ロー
ラ１４ａおよび従動ローラ１４ｂによって一対のベルト１４ｃが回転駆動することで、筒
状に成形されたフィルムＦを下方に搬送する。
【００３１】
　　（２－３）縦シール機構
　縦シール機構１５は、筒状に成形されたフィルムＦを縦方向（図２では、上下方向）に
シールする。縦シール機構１５は、チューブ１３ａの正面側に配置される。縦シール機構
１５は、駆動機構（図示せず）によって、チューブ１３ａに近づくように、あるいは、チ
ューブ１３ａから遠ざかるように前後方向に移動する。
【００３２】
　縦シール機構１５が駆動機構によってチューブ１３ａに近づくように駆動することで、
チューブ１３ａに巻き付いたフィルムＦの縦方向の重なり部分は、縦シール機構１５とチ
ューブ１３ａとの間に挟まれる。縦シール機構１５は、駆動機構によってフィルムＦの重
なり部分を一定の圧力でチューブ１３ａに押し付けながら加熱することで、フィルムＦの
重なり部分を縦方向に熱シールして、筒状フィルムＦｃを形成する。縦シール機構１５は
、フィルムＦの重なり部分を加熱するヒータ、および、フィルムＦの重なり部分と接触す
るヒータベルト等を有している。
【００３３】
　　（２－４）横シール機構
　横シール機構１７は、筒状フィルムＦｃを横方向（図２では、左右方向）にシールする
。横シール機構１７は、成形機構１３、プルダウンベルト機構１４および縦シール機構１
５の下方に配置される。
【００３４】
　図３は、横シール機構１７を、図２の右側から見た概略的な側面図である。図３におい
て、紙面に垂直な方向は、図２における左右方向である。横シール機構１７は、主として
、第１回転体５０ａおよび第２回転体５０ｂを備える。第１回転体５０ａは、筒状フィル
ムＦｃの前側に配置される。第２回転体５０ｂは、筒状フィルムＦｃの後側に配置される
。図３の紙面内では、第１回転体５０ａは、筒状フィルムＦｃの左側に位置し、第２回転
体５０ｂは、筒状フィルムＦｃの右側に位置している。
【００３５】
　第１回転体５０ａは、主として、第１回転軸５３ａと、第１シールジョー５１ａと、第
２シールジョー５２ａとを備える。第２回転体５０ｂは、主として、第２回転軸５３ｂと
、第１シールジョー５１ｂと、第２シールジョー５２ｂとを備える。第１回転体５０ａは
、左右方向に沿って見た場合において、第１回転軸５３ａを回転軸として、第１回転軸５
３ａの回転中心Ｃ１を中心に回転する。第２回転体５０ｂは、左右方向に沿って見た場合
において、第２回転軸５３ｂを回転軸として、第２回転軸５３ｂの回転中心Ｃ２を中心に
回転する。横シール機構１７を左右方向に沿って見た場合において、一対の第１シールジ
ョー５１ａ，５１ｂは、互いに反対方向に同期回転し、一対の第２シールジョー５２ａ，
５２ｂは、互いに反対方向に同期回転する。図３には、一対の第１シールジョー５１ａ，
５１ｂ、および、一対の第２シールジョー５２ａ，５２ｂの軌跡が鎖線で示されている。
【００３６】
　横シール機構１７は、一対の第１シールジョー５１ａ，５１ｂ、または、一対の第２シ
ールジョー５２ａ，５２ｂによって、下方に搬送される筒状フィルムＦｃを、筒状フィル
ムＦｃの搬送方向と交差する横方向（図２では、左右方向）に沿って挟み込む。一対の第
１シールジョー５１ａ，５１ｂ、または、一対の第２シールジョー５２ａ，５２ｂは、筒
状フィルムＦｃを挟み込みながら加熱することで、筒状フィルムＦｃを横方向に熱シール
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する。
【００３７】
　（３）フィルム供給ユニットの構成
　図４は、フィルム供給ユニット４の概略的な構成を示す側面図である。図４の紙面内に
おいて、シート状のフィルムＦは、右側（上流側）から左側（下流側）に向かって搬送さ
れる。フィルム供給ユニット４は、フィルムロールＦＲからフィルムＦを繰り出して、フ
