
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　仕分区分 農産物を搬送する選別コンベアに
この選別コンベアから排出された同じ仕分区分の
　

箱詰包装のために一列に整列させて待機させる 少な
くとも一条の箱詰待機コンベアと、
　

　
箱待機部で待機中の包装箱に 箱詰待機コン

ベアで待機している農産物を詰めるための自動箱詰手段を 配置し
た機械詰め作業部と、
　

箱待機部で待機中の包装箱に前記箱詰
待機コンベアで待機している農産物を 手作業で詰めるための手詰め作業部と
を備えたことを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項２】
　請求項１において、 箱詰待機コンベアは、前記多数の集積コンベアの中から逐次選
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判定済みの 沿って多数並設して接続されかつ
農産物を集積する集積コンベアと、

複数組に組分けされた集積コンベアの各組に接続され、各集積コンベアから送り出され
る農産物を 前記選別コンベアと平行な

前記集積コンベアの終端部と前記箱詰待機コンベアとを連係し、前記集積コンベアから
送り出された農産物を該箱詰待機コンベアに向けて搬送する搬送経路を、前記箱詰待機コ
ンベアとにより平面視略コ字形状に構成する中継コンベアと、

前記箱詰待機コンベアの搬送路に沿った前記コ字形の搬送経路の空間内側に包装箱を待
機させる第１の箱待機部を設け、該第１の 前記

該コ字形状の搬送路内に

前記箱詰待機コンベアを挟んで前記機械詰め作業部と反対側に配設されていて、包装箱
を待機させる第２の箱待機部が設けられ、該第２の

作業者が 、

前記



択された所定の集積コンベアから包装単位の農産物が送り込まれるように複数の集積コン
ベアの終端部に連係されていることを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項３】
　請求項 ２において、箱詰待機コンベアの搬送方向は、集積コンベアの搬送方向
と直交する方向に延設されていることを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項４】
　 中継コンベアは、前記並設された集積コン
ベアの終端部から並設方向に延びる第１の搬送部と、この第１搬送部の終端から略直角に
転向して延びる第２の搬送部とを備え、該第２の搬送部の終端部を、前記箱詰待機コンベ
アの始端部に接続することで、集積コンベアの搬送方向前方に中継コンベアと箱詰待機コ
ンベアとでコ字形に囲まれた空間を形成し、このコ字形内側の空間に機械詰め作業部を

ことを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項５】
　請求項１ないし４のいずれかにおいて、箱詰待機コンベアは、複数条がその搬送横方向
に隣接並設されていると共に、これらの各箱詰待機コンベアは互いに異なる集積コンベア
群と連係していることを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項６】
　請求項１ないし５のいずれかにおいて、機械詰め作業部及び手詰め作業部の各箱待機部
に包装箱を供給する箱供給装置を設け、この箱供給装置は、前記箱詰待機コンベアの両側
に配置されている各箱待機部に包装箱を供給するための箱供給コンベアを箱詰待機コンベ
アの下方を横断して有することを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項７】
　請求項６において、箱供給装置は、箱供給コンベアにより箱詰待機コンベア両側の各箱
待機部の下方に包装箱を搬送させるように設けられていると共に、該箱供給コンベアの搬
送面とその上方の箱待機部との間で包装箱を昇降させる昇降手段を有するように設けたこ
とを特徴とする農産物の選別包装装置。
【請求項８】
　箱詰待機コンベア片側の機械詰め作業部において、複数条のうちの一つの箱詰待機コン
ベアと箱待機部との間で自動箱詰を行なうと共に、箱詰待機コンベア他側の手詰め作業部
において、複数条のうちの他の箱詰待機コンベアと箱待機部との間で手詰め作業するよう
に選別包装装置を稼動させることを特徴とする請求項５ないし７のいずれかに記載した農
産物の選別包装装置の稼動方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、農産物を選別して箱詰め包装し、出荷するために用いられる農産物の選別包
装装置 に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
選果場において農産物を箱詰包装するために、自動箱詰装置（自動箱詰手段）を含む農産
物の選別包装装置は従来から種々提案され、実施に供されている。これらの装置のうちで
代表的なものは、農産物を所定の等級・階級の要素で仕分けるように設定した仕分区分毎
に一台の箱詰装置を割当て、この専用化した箱詰装置で各仕分区分に分別された農産物を
箱詰する方式のものであり、この方式の自動箱詰装置を用いることで、作業人員の確保が
難しくなってきているという現状を改善できる利点が得られる。
【０００３】
しかしこの仕分区分毎に専用化した自動箱詰装置を設置する方式の選別包装装置には設備
投資効率をあまり高くできないという問題がある。これは、天然，自然の産物である農産
物は、その大きさの大きいものから小さいものまで平均的には分布しないのが普通で、ま
た、熟成の程度等も平均的でないのが普通であることが原因している。例えば、大きくて
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１または

請求項１ないし３のいずれかにおいて、前記

配
置した

及びその稼働方法



かつ熟成度が良好で評価の高いものがある一方で、小さくてかつ熟成度が低いために評価
の低いものもあり、またこれらの中間的な評価のものも種々あって、これらの評価の違う
ものが平均的に分布することはむしろ希である。そして、これらの各仕分区分別に専用の
箱詰装置を設置する上記方式を採用すると、分布の少ない仕分区分用に設置された自動箱
詰装置の稼働率は、分布の多い仕分区分用に設置された自動箱詰装置の稼働率に比べて大
幅に低く、設備全体としては、一部の箱詰装置の休止が長くなって設備投資効率が低くな
ってしまうのである。
【０００４】
かかる問題を解消して設備投資効率の向上を図る提案もされており、本出願人も、一つの
自動箱詰装置を特定の仕分区分の農産物包装用に専用化せずに、複数の仕分区分の農産物
を一台の自動箱詰装置で箱詰めできるようにした新たな方式の提案を既にした（特開平９
－３０１３０４号公報）。
【０００５】
この提案の選別包装装置は、一つの自動箱詰装置に対して、異なる仕分区分用の集積ライ
ン（集積コンベア）を複数連係させ、各集積ラインの集積状態を管理して、集積ラインと
自動箱詰装置の連係を切り換えるようにした特徴的な構成を有するものであり、この選別
包装装置によれば、分布の少ない仕分区分と分布の多い仕分区分の集積ラインを一つの自
動箱詰装置に連係させる組み合わせの工夫で、複数の自動箱詰装置の稼働率を平均化する
ことができ、全体としてみれば、特定の自動箱詰装置が休止する時間が少なくなり、全体
の投資効率の高い設備を提供できるという利点が得られる。
【０００６】
以上のように、選別包装装置は一台の自動箱詰装置を中心とした単位として構成され、搬
送コンベア機構に機械的に連結されていないフリーな状態の受皿（以下「フリートレイ」
という）に仕分区分の判定された農産物を載せて搬送する選別コンベアに対して、複数の
選別包装装置が連係することで選果設備を形成するものである。
【０００７】
ところで、農産物の箱詰めにおいては、これを機械式の自動箱詰めとする場合だけでなく
、市場の要求等から特に高等級品位のものについては一つ一つの農産物を網袋で包むなど
丁寧に扱うことが要求される場合もあって、手作業で箱詰めすることもある。これは農産
物の仕分区分の選別－仕分－箱詰という一連の工程中で、箱詰作業工程の自動化，機械化
が最も難しく、特に特殊な包装形態が求められる場合にその傾向が顕著となるからである
。かかる手詰め作業を行う場合には、従来は、多くの人手に頼って仕分区分の選別－仕分
－箱詰の作業を行っていた。
【０００８】
しかし、農産物の等級，階級を測定して仕分区分を判定する選別工程や、判定された仕分
区分別に農産物を集積する仕分工程では、フリートレイに農産物を載せたまま取り扱える
ので農産物を傷める虞も少なく、また、ＣＣＤカメラ等の撮像装置などを利用して迅速で
個人差の少ない仕分区分の判定を行えるので、箱詰工程では自動箱詰装置を使用すること
なく手詰め作業を採用し、その他の作業は上記一連の自動化した選果設備を利用して行う
ことが有利である。
【０００９】
かかる観点から、選別コンベアからフリートレイごと排出される農産物のうち、自動箱詰
装置で箱詰することが適している仕分区分の農産物のために自動箱詰ステージ（作業部）
を準備すると共に、これとは別に、手詰め作業が適していると考えられる仕分区分の農産
物のために手詰め箱詰ステージを準備し、仕分区分に応じてその送り出し先ステージを切
り替えるようにした選別包装装置が考えられ、本出願人はかかる構成を有する選別包装装
置を既に提案した（特願平１０－１３６２６０号）。
【００１０】
かかる提案の装置によれば、機械詰め , 手詰めのいずれの場合にも、選別工程や仕分工程
の装置，機構を利用し、箱詰め段階については、別々に設けた自動箱詰ステージあるいは
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手詰めステージでそれぞれの農産物に適した態様での箱詰を実施できる。
【００１１】
【発明が解決しようとする課題】
ところで、以上のような自動箱詰めあるいは手詰めを行なう場合の作業態様を本出願人が
検討したところによれば、機械装置により自動箱詰めする場合であってもあるいは手詰め
で箱詰めする場合であっても、箱詰待機コンベアで待機している農産物を箱待機部に待機
している包装箱に詰めるために準備される該箱詰待機コンベアや箱待機部の構成は共通（
同じ）にでき、したがって構成を共通化すれば、上述した自動箱詰ステージと手詰めステ
ージを別々に設ける場合でもこれらの装置，機構を構成する部品等を共用できるので有利
である。
【００１２】
しかし、自動箱詰ステージと手詰めステージを別々に設けるために、部品数が多くなり、
また異なるステージそれぞれにフリートレイを搬送させるコンベア手段を引き回す必要が
あるのでコンベアが長くなり、またその引き回しのために要する空間を確保しなければな
らない。
【００１３】
そこで本発明者は、これらの問題を効果的に解消することを課題として更に検討を重ね、
箱詰待機コンベアに対して、自動箱詰ステージである機械詰め作業部と、手詰めステージ
である手詰め作業部とを所定の関係で配置することで、一つの箱詰待機コンベアを自動箱
詰めと手詰めに共用可能とした新たな構成を開発するに到ったものである。
【００１４】
かかる観点からなされた本発明の目的は、必要に応じて自動箱詰めあるいは手詰めの作業
を選択して行なうことができる選別包装装置を、箱詰待機コンベアをこれらの作業に共用
できるようにして、全体装置を小型で簡易な構造のものとするところにある。
【００１５】
　又本発明の別の目的は、自動箱詰めあるいは手詰めの作業を選択して行なうことを可能
とする他、これらの作業を同時に行なうことができる選別包装装置 を提
供するところにある。
【００１６】
【課題を解決するための手段及び作用】
上記目的・課題を解決するためになされた本発明の特徴は、上記特許請求の範囲の各請求
項に記載した発明の構成を有するところにある。
【００１７】
　すなわち、本願請求項１の農産物の選別包装装置の発明は、仕分区分 農産物
を搬送する選別コンベアに この選別コンベアから排出さ
れた同じ仕分区分の

