
JP 4086386 B2 2008.5.14

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
乾電池等の複数個の円筒状物品を一群とし、これらの物品を群毎に区分しながら筒状に形
成された熱収縮性フィルム内に搬入し、これらの物品群を該フィルム内に内包した状態で
搬送する間に該物品群間の該フィルムを上下のエンドシーラーで熱シールする方法におい
て、該上下のエンドシーラーの搬送方向前方の搬送コンベア手段と搬送方向後方の搬送コ
ンベア手段の夫々に該物品を上方から押さえることのできる押さえコンベアベルトを設け
、そのうちの少なくとも一方の押さえコンベアベルトを他方の押さえコンベアベルトに対
して相対的に前後移動可能とし、該上下のエンドシーラーが最も分離した状態においては
該前方の押さえコンベアベルトの後端を該後方の押さえコンベアベルトの前端よりも搬送
方向後方に位置させ、該上下のエンドシーラーが徐々に接近するに従って該両押さえコン
ベアベルトを離隔する方向に移動させてなることを特徴とする乾電池等の円筒状物品群の
包装方法。
【請求項２】
前記円筒状物品を前記上下のエンドシーラーで熱シールする前に、該円筒状物品を内包す
る前記熱収縮性フィルムの該円筒状物品の端面に対向する側のみを加熱収縮させてなるこ
とを特徴とする請求項１記載の乾電池等の円筒状物品群の包装方法。
【請求項３】
前記円筒状物品を搬送路に沿って一定の速度で搬送する間に、該搬送路に対して直交する
方向に出没自在であるとともに該搬送路の速度と等速で移動する多数のガイドピンによっ
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て該円筒状物品を群毎に区分しながら搬送し、該ガイドピンは、該ガイドピン側の側部が
開放された状態で筒状に形成されるとともに該搬送速度と等速で搬送されるフィルム内に
、該円筒状物品を挿入した後に該フィルム内から引き抜かれるようにしてなることを特徴
とする請求項１または２記載の乾電池等の円筒状物品群の包装方法。
【請求項４】
前記円筒状物品群が前記ガイドピンで挟まれた状態で前記搬送路に沿って搬送される間に
台紙などのシート材が該円筒状物品群の上面に供給され該円筒状物品群とともに前記フィ
ルム内に搬送されるようにしてなることを特徴とする請求項３記載の乾電池等の円筒状物
品群の包装方法。
【請求項５】
乾電池等の複数個の円筒状物品を一群とし、これらの物品を群毎に区分しながら製袋器に
より筒状に形成された熱収縮性フィルム内に搬入する手段と、これらの物品群を該フィル
ム内に内包した状態で搬送する間に該物品群間の該フィルムを熱シールする上下のエンド
シーラーと、該上下のエンドシーラーの搬送方向後方に設けられた後方の搬送コンベア手
段と、該上下のエンドシーラーの搬送方向前方に設けられた前方の搬送コンベア手段と、
該上下のエンドシーラーが徐々に接近するに従って該両搬送コンベア手段を離隔する方向
に移動させるとともに該上下のエンドシーラーが相互に分離するに従って該両搬送コンベ
ア手段を接近させる方向に移動させる連動手段とを備え、該搬送コンベア手段の双方に該
物品を上方から押さえることのできる押さえコンベアベルトを設け、該上下のエンドシー
ラーが最も分離した状態においては該前方の押さえコンベアベルトの後端が該後方の押さ
えコンベアベルトの前端よりも搬送方向後方に位置するように該両押さえコンベアベルト
の端部の移動方向を相互に干渉しない異なる垂直面内に位置させてなることを特徴とする
乾電池等の円筒状物品群の包装装置。
【請求項６】
前記上下のエンドシーラの搬送方向後方に前記筒状のフィルムを長手方向にシールする手
段を設け、該エンドシーラーと該長手方向シール手段との間に該筒状フィルムの外側にお
いて該円筒状物品の端面に対向する部分の該フィルムを熱収縮させる加熱手段を設けてな
ることを特徴とする請求項５記載の乾電池等の円筒状物品群の包装装置。
【請求項７】
　製袋器に連通する搬送路において前記円筒状物品を群毎に区分しながら搬送する手段と
、該搬送路の上方において該搬送路と平行に走行する第１のバキュームコンベアと、該第
１のバキュームコンベアに後端部が覆い被さるように配置され前端部が該搬送路に合流す
るように傾斜した第２のバキュームコンベアと、第２のバキュームコンベアの前端に近接
して配置された押えコンベアベルトと、該第１のバキュームコンベア上に所定のタイミン
グで台紙を供給する手段とを設け、該供給手段により該第１のバキュームコンベア上に供
給された台紙が該第２のバキュームコンベアにより該円筒状物品群の上面に供給され、該
押えコンベアベルトにより該円筒状物品群の上面に押さえ付けられて搬送されるようにし
てなることを特徴とする請求項５または６記載の乾電池等の円筒状物品群の包装装置。
【請求項８】
　前記上下のエンドシーラーの搬送方向前方に設けられた前記前方の搬送コンベア手段の
前方にシュリンクトンネルを備えた熱収縮用コンベアを有するものにおいて、前記前方の
搬送コンベア手段の下方搬送面はエンドレスコンベアベルトから形成され、該エンドレス
コンベアベルトの前端は小プーリーに巻き掛けて方向転換されるとともに該小プーリーの