ィルムＦを搬送しながらフィルムＦの表面に所定の情報を印字して、製袋包装ユニット３
の成形機構１３にフィルムＦを供給する。フィルム供給ユニット４は、主として、エアシ
ャフト２１と、複数のテンションローラ２２と、印字装置２３と、検査装置２４と、フィ
ードローラ２５とを備える。
【００３８】
　　（３－１）エアシャフト
　エアシャフト２１は、シート状のフィルムＦが巻き付けられたフィルムロールＦＲがセ
ットされるシャフトである。エアシャフト２１は、フィルムロールＦＲを真空吸着して固
定する。エアシャフト２１は、シャフト駆動モータ（図示せず）によって回転駆動する。
シャフト駆動モータがエアシャフト２１を回転させることにより、フィルムロールＦＲに
巻き付けられたシート状のフィルムＦが繰り出される。
【００３９】
　フィルム供給ユニット４においてフィルムロールＦＲから繰り出されたフィルムＦは、
最終的に製袋包装ユニット３に送られる。製袋包装ユニット３では、フィルムＦは、成形
機構１３によって筒状に成形され、プルダウンベルト機構１４によって下方に搬送される
。これにより、フィルム供給ユニット４において、フィルムロールＦＲから繰り出された
フィルムＦは、繰り出された分だけ搬送される。制御部は、シャフト駆動モータを制御し
てエアシャフト２１の回転数を変化させることにより、フィルムロールＦＲから繰り出さ
れたフィルムＦの搬送速度を調整することができる。
【００４０】
　　（３－２）テンションローラ
　テンションローラ２２は、所定の位置に所定の距離間隔で配置されるローラである。テ
ンションローラ２２は、フィルムロールＦＲから繰り出されたフィルムＦを屈曲させて搬
送角度を変えながら、フィルムＦを印字装置２３へ案内する。テンションローラ２２は、
フィルムロールＦＲから繰り出されて搬送されるフィルムＦに適度なテンションを与え、
搬送されるフィルムＦの緩みおよび蛇行を防止する。テンションローラ２２の数および位
置は、フィルムロールＦＲの位置、および、フィルムＦの寸法等に応じて、任意に設定可
能である。
【００４１】
　テンションローラ２２の少なくとも一部は、上下方向に移動可能であってもよい。テン
ションローラ２２を移動させることで、テンションローラ２２によって案内されるフィル
ムＦにかかるテンションを調整することができる。この場合、制御部は、テンションロー
ラ２２の上下方向の変位量に基づいて、フィルムＦのテンション状態を検出する。そして
、制御部は、検出されたテンション状態に基づいて、フィルムＦにかかるテンションが所
定の範囲内になるように、シャフト駆動モータを制御してフィルムＦの搬送速度を調整す
る。
【００４２】
　　（３－３）印字装置
　印字装置２３は、主として、印字ヘッド２３ａと、印字ローラ２３ｂとを備える。印字
ヘッド２３ａは、搬送されているフィルムＦの表面に所定の印字情報を印字する。印字情
報は、フィルムＦの表面の所定の被印字領域に印字される。印字情報は、例えば、被包装
物Ｃが食品である場合、被包装物Ｃの製造年月日および消費期限である。印字情報は、制
御部から印字装置２３に送信される。印字ヘッド２３ａは、フィルムＦに向かって押し当
てられたり、フィルムＦから離れたりするように移動可能である。しかし、印字ヘッド２
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３ａは、フィルムＦの搬送方向に沿って移動可能ではない。
【００４３】
　印字ローラ２３ｂは、印字ヘッド２３ａと対向して配置されるローラである。搬送され
るフィルムＦは、印字ヘッド２３ａと印字ローラ２３ｂとの間を通過する。印字ローラ２
３ｂは、印字ヘッド２３ａがフィルムＦの表面と対向するように、フィルムＦの位置を微
調整する。これにより、印字ヘッド２３ａは、搬送されるフィルムＦの被印字領域に納ま