箱詰包装のために一列に
整列させて待機させる 少なくとも一条の箱詰待機コンベアと、

箱待機部で待機中の包装箱に 箱詰待機コンベアで待機している農産物を詰
めるための自動箱詰手段を 配置した機械詰め作業部と、

箱待機部で待機中の包装箱に前記箱詰待機コンベ
アで待機している農産物を 手作業で詰めるための手詰め作業部と を備えたこと
を特徴とする。
【００１８】
上記構成において、選別包装装置は、選別コンベアに沿って多数接続して用いられる。好
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及びその稼働方法

判定済みの
沿って多数並設して接続されかつ

農産物を集積する集積コンベアと、複数組に組分けされた集積コンベ
アの各組に接続され、各集積コンベアから送り出される農産物を

前記選別コンベアと平行な
前記集積コンベアの終端部と前記箱詰待機コンベアとを連係し、前記集積コンベアから送
り出された農産物を該箱詰待機コンベアに向けて搬送する搬送経路を、前記箱詰待機コン
ベアとにより平面視略コ字形状に構成する中継コンベアと、前記箱詰待機コンベアの搬送
路に沿った前記コ字形の搬送経路の空間内側に包装箱を待機させる第１の箱待機部を設け
、該第１の 前記

該コ字形状の搬送路内に 前記箱詰
待機コンベアを挟んで前記機械詰め作業部と反対側に配設されていて、包装箱を待機させ
る第２の箱待機部が設けられ、該第２の

作業者が 、



ましい実施態様においては、前記選別コンベアは、その始端部側の供給部で農産物が載せ
られたフリートレイ（コンベア装置に機械的に連結されていない受皿）を搬送しながら、
該農産物の選別要素（大きさ，重量等の階級要素、色，傷，糖度等の等級要素など）をＣ
ＣＤカメラ等を用いて計測し、コンピュータで画像解析するなどにより仕分区分を判定す
る工程を有する。上記により判定された各農産物は仕分区分別に前記選別コンベアの所定
の位置から、該当する仕分区分が割り当てられている分岐経路にフリートレイごと排出さ
れる。このようにして排出された農産物は、自動箱詰装置と対応して配置されている箱詰
待機コンベアに直接送ることもできるが、好ましい実施態様においては、同じ仕分区分の
農産物が載ったフリートレイは、同仕分区分が割り当てられている集積コンベアに所定数
が集積・  貯留するように排出される。この場合には該集積コンベアは本発明の選別包装
装置の一部を構成する。なお集積コンベアの詳細は後述する。
【００１９】
また上記箱詰待機コンベアは、ベルト式，コロ式などの搬送コンベアを用いて構成され、
好ましい実施態様においては、集積コンベアから選択的に送り出された一群の農産物を載
せたフリートレイを搬送駆動するコンベア手段と、フリートレイ上の農産物を箱詰めする
まで搬送先端でこれを停止させるストッパ手段とを組み合わせて構成される。この箱詰待
機コンベアは農産物を一列状に搬送，停止させるものとすることがよい。
【００２０】
この箱詰待機コンベアは、一つの自動箱詰装置に対して一つであってもよいが、好ましい
実施態様においては二つ以上設けられ、このように設けることで、以下の好ましい運用が
可能となる。すなわち、一つの箱詰待機コンベアについての箱詰め作業を行っている間に
、他の箱詰待機コンベアで次の箱詰め作業がただちに開始できるように準備でき、一つの
自動箱詰装置を休止させることなく連続的に稼働させることができる。また、一つの箱詰
待機コンベアに待機された農産物の自動箱詰め作業を行いながら、同時に他の箱詰待機コ
ンベアに待機された農産物の手詰め作業を行なうことができる。更に、複数の箱詰待機コ
ンベアに対して複数の作業者によりそれぞれ手詰め作業を同時に行なうことができる。
【００２１】
次に箱待機部について述べると、本発明は、箱詰待機コンベアの横方向片側に自動箱詰装
置を配置した機械詰め作業部を設けると共に、反対側に手詰め作業部を設けたという特徴
的構成を備えており、かかる構成との関係で、箱待機部は上記箱詰待機コンベアの搬送横
方向の両側にそれぞれ設けられる。なお、これらの箱待機部は、機械詰め作業部あるいは
手詰め作業部において必ずしも一つだけ設けることに限定されず、必要に応じて二以上設
けることもでき、また機械詰め作業部と手詰め作業部に設けられる箱待機部の数が異なっ
ていてもよい。これは、箱詰待機コンベアが複数設けられる場合に、これらの全てを自動
箱詰めの対象としたり、あるいは手詰めの対象とすることもできるからである。
【００２２】
なお、箱待機部には、空箱を供給する手段と農産物を箱詰した後の箱を排出する手段が連
係して設けられる。
【００２３】
上記構成における自動箱詰手段は、好ましい実施態様においては、箱詰待機コンベアで一
列状に待機されている複数の農産物をその列状のまま吊り上げて包装箱に箱詰めする動作
を必要な回数繰り返して所定個数の農産物の箱詰包装を行なう吊り上げ移送機構を用いる
ことができる。この吊り上げ移送機構としては、箱詰待機コンベアの上部から箱待機部の
上部に渡って水平面内で直交する２軸の方向（ｘ軸，ｙ軸の方向）、あるいは一軸方向（
ｘ軸又はｙ軸の一方の方向）に移動可能に設けた移動台に、吸着カップを下端に有する吊
上杆を列状に吊下げると共に、吸着カップを垂直方向（ｚ軸方向）に昇降できるようにし
て、箱詰待機コンベアからの一列状の農産物の吊り上げ－移動－包装箱への吊り下ろし、
という一連の動作で農産物の箱詰包装するものを好ましく用いることができる。箱詰待機
コンベアにおける隣接農産物の離間間隔と、箱詰状態での隣接農産物の離間間隔が異なる
場合には、既知のパンタグラフ機構等を用いて農産物の吊持状態を変更調節できるように
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する機構を用いればよい。なお本発明の自動箱詰手段は、農産物を列状に吊り上げ移送す
る動作を繰り返して行うものに限定されるものではない。
【００２４】
以上の構成を有するこの発明によれば、一つの箱詰待機コンベアに送り込まれた一群の農
産物を、自動箱詰装置による機械詰め作業で箱詰めすることもできるし、あるいは適宜必
要に応じて手詰め作業で箱詰めすることもでき、機械詰め専用の箱詰待機コンベアと、手
詰め専用の箱詰待機コンベアを別々に設ける必要がない。
【００２５】
したがって、農産物を載せたフリートレイの搬送経路を形成するコンベア手段を、前記専
用の二つの箱詰待機コンベアを設ける装置に比べて簡易化でき、部品点数も少ないので設
備投資費用を少なくできる。またコンベア手段を引き回す空間が少なく限定されるので、
設備全体の小容積化やレイアウト設計の自由度が、上記専用箱詰待機コンベア使用方式に
比べて大きく得られる。
【００２６】
更に、全ての箱詰待機コンベアを機械詰め作業で箱詰めすることに利用し、あるいは全て
の箱詰待機コンベアを手詰め作業で箱詰めすることに利用することもできるため、これら
の作業の選択余地が、上記専用箱詰待機コンベア使用方式では得られない範囲に拡大する
、等々の有効な利益が得られる。
【００２７】
　請求項２の発明は、 箱詰待機コンベアは、これら多数の集積コンベアの中から逐次
選択された所定の集積コンベアから、包装単位の一群の農産物が送り込まれるように複数
の集積コンベアの終端部に連係されていることを特徴とする。
【００２８】
この発明における上記特徴は、集積コンベアが設けられることと、その集積コンベアの複
数が一組をなして、一台の自動箱詰装置に対して一条又は複数条設けられている箱詰待機
コンベアに連係されているところにある。
【００２９】
上記において、集積コンベアは、構造的にはベルト式，コロ式などのコンベア手段を用い