るように印字情報を印字することができる。
【００４４】
　　（３－４）検査装置
　検査装置２４は、印字装置２３の下流側の近傍に設置される。検査装置２４は、フィル
ムＦの被印字領域に印字情報が正確に印字されているか否かを検査する。検査装置２４は
、発光素子および受光素子から構成される光センサである。搬送されるフィルムＦは、発
光素子と受光素子との間を通過する。発光素子は、フィルムＦの被印字領域に光を照射す
る。受光素子は、被印字領域で反射した光を検知して、被印字領域に印字された印字情報
の位置等を検出する。
【００４５】
　なお、検査装置２４は、光学カメラであってもよい。この場合、検査装置２４は、搬送
されるフィルムＦの被印字領域を撮像して取得した画像を解析することで、被印字領域に
印字情報が正確に印字されているか否かを検査する。
【００４６】
　　（３－５）フィードローラ
　フィードローラ２５は、フィルム供給ユニット４において搬送されるフィルムＦを所定
の方向に導くためのローラである。図４に示されるフィルム供給ユニット４は、１つのフ
ィードローラ２５を備える。このフィードローラ２５は、テンションローラ２２と印字装
置２３との間に配置され、印字装置２３がある方向にフィルムＦを導く。フィードローラ
２５の数および位置は、フィルム供給ユニット４の構成等に応じて、任意に設定可能であ
る。なお、フィルム供給ユニット４は、その構成によっては、フィードローラ２５を備え
ていなくてもよい。
【００４７】
　（４）製袋包装機の動作
　　（４－１）全体的な動作
　最初に、製袋包装機１が被包装物Ｃを袋Ｂに密封する動作の概略について説明する。フ
ィルム供給ユニット４から製袋包装ユニット３に供給されたフィルムＦは、チューブ１３
ａに巻き付けられて筒状に成形され、プルダウンベルト機構１４によって下方に搬送され
る。チューブ１３ａに巻き付けられた筒状のフィルムＦは、上下方向に延びる両端部が重
ね合わせられている。筒状に成形されたフィルムＦの重なり部分は、縦シール機構１５に
よって縦方向にシールされ、筒状フィルムＦｃが形成される。
【００４８】
　縦シールされた筒状フィルムＦｃは、チューブ１３ａから抜けて、横シール機構１７ま
で下方に搬送される。横シール機構１７は、一対の第１シールジョー５１ａ，５１ｂ、ま
たは、一対の第２シールジョー５２ａ，５２ｂによって、筒状フィルムＦｃを挟み込んで
横シールする。このとき、筒状フィルムＦｃの横シールされた部分の下方では、被包装物
Ｃが封入された袋Ｂが形成されている。一方、筒状フィルムＦｃの横シールされた部分の
上方では、組合せ計量ユニット２によって計量された被包装物Ｃがチューブ１３ａ内を落
下して、筒状フィルムＦｃの中に投入される。
【００４９】
　また、筒状フィルムＦｃが横シールされるタイミングに合わせて、第１シールジョー５
１ａまたは第２シールジョー５２ａに内蔵されているカッター（図示せず）によって、筒
状フィルムＦｃの横シールされた部分が横方向に切断される。これにより、被包装物Ｃが
封入された袋Ｂは、後続の筒状フィルムＦｃから切り離される。
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【００５０】
　以上のようにして、被包装物Ｃが封入された袋Ｂは、連続的に製造される。製造された
袋Ｂは、その後、ベルトコンベア（図示せず）等によって、厚みチェッカーおよび重さチ
ェッカー等の装置に移送される。
【００５１】
　　（４－２）フィルム供給ユニットの詳細な動作
　次に、フィルム供給ユニット４が製袋包装ユニット３にフィルムＦを供給する動作の詳
細について説明する。フィルム供給ユニット４は、エアシャフト２１に固定されたフィル
ムロールＦＲからフィルムＦを繰り出して、フィルムＦを成形機構１３に供給する。フィ
ルム供給ユニット４は、最初に、フィルムロールＦＲから繰り出されたフィルムＦをテン
ションローラ２２で導きながら搬送する。次に、フィルム供給ユニット４は、フィードロ
ーラ２５によって方向転換したフィルムＦを搬送しながら、印字装置２３によってフィル
ムＦの被印字領域に印字情報を印字する。次に、フィルム供給ユニット４は、検査装置２
４によって、フィルムＦの被印字領域に印字情報が正確に印字されているか否かを検査す
る。次に、フィルム供給ユニット４は、製袋包装ユニット３の成形機構１３にフィルムＦ
を送る。
【００５２】
　製袋包装機１の制御部は、運転停止要求に基づいて運転を停止する。運転停止要求は、
例えば、フィルムＦの被印字領域Ｒに印字情報が正確に印字されていないことを検査装置
２４が判定した場合、組合せ計量ユニット２によって計量される被包装物Ｃがなくなった
場合、および、製袋包装機１の利用者が製袋包装機１の運転停止ボタンを押した場合に、
制御部に送信される信号である。また、製袋包装機１の制御部は、製袋包装機１が運転を
停止している時に、運転再開要求に基づいて運転を再開する。運転再開要求は、例えば、
フィルムＦの被印字領域Ｒに印字情報が正確に印字されていないことにより製袋包装機１
が運転を停止していた場合に、被印字領域Ｒに印字情報が正確に印字されるようにフィル
ムＦの位置が調整されて、製袋包装機１の利用者が製袋包装機１の運転開始ボタンを押し
たときに、制御部に送信される信号である。
【００５３】
　制御部は、運転停止要求の信号を受信すると、組合せ計量ユニット２、製袋包装ユニッ
ト３およびフィルム供給ユニット４を制御して、製袋包装機１の運転を停止させる。具体
的には、制御部は、組合せ計量ユニット２による被包装物Ｃの計量動作、製袋包装ユニッ
ト３による被包装物Ｃの包装動作、および、フィルム供給ユニット４によるフィルムＦの
供給動作を適切なタイミングで停止させる。
【００５４】
　その後、制御部は、運転再開要求の信号を受信すると、組合せ計量ユニット２、製袋包
装ユニット３およびフィルム供給ユニット４を制御して、製袋包装機１の運転を開始させ
る。具体的には、制御部は、組合せ計量ユニット２による被包装物Ｃの計量動作、製袋包
装ユニット３による被包装物Ｃの包装動作、および、フィルム供給ユニット４によるフィ
ルムＦの供給動作を適切なタイミングで再開させる。
【００５５】
　制御部は、運転停止要求に基づいてフィルム供給ユニット４によるフィルムＦの供給動
作を停止させるとき、停止可能位置でフィルムＦの搬送を停止させる。停止可能位置は、
製袋包装機１の運転再開時において印字装置２３が被印字領域Ｒに印字情報を正確に印字
できるような、フィルムＦの停止位置である。停止可能位置は、印字装置２３によって第
ｎ番目（ｎは自然数）に印字される被印字領域Ｒと、印字装置２３によって第ｎ＋１番目
に印字される被印字領域Ｒとの間に位置する。
【００５６】
　次に、停止可能位置について、図面を参照しながら説明する。図５は、製袋包装機１に
よって搬送されるフィルムＦを上下方向に沿って模式的に示した図である。図５において
、フィルムＦの搬送方向は、紙面の上から下に向かう方向である。図５には、フィルムＦ
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の搬送方向が下向きの矢印で示されている。図５には、１つの袋Ｂに相当する単位領域Ｘ
が連なったフィルムＦが示されている。隣り合う単位領域Ｘの境界は、点線で示されてい
る。各単位領域Ｘには、被印字領域Ｒが示されている。印字情報が未だに印字されていな
い被印字領域Ｒは白い楕円で示され、印字情報が既に印字されている被印字領域Ｒは黒い
楕円で示されている。図５には、印字位置Ｐ１と横シール位置Ｐ２とが示されている。印