ることができ、好ましい実施態様においては、選別コンベアから排出されたフリートレイ
を搬送駆動するコンベア手段と、排出されたフリートレイが所定数集積するまで搬送先端
でこれを停止させるストッパ手段とを組み合わせて構成することができる。またこの集積
コンベアは、機能的には、選別コンベアから同じ仕分区分の農産物が排出されて集積する
ように用いられる。
【００３０】
一つの箱詰待機コンベアに連係して設けられる複数の集積コンベアの組には、全て同じ仕
分区分の農産物が集積するようにしてもよいが、好ましい実施態様においては、選別コン
ベアに対して複数設けられる選別包装装置ごとに各一つ配置される自動箱詰装置の稼働率
を平均化するという意味では、該組の中の各集積コンベアに、相互に異なる仕分区分の農
産物を集積させることがよい。このようにすることで、複数の選別包装装置ごとに設けら
れる集積コンベアに農産物が集積する頻度（包装単位の数が集積される頻度）を平均化す
ることが容易となり、複数の選別包装装置にそれぞれ設けられる自動箱詰装置の稼働率を
平均化できる。なお、特定の集積コンベアに対して集積させる農産物の仕分区分は、常に
同じであってもよいし、包装単位の数の農産物を集積しこれを箱詰位置である箱詰待機コ
ンベアに送り出す度ごとに、次に集積する農産物の仕分区分を新たに更新設定するように
してもよい。なお、集積コンベアの特に具体的な好ましい実施態様としては、農産物を載
せたフリートレイを一列状に搬送，停止させるものとすることがよい。複数の集積コンベ
アの中からこれに連係する箱詰待機コンベアに一群の農産物を送り出す際の集積コンベア
の選択は、各集積コンベアにおける農産物の集積状態を監視することで行うことができ、
このような監視は、選別コンベアから各集積コンベアへの農産物の排出個数をカウントす
る方式、集積コンベアにおける農産物の集積状態をセンサ等で直接検出する方式など、適
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宜の方式を採用することができる。
【００３１】
この発明によれば、選別コンベアから排出した農産物を箱詰待機コンベアに送り込むタイ
ミングの適正化を効果的に実現できるので、自動箱詰装置の稼動効率向上に有効で、対設
備投資費用の低減化に有利である。
【００３２】
　請求項３の発明は、上記請求項 ２の発明において、箱詰待機コンベアの搬送方
向を、集積コンベアの搬送方向と直交する方向に延設したことを特徴とする。
【００３３】
上記箱詰待機コンベアは、集積コンベアの搬送方向と同じ方向に延設することもできるし
、その他の方向（斜めあるいは直交する方向）に延設することも勿論でき、これらは選果
設備のレイアウトに応じて決めることができるが、この発明のように、箱詰待機コンベア
を集積コンベアと直交する方向に延設すれば、一つの選別包装装置において並設する複数
の集積コンベアの横方向（並設方向）の長さ範囲内で箱詰待機コンベアを延設することが
可能となり、選果設備のコンパクトな設計に有効である。
【００３４】
　請求項４の発明は、上記請求項 発明において、 中継コンベ
アは、前記並設された集積コンベアの終端部から並設方向に延びる第１の搬送部と、この
第１搬送部の終端から略直角に転向して延びる第２の搬送部とを備え、該第２の搬送部の
終端部を、前記箱詰待機コンベアの始端部に接続することで、集積コンベアの搬送方向前
方に中継コンベアと箱詰待機コンベアとでコ字形に囲まれた空間を形成し、このコ字形内
側の空間に機械詰め作業部を ことを特徴とする。
【００３５】
この発明によれば、  選別コンベアから分岐するように接続された複数の集積コンベアと
、これら集積コンベアの搬送方向終端部側の前方にコ字形に延設されたコンベア及びこの
コンベアで囲まれた空間とにより、一つの選別包装装置が全体として長方形状の整然とし
た領域を形成し、かつそのコンベアで囲まれた空間に自動箱詰装置を配置することができ
、更に上記長方形状の最外側の辺の位置をなす箱詰待機コンベアに対してその外側から作
業者がアプローチし易く、かつ自動箱詰装置等の機械，機構による事故防止を十分に配慮
した設計もし易いレイアウト、設計が容易な装置を提供することができる。
【００３６】
また、一つの選別包装装置の単位を上記のように長方形状の整然とした領域として区画で
きるので、選別包装装置を複数設置した状態の選果設備全体の概要，構造的輪郭を把握し
易く、この点からも設備設計が容易になると共に、作業者の安全管理上の対策もとり易い
という極めて有利な利点が得られる。
【００３７】
請求項５の発明は、上記の各発明において、箱詰待機コンベアは、複数条がその搬送横方
向に隣接並設されていると共に、これらの各箱詰待機コンベアは互いに異なる集積コンベ
ア群と連係していることを特徴とする。
【００３８】
上述したように、箱詰待機コンベアは、一つの選別包装装置において一条のみ設けること
もできるが、好ましい実施態様においては複数条設けられ、この場合には、複数条の箱詰
待機コンベアは搬送横方向に隣接して設けることがよい。なおここで隣接というのは、各
箱詰待機コンベアの終端部が搬送方向に一致している場合、ずれている場合のいずれも含
む。
【００３９】
またこの発明においては、一つの選別包装装置（従って自動箱詰装置は一つ）に複数条設
けられる各箱詰待機コンベアは、該選別包装装置の一部を構成する集積コンベアを複数づ
つに分けて、一つの箱詰待機コンベアが複数の集積コンベアに連係するように設けられる
。なお、本発明においてかかる構成を採用することが、一つの箱詰待機コンベアが一つの
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集積コンベアに連係する場合、あるいは一つの集積コンベアが複数の箱詰待機コンベアに
連係する場合を排除することを意味するものではなく、これらの構成を必要に応じて選別
包装装置の一部において採用することもできる。
【００４０】
この発明によれば、複数条の箱詰待機コンベアと集積コンベアが、個々の構成としてある
いは相互の連係においてそれぞれ好ましい構成をなすことによって、例えば、一つの箱詰
待機コンベアに複数の集積コンベアが連係することで、該箱詰待機コンベアに箱詰めのた
めに送り込む一群の農産物の途切れを効果的に低減できるので自動箱詰装置の休止時間を
少なくでき、あるいは各箱詰待機コンベアが連係する集積コンベアが相互に異なるように
することで、一つの自動箱詰装置が受け持つ集積コンベアの数をより多くできて、選別包
装装置の稼働効率を高め、選果設備全体に必要な選別包装装置の数（つまり自動箱詰装置
の数）を削減できる利点が得られる。
【００４１】
請求項６の発明は、上記請求項１ないし５のいずれかの発明において、機械詰め作業部及
び手詰め作業部の各箱待機部に包装箱を供給する箱供給装置を設け、この箱供給装置は、
前記箱詰待機コンベアの両側に配置されている各箱待機部に包装箱を供給するための箱供
給コンベアを箱詰待機コンベアの下方を横断して有することを特徴とする。
【００４２】
この発明によれば、箱詰待機コンベアの両側に設けられる機械詰め作業部と手詰め作業部
のための対をなす箱待機部に空箱（空の包装箱）を供給する装置を一つとすることができ
、選別包装装置の各構成を少ない部品数で形成できると共に、装置設置容積の有効利用を
図ることができる。
【００４３】
請求項７の発明は、上記請求項６の発明において、箱供給装置は、箱供給コンベアにより
箱詰待機コンベア両側の各箱待機部の下方に包装箱を搬送させるように設けられていると
共に、該箱供給コンベアの搬送面とその上方の箱待機部との間で包装箱を昇降させる昇降
手段を有するように設けたことを特徴とする。