字位置Ｐ１は、フィルム供給ユニット４の印字装置２３がフィルムＦに印字する位置であ
る。横シール位置Ｐ２は、製袋包装ユニット３の横シール機構１７がフィルムＦを横シー
ルする位置である。図５において、隣り合う単位領域Ｘの境界は、横シール機構１７が正
常に横シールできる位置である。横シール位置Ｐ２より下流側では、フィルムＦは袋Ｂに
成形されている。図５には、フィルムＦの位置が互いに異なる複数のパターンが図５（ａ
）～（ｃ）として示されている。図５（ａ）～（ｃ）は、本実施形態の効果を説明するた
めの比較例である。
【００５７】
　上述したように、印字装置２３は、搬送されているフィルムＦに印字情報を印字する。
印字装置２３の印字ヘッド２３ａは、フィルムＦの搬送方向に沿って移動可能ではないの
で、印字装置２３は、停止しているフィルムＦには印字情報を印字できない。また、印字
装置２３がフィルムＦの被印字領域Ｒに正確に印字するためには、フィルムＦの搬送速度
が所定の範囲内である必要がある。例えば、フィルムＦの搬送速度が十分ではない場合に
は、印字装置２３は、フィルムＦの被印字領域Ｒに正確に印字することができない。以下
、印字装置２３がフィルムＦの被印字領域Ｒに正確に印字するために必要なフィルムＦの
搬送速度の範囲を、第１搬送速度と呼ぶ。言い換えると、被印字領域Ｒａが正確に印字さ
れるためには、被印字領域Ｒａが印字位置Ｐ１を通過する時のフィルムＦの速度が、第１
搬送速度に達している必要がある。
【００５８】
　図５（ａ）は、制御部が運転停止要求の信号を受信して、ある被印字領域Ｒａが印字位
置Ｐ１と重なっている状態でフィルムＦが停止している状態を示す。この被印字領域Ｒａ
は、印字装置２３によって印字情報が全く印字されていないか、印字情報が一部のみ印字
されている。この場合、運転再開時において、印字位置Ｐ１にある印字装置２３は、被印
字領域Ｒａに印字情報を正確に印字することができない。なぜなら、運転再開後に被印字
領域Ｒａが印字位置Ｐ１を通過する時のフィルムＦの速度は、第１搬送速度に達しないか
らである。
【００５９】
　図５（ｂ）は、制御部が運転停止要求の信号を受信して、ある被印字領域Ｒｂの下流側
近傍に印字位置Ｐ１が位置している状態でフィルムＦが停止している状態を示す。この被
印字領域Ｒｂは、印字装置２３によって印字情報が全く印字されていない。この場合、運
転再開時において、印字位置Ｐ１にある印字装置２３は、被印字領域Ｒｂに印字情報を正
確に印字することができない。なぜなら、運転再開後に被印字領域Ｒｂが印字位置Ｐ１を
通過する時のフィルムＦの速度は、第１搬送速度に達しないからである。
【００６０】
　図５（ｃ）は、制御部が運転停止要求の信号を受信して、ある被印字領域Ｒｃ１の上流
側近傍に印字位置Ｐ１が位置している状態でフィルムＦが停止している状態を示す。この
被印字領域Ｒｃ１は、印字装置２３によって印字情報が印字されている。被印字領域Ｒｃ
１と上流側で隣り合う被印字領域Ｒｃ２は、印字装置２３によって印字情報が印字されて
いない。この場合、運転再開時において、印字位置Ｐ１にある印字装置２３は、被印字領
域Ｒｃ２に印字情報を正確に印字することができる。なぜなら、運転再開後に被印字領域
Ｒｃ２が印字位置Ｐ１を通過する時のフィルムＦの速度は、第１搬送速度に達するからで
ある。
【００６１】
　図５（ａ）および図５（ｂ）に示されるように、制御部が運転停止要求の信号を受信し
た際に、運転再開後に印字位置Ｐ１を被印字領域Ｒが初めて通過する時のフィルムＦの速
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度が第１搬送速度に達しない位置でフィルムＦが停止した場合、印字装置２３は、その被
印字領域Ｒに印字情報を正確に印字することができない。一方、図５（ｃ）に示されるよ