【００４４】
この発明によれば、上述した箱供給装置の好ましい実施態様の構成を提供することができ
る。
【００４５】
請求項８の農産物の選別包装装置の稼動方法の発明は、上記請求項５ないし７のいずれか
の発明の選別包装装置の箱詰待機コンベア片側の機械詰め作業部において、複数条のうち
の一つの箱詰待機コンベアと箱待機部との間で自動箱詰を行なうと共に、箱詰待機コンベ
ア他側の手詰め作業部において、複数条のうちの他の箱詰待機コンベアと箱待機部との間
で手詰め作業するように選別包装装置を稼動させることを特徴とする。
【００４６】
本発明の選別包装装置において、箱詰待機コンベアを複数条設けた場合には上述したよう
にいくつかの態様で実施することができるが、この発明の稼動方法によれば、好ましい実
施態様においては、コ字形の搬送路を形成している箱詰待機コンベアのうちの内側のコン
ベアから自動箱詰装置による機械詰め作業を行いながら、外側のコンベアから手詰め作業
で箱詰めを同時に行うように装置を稼働させることにより、市場等から要求される特定の
箱詰め状態に合致した作業を、選果設備全体としての稼働を効率よくしながら実現できる
。
【００４７】
以上説明した本発明の選別包装装置は、例えば、リンゴ、柿、桃、メロン、柑橘等の果実
、トマト等のそ菜類などを対象として好適に用いられる。
【００４８】
【発明の実施の形態】
以下本発明を図面に示した実施形態に基づいて説明する。
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【００４９】
実施形態１
図１～図６で説明される本例は、コ字形に形成した搬送コンベアの前方側の直交する軌道
部分に箱詰待機コンベアを二条に設け、そのコ字形の内側の機械詰め作業部に箱待機部を
二つ配置すると共に、箱詰待機コンベアを挟んだ反対側（コ字形の外側）の手詰め作業部
にも箱待機部を二つ配置した特徴を有する選別包装装置を示したものである。またこの例
の選別包装装置が設けられる選果設備は、選別コンベア１が、その始端側において農産物
をフリートレイ（受皿）に載せる供給部（図示せず）を有すると共に、搬送される農産物
の等級・階級を計測し判定して仕分区分を決定する選別部（図示せず）を搬送途中に有す
るように構成されていて、選別包装装置は、この選別コンベア１の横方向に多数分岐接続
された集積コンベア２０１からなる集積コンベア装置２を有している。なおこの集積コン
ベア装置２の選別コンベア１との接続部には、上記により等級・階級が判定された農産物
Ｐをフリートレイごと集積コンベア装置２の選択された集積コンベア２０１に排出する仕
分排出部が設けられていると共に、この仕分排出部の各集積コンベア２０１から選択的に
送り出される一群の農産物Ｐをフリートレイごと受け入れて箱詰のために待機させる二以
上の箱詰待機コンベア３０１，３０２からなる箱詰待機コンベア装置３が設けられており
、図１はこの選別包装装置の仕分排出部から箱詰待機コンベアに渡る範囲を平面図で示し
たものである。なお、以下の説明では、農産物入りフリートレイを符号４で示すと共に、
農産物を取り出して空になったフリートレイは符号４１で示した。
【００５０】
以下、本例の選別包装装置について詳細に説明する。
【００５１】
本例の集積コンベア装置２は、多数の集積コンベア２０１が上記選別コンベア１に対して
横方向に略直角に分岐して接続されており、これらの各集積コンベア２０１は、仕分区分
が固定して割り当てられ、あるいは一群のフリートレイ４を送り出した後に次に受け入れ
る農産物の仕分区分を変更して割り当てできるようになっている。
【００５２】
以上の選別包装装置の各構成部分とその接続関係を以下順次説明すると、まず農産物は、
選別コンベア１から集積コンベア装置２の各集積コンベア２０１にフリートレイ４ごと仕
分排出される。
【００５３】
本例では、一台の自動箱詰装置９に一つの集積コンベア装置２（本例では六条の集積コン
ベアで一組）がそれぞれ対応して設けられ、選別コンベア１から排出されたフリートレイ
４を一列状に貯溜・集積する集積コンベア２０１と、この集積コンベア２０１から箱詰包
装部に一群のフリートレイ４を送り出す際の連係を切換えるようにコンベア終端部に設け
られた出没式のフリートレイストッパ２０２とを備えている。また選別コンベア１から農
産物をフリートレイごと排出する排出装置１０１は、例えば特開平６－２７８８４８号公
報で開示されている仕分け排出装置を用いて構成することができ、本例では選別コンベア
１から分岐された二条の集積コンベア２０１に対して一つが対応して設けられ、したがっ
て六条の集積コンベア２０１に対して三つの排出装置１０１が配置されている。また本例
の各排出装置１０１は、二条の集積コンベア２０１にフリートレイ４を振り分ける機能を
もつように構成されている。すなわち、二条の集積コンベア２０１に対して異なる仕分区
分が割り当てられている場合、例えば一方の集積コンベア２０１に大きさの階級がＬで等
級がＡの仕分区分（Ａ－Ｌ）が割り当てられ、他方の集積コンベア２０１には、仕分区分
（Ｂ－Ｍ）が割り当てられているとすると、仕分区分が判定された農産物Ｐが選別コンベ
ア上で搬送されながらその仕分区分が割り当てられた集積コンベア２０１に連係する排出
装置１０１の位置を通過する際に、コンピュータ等の制御手段（図示せず）からの指令に
より、排出装置１０１の回転テーブル上で回転する電磁吸着部１０１１が、所定位置に固
定配置されている励磁部１０１２により励磁されてフリートレイ４はこれに吸着され、該
回転テーブルの回転に従って選別コンベア１上から横方向に転向し排出されることになる
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。そして、所定角度の位置に設けられた励磁解除部１０１３又は１０１４のいずれかで電
磁吸着部１０１１の励磁が解除されることで、選別コンベア１から排出されたフリートレ
イ４は、回転テーブルから離れて二条並設された集積コンベア２０１のいずれかのレーン
に送り込まれることになる。
【００５４】
集積コンベア２０１に送り込まれた農産物入りフリートレイ４は、該コンベアの終端部に
設けたフリートレイストッパ２０２のストッパ板が通常は搬送面の上に突出されているこ
とで搬送が停止され、この状態で同じ仕分区分に分類された農産物を載せたフリートレイ
４の所定数（通常は箱詰する包装単位の一群）が集積するまで貯留・  集積される。
【００５５】
次に、上記の集積コンベア装置２と、箱詰待機コンベア３０１，３０２の二条からなる箱
詰待機コンベア装置３との関係について述べると、六条の集積コンベア２０１は三条づつ
の２組に分けられていて、各組の集積コンベア２０１はそれぞれ一つの箱詰待機コンベア
３０１又は３０２に対して連係されていて、上記貯留・集積した一群のフリートレイ４を
選択的に送り出すように連係されている。すなわち、図１に示した本例では、図１の右側
三条の集積コンベア２０１（以下、右側と左側の組の集積コンベアを区別する場合は右側
三条を２０１１とし、左側三条を２０１２とする）は、集積コンベア２０１の終端から一
定長前方に離間した位置において該集積コンベア２０１と直交する方向（選別コンベア１
とは平行する方向）に延設された第１の箱詰待機コンベア３０１に連係され、上記三条の
中から選択された集積コンベア２０１１の終端のフリートレイストッパ２０２による送り
出し停止が解除（ストッパ板が搬送面から下方に没入）されることで、該集積コンベア２
０１１に貯留・集積した一群のフリートレイ４は該第１の箱詰待機コンベア３０１に送り
込まれる。
【００５６】
同様にして、図１の左側三条の集積コンベア２０１２は、上記第１の箱詰待機コンベア３
０１に対し隣接しかつ第１の箱詰待機コンベアよりも集積コンベアに近い側に並設された
第２の箱詰待機コンベア３０２に連係され、同様に、三条の中から選択された集積コンベ
ア２０１２の終端のフリートレイストッパ２０２による送り出し停止が解除（搬送面から
下方に没入）されることで、該集積コンベア２０１２に貯留・集積した一群のフリートレ
イ４は該第２の箱詰待機コンベア３０２に送り込まれる。なお、本例では、第１と第２の
箱詰待機コンベア３０１，３０２は、その待機位置が図示のように延設方向にずれて設定
されている。これは、後述する箱待機部に待機される包装箱に対する農産物の自動箱詰時
の作業の迅速化に適するようにするためである。
【００５７】
３０３は、上記集積コンベア終端部に設けられたフリートレイストッパ２０２と同様の出
没式のフリートレイストッパであり、通常は搬送面上にストッパ板が突出していることで
集積コンベア２０１から送り込まれたフリートレイ４を停止させ、農産物の吊り上げが終
わって空になったフリートレイ４１は該ストッパ板の搬送面下方への没入によりリターン
コンベア５に排出される。排出されたフリートレイ４１は、各選別包装装置から排出され
た空のフリートレイ４１を合流リターンコンベア５１で合流して、選別設備の農産物供給
部に戻すようになっている。
【００５８】
また３０４，３０５は、各三条の集積コンベア２０１１，２０１２から箱詰待機コンベア
３０１，３０２にフリートレイ４を送り込む際の中継搬送路を形成する中継コンベアであ
り、本例では集積コンベア２０１の終端部と箱詰待機コンベア３０１，３０２の間に、箱
待機部等を設置するための空間を形成させることができるように、図１で示した状態では
左側が開いたＵ字形をなすように延設されている。
【００５９】
なお、上記した集積コンベア２０１へのフリートレイ４の集積状態の監視、これに関連し
た排出装置１０１によるフリートレイ４の排出制御、各フリートレイストッパ２０２，３
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０３の停止，停止解除の制御等は、図示しないＭＰＵ（マイクロ　プロセッサ　ユニット
）を含むコンピュータを用いて行なうことができる。
【００６０】
次に、包装箱に農産物を詰める箱詰包装部について述べると、本例においては、機械詰め
作業部における箱詰包装部は、二つの箱待機部６０１，６０２が上記並設された二条の箱
詰待機コンベア３０１，３０２に対応するようにこれら箱詰待機コンベア３０１，３０２
の延設方向に沿って隣接配置されている。また箱詰待機コンベア３０１，３０２を挟んだ
反対側には、手詰め作業部における箱待機部６３１，６３２が、上記箱待機部６０１，６
０２と対向して対をなすように設けられている。
【００６１】
上記の各箱待機部６０１，６０２，６３１，６３２は図１～図４に示されるように、各箱
待機部にそれぞれ対応して空箱を供給できるように空箱供給装置６１０が、後述する手詰
め作業部での作業に邪魔にならない位置に設けられていて、開蓋状態の空箱６２０はこの
空箱供給装置６１０内を図示しない昇降装置により降下されて下方の二条の箱搬送コンベ
ア６１１，６１２にそれぞれ載せられ、この箱搬送コンベア６１１，６１２による搬送で
、始端側では手詰め作業部の箱待機部６３１，６３２下方に搬送され、昇降装置６３１１
，６３２１で箱待機部６３１，６３２まで上昇するようになっている。
【００６２】
また箱搬送コンベア６１１，６１２の終端側では、空箱６２０は機械詰め作業部の上記箱
待機部６０１，６０２の下方に搬送され、昇降装置６０１１，６０２１で箱待機部６０１
，６０２まで上昇するようになっている。６０３，６３３は、各箱待機部下方まで搬送さ
れた空箱６２０を箱搬送コンベア６１１，６１２上で係止して停止させる箱ストッパであ
り、通常は搬送面上にストッパ板が突出して箱の搬送を停止させ、空箱６２０を、箱待機
部６０１，６０２（あるいは６３１，６３２）に上昇させて所定の箱詰作業を行なわせ、
作業が終了した箱６２１が昇降装置６０１１，６０２１（あるいは６３１１，６３２１）
により箱搬送コンベア上まで下降されたときには、搬送コンベアストッパ６０３，６３３
は搬送面下方に没入して停止を解除し、農産物が箱詰めされた箱６２１を搬送下流側に搬
送させるようになっている。なお箱搬送コンベア６１１，６１２の終端部は、製品搬出コ
ンベア６４０に接続されている。
【００６３】
なお、上記の箱搬送コンベア６１１は、箱詰待機コンベア３０１，３０２の下方を横断し
て機械詰め作業部の箱待機部６０１と手詰め作業部の箱待機部６３１に渡るように設けら
れ、同様に箱搬送コンベア６１２は、箱詰待機コンベア３０１，３０２の下方を横断して
機械詰め作業部の箱待機部６０２と手詰め作業部の箱待機部６３２に渡るように設けられ
ていて、空箱供給装置６１０はこれらの各箱搬送コンベア６１１，６１２にそれぞれ独立
・別個に空箱６２０を供給する。
【００６４】
以上により、空箱６２０が箱待機部６０１，６０２，６３１，６３２に供給され、農産物
Ｐが箱詰された後に該箱待機部６０１，６０２から排出される一連の動作を行わせる機構
が説明され、かかる構成を有する本例の機構により、農産物箱詰用の空箱６２０の箱待機
部６０１，６０２，６３１，６３２への供給、及び箱詰後の包装箱６２１の排出の動きと
、箱詰包装単位の一群の農産物の箱詰待機コンベア３０１，３０２への供給、及び空にな
ったフリートレイ４１の排出の一連の動きとが適切に行われる。
【００６５】
次に自動箱詰のために箱待機部６０１，６０２に待機するようにされた包装箱６２０に対
して、農産物を箱詰する際に必要なトレイパック８１～８３を取出・嵌挿するためのパッ
ク取出・嵌挿装置７について説明する。
【００６６】
このパック取出・嵌挿装置７は、パック保持部８１１～８３１と、農産物を積層箱詰する
のに適するように準備された緩衝シート保持部８４１とを備えたパック集積保持装置８を
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有し、これらの各保持部から、トレイパック８１～８３あるいは緩衝シート８４を一枚づ
つ取り出して、箱待機部６０１，６０２に待機されている空の包装箱６２０に、これらの
うちから適当なものを選択して取出し、嵌挿するように設けられている（図１，図２，図
４及び図５参照）。
【００６７】
すなわち、本例ではパック集積保持装置８のパック保持部８１１～８３１の保持台８１２
～８３２には、薄肉のプラスチック製成形品からなる周知の農産物載置用のトレイパック
８１～８３がそれぞれ積層して保持されており、これらのトレイパック８１～８３は１８
個詰用，２０個詰用，２４個詰用の窪み部（凹部）を有するものである。また緩衝シート
８４はある程度のクッション性を有するプラスチック製シートからなり、保持台８４２の
上に積層されている。
【００６８】
そして、これらのパック集積保持装置８の各保持部８１１～８４１は、図１及び図４から
分かるように、集積コンベア２０１の終端近傍の中継コンベア３０４，３０５の上方空間
に、箱詰待機コンベア３０１，３０２の延設方向に沿って一列に直線的に配置され、この
ようにすることで、後述のパック取出・嵌挿装置７の動作を単純化させることを可能とし
ている。また、本例のパック集積保持装置８の各保持部８１１～８４１は、図４に示して
いるように、トレイパック８１～８３あるいは緩衝シート８４をその最上部から取り出す
ように構成されていると共に、その取り出しに応じて保持台８１２～８４２をチェーン回
転機構８５により上昇させることで、最上部のトレイパック等の取り出し位置を常に一定