うに、制御部が運転停止要求の信号を受信した際に、運転再開後に印字位置Ｐ１を被印字
領域Ｒが初めて通過する時のフィルムＦの速度が第１搬送速度に達する位置でフィルムＦ
が停止した場合には、印字装置２３は、被印字領域Ｒｂに印字情報を正確に印字すること
ができる。上述の停止可能位置は、図５（ｃ）に示されるようなフィルムＦの停止位置で
ある。すなわち、停止可能位置は、運転再開後に印字位置Ｐ１を被印字領域Ｒが初めて通
過する時のフィルムＦの速度が第１搬送速度に達する位置である。
【００６２】
　停止可能位置は、所定の範囲をとり得る。図６は、停止可能位置が取り得る範囲を示す
。図６には、図５と同様に、フィルムＦが上下方向に沿って模式的に示されている。図６
には、フィルムＦの搬送方向が下向きの矢印で示されている。図６において、ハッチング
された印字可能領域ＲＰは、フィルムＦが停止可能位置で停止した場合に印字位置Ｐ１が
とり得る範囲である。すなわち、制御部が運転停止要求の信号を受信してフィルムＦの搬
送が停止した時に、印字位置Ｐ１が印字可能領域ＲＰにある場合に、フィルムＦは停止可
能位置にある。
【００６３】
　印字可能領域ＲＰの最も下流側の位置は、被印字領域Ｒの最も上流側の位置と同じであ
る。フィルムＦの搬送方向における印字可能領域ＲＰの寸法ＲＬは、運転再開後における
フィルムＦの加速度に依存する。運転再開後におけるフィルムＦの加速度が大きいほど、
運転再開後に印字位置Ｐ１を被印字領域Ｒが初めて通過する時のフィルムＦの速度が第１
搬送速度に達するまでの時間が短い。そのため、運転再開後におけるフィルムＦの加速度
が大きいほど、印字可能領域ＲＰの寸法ＲＬは長くなる。印字可能領域ＲＰの寸法ＲＬが
長いほど、その印字可能領域ＲＰと、その上流側において最も近い被印字領域Ｒとの間の
距離が短い。
【００６４】
　本実施形態では、製袋包装機１の制御部は、運転停止要求の信号を受信した場合に、印
字装置２３の印字ヘッド２３ａの位置が停止後のフィルムＦの被印字領域Ｒと重ならない
ように、フィルムＦの停止位置を自動的に調整する。具体的には、制御部は、図６に示さ
れる印字可能領域ＲＰに印字ヘッド２３ａ（印字位置Ｐ１）が納まるように、必要に応じ
て、所定のフィルム搬送量だけフィルムＦを通常よりも余分に搬送して、フィルムＦの停
止位置をずらす。これにより、制御部が運転停止要求の信号を受信した場合に、図５（ａ
）および図５（ｂ）に示されるような位置でフィルムＦが停止することが防止される。こ
れにより、製袋包装機１は、運転再開後においてフィルムＦの被印字領域Ｒに印字情報が
正常に印字されない印字抜けの発生を防止することができる。
【００６５】
　なお、製袋包装機１の制御部は、運転停止要求の信号を受信してフィルムＦの停止位置
をずらす必要があり、かつ、印字位置Ｐ１（印字ヘッド２３ａの位置）が印字可能領域Ｒ
Ｐにない場合、図６に示される停止可能位置Ｐ３に印字位置Ｐ１が位置するように、フィ
ルムＦの停止位置をずらすことが好ましい。停止可能位置Ｐ３は、印字ヘッド２３ａの現
在位置である印字位置Ｐ１の上流側に最も近い印字可能領域ＲＰの最も下流側の位置であ
る。この場合、制御部がフィルムＦの停止位置をずらす量が最も小さくなる。図６には、
停止可能位置Ｐ３までフィルムＦの位置をずらした場合におけるフィルム搬送量ＦＳが示
されている。
【００６６】
　また、製袋包装機１の制御部は、製袋包装機１の運転再開時において、フィルムＦの位
置に応じて、横シール機構１７がフィルムＦを横シールするタイミングと、フィルム供給
ユニット４がフィルムＦの搬送を開始するタイミングとを調整する。具体的には、制御部
は、製袋包装機１の運転再開時において、運転停止時におけるフィルム搬送量に相当する
分だけフィルムＦを搬送させるために必要な時間が経過した後に、フィルムＦの搬送を開