化させるようにしている。８５１は保持台８１２～８４２やチェーン回転機構８５を支持
するためのフレームである。
【００６９】
上記のパック集積保持装置８で積層保持されているトレイパック等を一枚づつ取り出して
箱待機部６０１又は６０２に待機されている包装箱６２０に嵌挿させるパック取出・嵌挿
装置７は、本例では、トレイパック等を吸着吊持するための吸着吊持部７０１と、この吸
着吊持部７０１を水平方向及び垂直方向に移動させることで、トレイパック等の吊り上げ
位置、及び箱待機部６０１，６０２で待機する包装箱６２０への嵌挿位置に移動させる直
線移動機構７１０とを有するように構成され、更に、水平方向の移動のための機構を簡易
化するために上記吸着吊持部７０１と直線移動機構７１０の間を連結する平行四辺形型の
回転リンク機構７２０が設けられている。
【００７０】
すなわち、上記吸着吊持部７０１は、上部の平行四辺形型の回転リンク機構７２０の連結
部７０２から吊杆７０３が吊下されてその下端に吸着ヘッド７０４が組み付けられている
。この吸着ヘッド７０４は図５に示すように、吸引管７０６が連結されている吸引室７０
５と、この吸引室７０５の周囲の所定範囲をエアシールすることでトレイパック凹部から
のエア抜けを防ぐエアシールマット７０７とを有するように構成されている。
【００７１】
一方、上記直線移動機構７１０は、パック集積保持装置８の各保持部８１１～８４１の直
線的な配列方向に沿って延設されたレール７１１に同方向にスライド可能に組み付けられ
た水平移動スライダ７１２と、この水平移動スライダ７１２に固定された垂直方向の軸（
垂直軸）７１３と、この垂直軸７１３に組み付けられて同垂直方向にスライド可能の垂直
移動スライダ７１４とを有するように設けられていて、このようにすることで上記垂直移
動スライダ７１４が水平方向の一軸（ｙ軸）方向の水平移動と、垂直軸（ｚ軸）方向の垂
直移動ができるように構成されている。なおこれらの移動の駆動手段については図示を省
略した。そしてこの垂直移動スライダ７１４には、上記吸着吊持部７０１上部の平行四辺
形型回転リンク機構７２０の連結部７０２と連結するための連結部７１５設けられている
。
【００７２】
吸着吊持部７０１と直線移動機構７１０の間を連結するための上記した回転リンク機構７
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２０は、図１及び図５にその詳細が示され、吸着吊持部７０１の連結部７０２、及び直線
移動機構７１０の連結部７１５と共に、端部がこれらに回転自在に連結された２本（一対
）の連結杆７２１，７２２により平行四辺形型のリンク機構を構成するように設けられて
いて、これらの２本の連結杆７２１，７２２は上下方向に位置をずらして設けられている
。そして、該連結杆の一方の連結杆７２１には、直線移動機構７１０の垂直移動スライダ
７１４に設けられた連結部７１５には回転駆動モータ７２３が連結されていて、該連結部
７１５側を回転中心として一対の連結杆７２１，７２２を水平面内で１８０°回転させる
ことができるようにしている。
【００７３】
以上の構成により、本例のパック取出・嵌挿装置７は、パック集積保持装置８の各パック
保持部で保持されているトレイパック８１～８３あるいは緩衝シート８４のうちで選択し
たものを、その保持部（８１１～８４１のいずれか）の積層最上部から吸着ヘッド７０４
で密着、吸引してその一枚を吊り上げ、若干上昇させることで取り出し、その状態で、回
転リンク機構７２０を回転駆動モータ７２３で回転させることで１８０゜水平面内で転回
させ（図１参照）、その状態で水平移動スライダ７１２をｙ軸方向に移動させて嵌挿すべ
き包装箱６２０の上方に移動させた後、垂直移動スライダ７１４をｚ軸方向に移動（降下
）させて嵌挿作業を行なうことができる。なお平行四辺形型の回転リンク機構７２０は一
対の連結杆７２１，７２２が上下に位置がずれて設けられているので、平行四辺形の同１
８０゜の回転は不都合なく行われる。
【００７４】
次に、自動箱詰装置９について説明する。本例のこの自動箱詰装置９は、図３及び図４に
詳細に示されていて、フレームに固定されて箱詰待機コンベア３０１，３０２に直交する
水平方向の一対のｘ軸レール９０３上を走行移動されるｘ軸方向移動スライダ９０２に両
端が支持されたｙ軸方向レール９０１と、このｙ軸方向レール９０１上を走行移動される
ｙ軸方向移動スライダ９０４と、このｙ軸方向移動スライダ９０４に、上下方向の昇降が
できるように支持されかつ下端に吸着カップ９０７を有する一列状の農産物吊杆９０６を
吊持した吊杆支持体９０５とを備えるように設けられていて、ｘ軸方向移動スライダ９０
２によるｙ軸方向レール９０１のｘ軸方向の移動走行と、ｙ軸方向移動スライダ９０４の
移動走行とにより、吊杆支持体９０５を箱詰待機コンベア３０１，３０２の上方位置から
、箱待機部６０１，６０２の上方位置の間の水平面内で自由に移動できるように構成され
ている。そして、上記吊杆支持体９０５から上方に延出された垂直軸９０５１がｙ軸方向
移動スライダ９０４に対して、垂直軸（ｚ軸）方向に相対移動することで、箱詰待機コン
ベア３０１，３０２のいずれかの上方から吊杆支持体９０５を降下させて一列状に待機さ
れているフリートレイ４に載置されている農産物Ｐを吸着カップ９０７で吸着して吊り上
げた後、吊杆支持体９０５を箱待機部６０１又は６０２の上方に移動させて、吊り上げた
一列状の農産物Ｐを包装箱６２０内に嵌挿させる。なおこの際、箱詰待機コンベア上での
農産物の一列の離間間隔と、箱詰時の同離間間隔が異なる場合には、上記吊杆支持体９０
５で吊持されている吊杆９０６の隣接間隔を、既知のパンタグラフ機構９０８及び駆動モ
ータ９０９等を用いて調節することができる。なお、上記各スライダ９０２，９０４及び
吊杆支持体９０５等を駆動させる機構についての図示は省略している。
【００７５】
以上により、箱詰待機コンベア３０１，３０２で待機されている農産物Ｐは、一列状の吊
り上げと包装箱への嵌挿を繰り返して行なうことで、所定の自動箱詰作業を行なうことが
できる。
【００７６】
次に、自動箱詰装置９による機械詰めによる箱詰め作業と対をなして本例装置の特徴的構
成をなす、手詰め作業部における手詰めによる箱詰め作業について説明する。
【００７７】
上述したように、本例の選別包装装置は、箱詰待機コンベア３０１，３０２を挾んで、コ
字形の機械詰め作業部と対向するように手詰め作業部が設けられていて、この手詰め作業
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部には、手詰め作業用の箱待機部６３１，６３２が配置されている。
【００７８】
本例のこの箱待機部６３１，６３２には、上述した空箱供給装置６１０から箱搬送コンベ
ア６１１，６１２により開蓋状態の空箱６２０が搬送されて、その下方に至り、該箱待機
部６３１又は６３２に空箱６２０を供給する必要がある場合には、箱ストッパー６３３に
より箱６２０の搬送が停止され、昇降装置６３１１又は６３２１により該空箱６２０は箱
待機部６３１又は６３２に上昇されて、農産物Ｐの箱詰めができる状態とされる。なおこ
の箱詰めの際に、包装箱６２０内にトレイパック（８１～８３あるいはそれ以外のもの）
を嵌挿する必要がある場合には、手詰め作業部にそのようなトレイパックを積層準備して
おいて、手詰め作業者１００の手作業で嵌挿するようにできるし、また網袋等を農産物Ｐ
に被せる場合にはそのための網袋等を手詰め作業部に準備しておけばよい。
【００７９】
なお、上記手詰め作業部の箱待機部６３１，６３２下方の位置から空箱６２０を上昇させ
た状態で、箱搬送コンベア６１１，６１２により機械詰め作業部の箱待機部６０１，６０