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始する。例えば、制御部は、運転停止要求の信号を受信した時に、通常よりも５０ｍｍだ
けフィルムＦを余分に搬送して、フィルムＦの停止位置をずらしたと仮定する。ここで、
上述のフィルム搬送量は、５０ｍｍである。この場合、制御部は、製袋包装機１の運転再
開時において、フィルムＦが停止状態から５０ｍｍだけ搬送されるために要する時間だけ
待機した後に、フィルムＦの搬送を再開する。
【００６７】
　（５）特徴
　製袋包装機１は、運転停止要求の信号を制御部が受信した場合におけるフィルムＦの停
止位置、および、運転再開要求の信号を制御部が受信した場合におけるフィルムＦの搬送
開始時刻をソフトウェア的に制御して、印字抜けを防止する。そのため、製袋包装機１は
、印字抜けを防止するための特別な機構を要しない。このような機構は、例えば、フィル
ムＦの手繰り寄せ機構である。図７は、比較例としての、フィルムの手繰り寄せ機構を備
えるフィルム供給ユニットの概略的な構成を示す側面図である。図７は、図４に示される
フィルム供給ユニット４に手繰り寄せ機構３０が取り付けられた構成を示す。図７に示さ
れるように、手繰り寄せ機構３０は、通常、可動式ローラ３１ａを少なくとも含む複数の
ローラ３１から構成される複雑な装置である。図７において、可動式ローラ３１ａを上下
に移動させてフィルムＦを手繰り寄せることで、フィルムＦの停止位置が調整される。し
かし、フィルムＦのデザインは多種多様であり、フィルムＦの種類ごとに被印字領域Ｒの
位置は異なる。そのため、手繰り寄せ機構３０を用いる場合、フィルムＦの種類ごとに被
印字領域Ｒを確認して、可動式ローラ３１ａの位置および手繰り寄せる量を設定する必要
がある。これにより、手繰り寄せ機構３０をフィルム供給ユニットに取り付ける場合、製
袋包装機１の大型化、および、コスト増大等の問題が発生する。一方、本実施形態の製袋
包装機１は、図７に示されるような手繰り寄せ機構３０を必要としない。従って、製袋包
装機１は、フィルムＦを搬送しながらフィルムＦの被印字領域Ｒに正確に印字情報を印字
するための機構であるフィルム供給ユニット４を簡素化することができる。
【００６８】
　また、製袋包装機１の制御部は、運転停止時にフィルムＦの停止位置を所定のフィルム
搬送量だけずらした場合、運転再開時において、フィルム搬送量に相当する時間だけフィ
ルムＦの搬送開始を遅らせる。制御部が、運転停止時にフィルムＦの停止位置をずらした
場合、運転再開時においても、フィルム搬送量だけフィルムＦが通常よりも余分に搬送さ
れている状態にある。この場合、運転再開時において横シール機構１７がフィルムＦを正
常に横シールするためには、フィルムＦをずらした分であるフィルム搬送量だけフィルム
Ｆを短く送り出す必要がある。この処理を行わない場合、すなわち、運転再開時にただち
にフィルムＦの搬送を開始する場合、誤った位置（図５において、隣り合う単位領域Ｘの
境界以外の位置）でフィルムＦが横シールされるおそれがある。この不具合の発生を防止
するために、製袋包装機１の制御部は、運転再開時におけるフィルムＦの搬送再開のタイ
ミングを適切に制御する。
【００６９】
　（６）変形例
　以上、本発明の一実施形態について説明したが、本発明は上記実施形態に限定されるも
のではなく、発明の要旨を逸脱しない範囲で種々の変更が可能である。
【００７０】
　　（６－１）変形例Ａ
　実施形態では、製袋包装機１の制御部は、運転停止要求の信号を受信した場合に、運転
再開後に印字位置Ｐ１を被印字領域Ｒが初めて通過する時のフィルムＦの速度が第１搬送
速度に達するように、フィルムＦの停止位置を自動的に調整する。
【００７１】
　しかし、制御部は、さらに、運転停止要求の信号を受信した場合に、運転再開後におい
て、隣り合う単位領域Ｘの境界の位置がシール位置Ｐ２を初めて通過する時のフィルムＦ
の速度が所定の第２搬送速度に達するように、フィルムＦの停止位置を自動的に調整して
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もよい。シール位置Ｐ２は、筒状に成形されたフィルムＦが横シール機構１７によって横
シールされる位置である。隣り合う単位領域Ｘの境界の位置は、上述したように、横シー
ル機構１７が正常にフィルムＦを横シールできる位置である。
【００７２】
　横シール機構１７は、下方に搬送される筒状フィルムＦｃを、一対の第１シールジョー
５１ａ，５１ｂ、または、一対の第２シールジョー５２ａ，５２ｂによって、筒状フィル
ムＦｃを挟み込んで横シールする。一対のシールジョーは、互いに逆方向に同期回転して
筒状フィルムＦｃを上方から挟み込む。そのため、横シール機構１７は、下方に搬送され
ていない筒状フィルムＦｃ、および、搬送速度が十分でない筒状フィルムＦｃを正確に横
シールすることができない。そのため、横シール機構１７が筒状フィルムＦｃを横シール
するためには、フィルム供給ユニット４によって搬送されるフィルムＦの搬送速度が所定
の範囲内である必要がある。第２搬送速度は、横シール機構１７が筒状フィルムＦｃを正
確に横シールするために必要なフィルムＦの搬送速度の範囲である。
【００７３】
　従って、本変形例の製袋包装機１は、制御部が上述の制御を行うことで、運転再開後に
おいて、横シール機構１７に筒状フィルムＦｃを正確に横シールさせて、横シールの精度
を向上させることができる。
【００７４】
　　（６－２）変形例Ｂ
　実施形態では、製袋包装機１の制御部は、運転停止要求の信号を受信した場合に、運転
再開後に印字位置Ｐ１を被印字領域Ｒが初めて通過する時のフィルムＦの速度が第１搬送
速度に達するように、フィルムＦの停止位置を自動的に調整する。具体的には、制御部は
、図６に示される印字可能領域ＲＰに印字ヘッド２３ａ（印字位置Ｐ１）が納まるように
、所定のフィルム搬送量だけフィルムＦを通常よりも余分に搬送することで、フィルムＦ
の停止位置をずらす。
【００７５】
　しかし、製袋包装機１は、フィルム搬送量を入力するための入力部をさらに備えてもよ
い。入力部は、例えば、操作スイッチ５および液晶ディスプレイ６である。製袋包装機１
の利用者は、入力部を用いてフィルム搬送量を入力することで、フィルム供給ユニット４
によって搬送されるフィルムＦの搬送停止および搬送再開のタイミングを設定することが
できる。フィルムＦの搬送停止および搬送再開のタイミングは、フィルムＦの種類、およ
び、被印字領域Ｒの位置によって異なる。従って、製袋包装機１の利用者は、フィルムＦ
の種類、および、被印字領域Ｒの位置に応じて、フィルムＦの搬送停止および搬送再開の
タイミングを適切に設定することができる。
【符号の説明】
【００７６】
　　１　　　製袋包装機
　　５　　　操作スイッチ（入力部）
　　６　　　液晶ディスプレイ（入力部）
　１３　　　成形機構
　１４　　　プルダウンベルト機構
　１５　　　縦シール機構
　１７　　　横シール機構（横シール部）
　２１　　　エアシャフト（搬送部）
　２３　　　印字装置（印字部）
　２４　　　検査装置
　　Ｂ　　　袋
　　Ｃ　　　被包装物
　　Ｆ　　　フィルム（包材）
　　Ｆｃ　　筒状フィルム（チューブ状の包材）
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　　Ｒ　　　被印字領域
【先行技術文献】
【特許文献】
【００７７】
【特許文献１】特開２００６－３６２４６号公報
【特許文献２】特開平６－１２７５３３号公報

【図１】 【図２】
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