２下方に空箱６２０を搬送させることを可能とするには、例えば、箱搬送コンベアの上記
箱待機部６３１，６３２の下方に当たる搬送領域に駆動型コロコンベアを設け、このコロ
の間に櫛歯状の昇降台（図示せず）を配置して、この櫛歯状の昇降台を箱搬送コンベア６
１１，６１２側方に設けた昇降装置６３１１，６３１２で昇降させるようにすればよい。
このようにすることで、手詰め作業部における箱待機部６３１，６３２との間の包装箱６
２０（６２１）の昇降状態に干渉することなく、空箱６２０の機械詰め作業部への搬送を
可能とできる。
【００８０】
以上の構成により、手詰め作業部の作業者１００は、箱詰待機コンベア３０１あるいは３
０２上で待機されている農産物を、手作業で箱詰めすることができることになる。
【００８１】
以上のように構成された農産物の選別包装装置による箱詰めにおける機械詰め，手詰めの
作業の態様の選択を、該装置の概要を模式的に示した図６を用いて以下説明する。なお、
かかる作業の態様の選択とは直接関係しない集積コンベア装置２から箱詰待機コンベア３
０１，３０２への農産物Ｐの送り込みと、空箱６２０の箱待機部への供給について述べる
。
【００８２】
すなわち、二条の箱詰待機コンベア３０１，３０２への一群の農産物Ｐの送り込みについ
ては、各箱詰待機コンベア３０１，３０２それぞれに連係されている各三条の集積コンベ
ア２０１に、選別コンベア１から各集積コンベア２０１毎に割り当てられた所定の仕分区
分の農産物が順次に排出され、所定の箱詰個数になるまで貯留・  集積される。
【００８３】
そして、所定の個数になった集積コンベア２０１については、他の集積コンベアからの送
り出しが行われていないことなどを条件として、フリートレイストッパ２０２の停止を解
除し、集積した農産物を載せたフリートレイ４の送り出しが行われ、箱詰待機コンベア３
０１あるいは３０２にこれが送り込まれる。
【００８４】
以上により、箱詰めを機械詰めとするか手詰めとするかとは直接関係なく、本例の二条の
箱詰待機コンベア３０１，３０２に、同じ仕分区分の一群の農産物が送り込まれて箱詰の
めたに待機される。なお実際の装置にあっては、機械詰めするかあるいは手詰めするかの
選択や、その選択した一群の農産物をいずれの箱詰待機コンベアに送り込むのかの選択は
、装置の稼動効率、作業者の安全性確保などの点から重要な選択であるから、本例装置を
設計する場合を含めて、本発明においてはこれらを十分考慮した構成が採用されることは
勿論である。
【００８５】
一方、箱待機部６０１，６０２又は６３１，６３２には、開蓋状態の空箱６２０が、箱搬
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送コンベア６１１又は６１２、及びこれらに付随した箱ストッパ６０３，６３３及び昇降
装置６０１１，６０２１の適切な作動により送り込まれ、その後、機械詰め作業部ではパ
ック取出・  嵌挿装置７により上述のように所定の集積コンベア２０１から送り出された
農産物の仕分区分に合致したトレイパック８１～８３のいずれかが空箱６２０に嵌挿され
る。また手詰め作業部では、作業者１００が必要に応じて手作業でトレイパック等を包装
箱に嵌挿する。
【００８６】
そして、箱詰めの準備が整った空箱６２０に対して、これに対応した位置の箱詰待機コン
ベア、本例では機械詰め作業部では箱詰待機コンベア３０１と箱待機部６０１が対応し、
箱詰待機コンベア３０２と箱待機部６０２が対応して、自動箱詰装置９による箱詰作業が
行なわれる。
【００８７】
一方、手詰め作業部では、箱詰待機コンベア３０１と箱待機部６３１が対応し、箱詰待機
コンベア３０２と箱待機部６３２が対応して、作業者１００による手詰め作業が行われる
。
【００８８】
上記のことを前提とした機械詰め，手詰めの作業の選択は、次の (i) ～ (iii) のような場
合があり、本例装置はこれに好適に対応することができる。
【００８９】
(i) ：全機械詰めの態様
これは、箱詰待機コンベア３０１，３０２に送り込まれた農産物をいずれも機械詰め作業
部の自動箱詰装置９により機械的に箱詰めする場合として説明される。
【００９０】
この場合、本例装置は有効に機能する利点がある。すなわち、一つの箱詰待機コンベア３
０１において機械詰め作業を行っている際に、もう一つの箱詰待機コンベア３０２に、次
の機械詰め作業を行うための一群の農産物を待機させる状態を準備させることができ、ま
た、この箱詰待機コンベア３０２に対応した箱待機部６０２に空箱６２０を供給しかつそ
の内部に適当なトレイパック（本例では８１～８３のいずれか）を嵌挿して、上記箱詰待
機コンベア３０１からの箱詰め作業を終了した時点で、直ちに当該準備されている箱詰待
機コンベア３０２から箱待機部６０２の包装箱６２０に対する機械詰め作業を開始するこ
とができるという利点が得られる。
【００９１】
(ii) ：全手詰めの態様
これは、本例の箱詰待機コンベア３０１，３０２に送り込まれて待機された各一群の農産
物を、いずれも手詰め作業部で作業者１００により手詰めする場合として説明される。
【００９２】
この場合、従来の機械詰め作業と手詰め作業のための専用箱詰待機コンベアを設けていた
装置に比べて本例装置で特に付加する必要な機構はなく、むしろ上記の各作業別に専用の
搬送路を不要とできるため、構成の簡略化が実現できる。
【００９３】
(iii) ：機械詰めと手詰めを同時に行う態様
これは、本例装置の箱詰待機コンベア３０１，３０２の一方について、自動箱詰装置９に
より機械詰め作業を行うと共に、同箱詰待機コンベア３０１，３０２の他方について、作
業者による手詰め作業を行う場合として説明される。
【００９４】
このような作業態様を採用できるようにすれば、共通の箱詰待機コンベア（本例では３０
１，３０２）を、状況に応じて機械詰め作業のために利用し、また手詰め作業のために利
用することができ、選果場設備全体の中で選別包装装置の稼動効率を向上させるのに有益
である。
【００９５】
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なおかかる実施の態様を採用する場合、より好ましい実施態様として、例えば自動箱詰装
置９を休止させる時間をできるだけ少なくするには、機械詰め作業のための箱詰待機コン
ベア，箱待機部を複数確保した状態で、手詰め作業に供する箱詰待機コンベアを提供する
ような構成がより好ましく採用され、より具体的には、箱詰待機コンベアを三以上とする
実施態様が適している。
【００９６】
又、本例の装置においては、パック集積保持手段の各保持部８１１～８４１は一列に直線
状に配置されていて、パック取出・嵌挿装置７による取出・  嵌挿の動作が簡単に行なえ
、従って機構を簡略化したものとできる利点も得られる。
【００９７】
実施形態２
本例は、図７に示したように、一つの自動箱詰装置９１（実施形態１と同じであるので詳
細な構成の説明は省略する）に対して、一つの箱詰待機コンベア３１０が、四条の集積コ
ンベア２０１３から択一的に選択された一群の農産物を受入れるように設けられていて、
かつ、この箱詰待機コンベア３１０には四条の集積コンベア２０１３を連係させた構成を
採用している。
【００９８】
また、本例装置の箱詰待機コンベア３１０に対応して機械詰め作業部には一つの箱待機部
６４０が設けられ、また箱詰待機コンベア３１０を挟んで対向する反対側の手詰め作業部
には一つの箱待機部６５０が設けられている。なお、８６，８７はそれぞれトレイパック
であり、パック保持部８６１，８７１に積層保持されている。３２０は四条の集積コンベ
ア２０１３と箱詰待機コンベア３１０を連係するための中継コンベアである。また図示し
ていないが、空箱供給装置も設けられている。
【００９９】
　このような構成の農産物の選別包装装置においても、一つの箱詰待機コンベアの両側に
設けられた機械詰め作業部あるいは手詰め作業部で、自動箱詰装置９１による機械詰め作
業と作業者１００による手詰め作業とを、必要に応じて適宜選択して行なうことができ、
このための集積コンベア２０１３，箱詰待機コンベア３１０は全く共通であって、自動箱
詰装置９１専用の に比べて、機械詰め作業部の箱詰待機コンベア３１０を挟んだ反対
側に箱待機部６５０を設けた手詰め作業部を配置しただけであるので、選別包装装置の構
成は簡易に得られるという利点が得られる。
【０１００】
【発明の効果】
以上説明したように、本願の農産物の選別包装装置の発明によれば、一つの箱詰待機コン
ベアに送り込まれた一群の農産物を、自動箱詰装置による機械詰め作業、あるいは手詰め
作業で箱詰めすることも任意に選択でき、機械詰め専用の箱詰待機コンベアと手詰め専用
の箱詰待機コンベアを別々に設ける必要がない。したがって、前記専用の二つの箱詰待機
コンベアを設ける装置に比べて農産物を載せたフリートレイの搬送経路を形成するコンベ
ア手段を簡易とでき、部品点数も少ないので設備投資費用を少なくできる。更にコンベア
手段を引き回す空間が少なく限定されるので設備全体の小容積化やレイアウト設計の自由
度が、上記専用箱詰待機コンベア使用方式に比べて大きく得られる。
【０１０１】
また更に、全ての箱詰待機コンベアを機械詰め作業で箱詰めすることに利用し、あるいは
全ての箱詰待機コンベアを手詰め作業で箱詰めすることもでき、これらの作業の選択余地
が上記専用箱詰待機コンベア使用方式では得られない広い応用ができる等々の有効な利益
が得られる。
【０１０２】
また、本発明の装置は以上の効果に加えて各請求項の発明により以下の効果が奏される。
【０１０３】
請求項２の発明によれば、農産物を箱詰待機コンベアに送り込むタイミングの適正化を効
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果的に実現でき、自動箱詰装置の稼動効率が効果的に向上され、対設備投資費用の低減化
に有利である。
【０１０４】
請求項３の発明によれば、箱詰待機コンベアを集積コンベアと直交する方向に延設するこ
とで、選別包装装置において並設する複数の集積コンベアの横方向（並設方向）の長さ範
囲内で箱詰待機コンベアを延設可能となり、選果設備のコンパクトな設計に有効である。
【０１０５】
請求項４の発明によれば、  積コンベアの搬送方向終端部側の前方にコンベアでコ字形に
囲まれた空間を自動箱詰装置の設置に利用できるので、選別包装装置を長方形型に整然と
構成でき、また箱詰待機コンベアに対して作業者がアプローチし易く、かつ自動箱詰装置
等の機械，機構による事故防止を十分に配慮した設計もし易いレイアウト、設計が容易な
装置を提供できる。
【０１０６】
また、選別包装装置を長方形型の整然とした領域として区画できるので、選別包装装置を
複数設置した状態の選果設備全体の概要，構造的輪郭を把握し易く、この点からも設備設
計が容易になる。
【０１０７】
請求項５の発明によれば、複数条の箱詰待機コンベアと集積コンベアが個々の構成として
、あるいは相互の連係においてそれぞれ好ましい構成とされるので、一つの箱詰待機コン
ベアに送り込む一群の農産物の途切れを効果的に低減できて自動箱詰装置の休止時間を少
なくでき、あるいは各箱詰待機コンベアが連係する集積コンベアが相互に異なるようにす
ることで、一つの自動箱詰装置が受け持つ集積コンベアの数をより多くできて、選別包装
装置の稼働効率を高め、選果設備全体に必要な選別包装装置の数（つまり自動箱詰装置の
数）を削減できる。
【０１０８】
請求項６の発明によれば、箱詰待機コンベアの両側に設けられる機械詰め作業部と手詰め
作業部の対をなす箱待機部に空箱を供給する装置を共用でき、選別包装装置の各構成を少
ない部品数で形成でき、装置設置容積の有効利用を図ることができる。
【０１０９】
請求項７の発明によれば、上述した箱供給装置の好ましい実施態様の構成を提供できる。
【０１１０】
請求項８の発明によれば、搬送路を形成している箱詰待機コンベア片側のコ字形内側空間
内で自動箱詰装置による機械詰め作業を行いながら、外側のコンベアから手詰め作業で箱
詰めを同時に行うように装置を稼働させることで、市場等から要求される特定の箱詰め状
態に合致した作業を、選果設備全体としての稼働を効率よくしながら実現できる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の農産物の選別包装装置の実施形態１を平面図で示した図。
【図２】実施形態１の箱詰包装装置を集積コンベア側からこれを含む垂直面で縦断した状
態の概要で示した図。
【図３】実施形態１の選別包装装置を自動箱詰装置による箱詰作業状態を説明するために
図１のＡ－Ａに沿って垂直面で縦断した状態の概要で示した図。
【図４】実施形態１の選別包装装置の側面図。
【図５】実施形態１の選別包装装置のパック取出・嵌挿装置の動きを説明するための図。
【図６】実施形態１の選別包装装置におけるトレイパックの供給と、農産物の箱詰を行う
場合のトレイパック及び農産物の動きの概要を説明するための図。
【図７】箱詰待機コンベアを有する実施形態２の選別包装装置の構成概要を示した平面図
。
【符号の説明】
１：選別コンベア
１０１：排出装置
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１０１１：電磁吸着部
１０１２：励磁部
１０１３：励磁解除部
１０１４：励磁解除部
２：集積コンベア装置
２０１：集積コンベア
２０１１，２０１２，２０１３：集積コンベア
２０２：フリートレイストッパ
３：箱詰待機コンベア装置
３０１，３０２、３１０：箱詰待機コンベア
３０３：フリートレイストッパ
３０４，３０５ , ３２０：中継コンベア
４：フリートレイ（受皿）
４１：空フリートレイ
５：リターンコンベア
５１：リターンコンベア
６０１，６０２，６１０，６４０，６５０：箱待機部
６０１１，６０２１：昇降装置
６０３：箱ストッパ
６１０：空箱供給装置
６１１，６１２：箱搬送コンベア
６２０：空箱
６２１：（箱詰された）箱
６３１，６３２：（手詰め作業用の）箱待機部
６３１１，６３２１：昇降装置
６３３：箱ストッパ
７：パック取出・嵌挿装置
７０１：吸着吊持部
７０２：連結部
７０３：吊杆
７０４：吸着ヘッド
７０５：吸引室
７０６：吸引管
７０７：エアシールマット
７１０：直線移動機構
７１１：レール
７１２：水平移動スライダ
７１３：垂直軸
７１４：垂直移動スライダ
７１５：連結部
７２０：回転リンク機構
７２１：７２１，７２２ : 連結杆
７２３：回転駆動モータ
８：パック集積保持装置
８１～８３：トレイパック
８４：緩衝シート
８１１～８３１：パック保持部
８４１：緩衝シート保持部
８１２～８３２，８４２ : 保持台
８５：チエン回転機構
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８５１：フレーム
９，９１：自動箱詰装置
９０１：ｙ軸方向レール
９０２：ｘ軸方向スライダ
９０３：ｘ軸レール
９０４：ｙ軸方向移動スライダ
９０５吊杆支持体
９０５１：垂直軸
９０６：農産物吊杆
９０７：吸着カップ
９０８：パンタグラフ機構
９０９：駆動モータ
１００：作業者
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】
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