後方下方の可動プーリー及び該可動プーリーの前方下方の固定プーリーにＳ字形に巻き掛
けられて後方に延出し、該小プーリー並びに該可動プーリーは前後に摺動自在に支持され
た摺動ブロックに装架され、該摺動ブロックは機枠に固定されたシリンダのピストンロッ
ドに結合され、該ピストンロッドが伸張したときには該小プーリーを該熱収縮用コンベア
に近接した最前端に位置させ、該ピストンロッドが収縮した位置では該小プーリーを前記
最前端から後退させ、これによって不良品の包装体を該熱収縮用コンベアの手前で下方に
落下させて排除するようにしてなることを特徴とする請求項５乃至７の何れか１項に記載
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の乾電池等の円筒状物品群の包装装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は乾電池等の円筒状物品群の包装方法並びに装置に関するもので、より具体的には
複数個の円筒状物品を一群とし、これらの物品を群毎に区分しながら筒状に形成された熱
収縮性フィルム内に搬入し、これらの物品群を該フィルム内に内包した状態で搬送する間
に該物品群間の該フィルムを切断して熱シールする方法及び装置に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
従来乾電池などの円筒状物品を複数個纏めて包装するには、熱収縮性が良好でかつ透明性
に優れた一軸延伸フィルムの塩化ビニールを使用するのが一般的であった。
【０００３】
この従来の方法及び装置では、例えば特公昭５３－３２７５０号公報に示されているよう
に、塩化ビニール樹脂からなるフィルムを原反ロールから引き出して搬送する間に、所定
ピッチ毎に幅方向のミシン目状の切込みを入れ、次いで製袋器によって筒状に形成し、こ
の筒状に成形されたフィルム内に所定数毎にグループ化した乾電池等の円筒状物品を供給
する。この時、一群の円筒状物品は前後に隣接する上記ミシン目の切込みの中間に供給さ
れるように予め設定されている。次いで、開放しているフィルムの側縁部を縦方向にシー
ルしてフィルムを筒状に形成し、筒状フィルムに熱風を吹き付けて予備収縮させる。次い
で、この予備収縮させた包装体を上下から挾むようにして水平コンベアで搬送する間に、
この水平コンベアより速い速度のスロープコンベアに乗り移すようにし、この乗り移しの
際に前記のミシン目の部分を速度差で引っ張って切り離す。その後、この分離された包装
体をシュリンクトンネルに通過させてフィルムを二次的に完全収縮させて製品を得るよう
にしている。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
上記の包装方法ではシュリンクトンネル通過後といえども包装体の前後の両端部は完全に
は封止されないため、このようにして包装した乾電池を長期間に亘って店頭などで陳列し
ていると、その開口端に埃が付着してしまい、美観上好ましくない。
【０００５】
また、上記の方法は熱収縮性に優れた塩化ビニール樹脂等の一軸延伸フィルムを用いた包
装方法には適しているが、塩化ビニール樹脂よりも低公害性のポリエチレン樹脂のように
二軸延伸フィルムの場合には、塩化ビニール樹脂より熱収縮率が小さいだけでなくそれと
は熱収縮条件が全く異なるため、塩化ビニール樹脂と同様なカット寸法等では美しい包装
状態を得ることができない。
【０００６】
本発明は上記のような問題点に鑑みてなされたもので、その目的は、乾電池等の円筒状物
品を順次搬送する間に、これらの複数個の円筒状物品を一群としたグループに仕分けし、
これらの物品群の間隔を維持するとともに円筒状物品の転動と位置ずれを確実に防止しな
がら搬送する間に、これらの円筒状物品群を包被する筒状の熱収縮性フィルムの前後を溶
着すると共に切断する方法並びに装置を提供することにある。
【０００７】
本発明の他の目的は、二軸延伸フィルムによって乾電池等の複数個の円筒状物品を一群と
して包装するに適した方法並びに装置を提供するにある。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
上記の目的を達成するため、本発明では乾電池等の複数個の円筒状物品を一群とし、これ
らの物品を群毎に区分しながら筒状に形成された熱収縮性フィルム内に搬入し、これらの
物品群を該フィルム内に内包した状態で搬送する間に該物品群間の該フィルムを上下のエ
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ンドシーラーで熱シールする方法において、該上下のエンドシーラーの搬送方向前方の搬
送コンベア手段と搬送方向後方の搬送コンベア手段の夫々に該物品を上方から押さえるこ
とのできる押さえコンベアベルトを設け、そのうちの少なくとも一方の押さえコンベアベ
ルトを他方の押さえコンベアベルトに対して相対的に前後移動可能とし、該上下のエンド
シーラーが最も分離した状態においては該前方の押さえコンベアベルトの後端を該後方の
押さえコンベアベルトの前端よりも搬送方向後方に位置させ、該上下のエンドシーラーが
徐々に接近するに従って該両押さえコンベアベルトを離隔する方向に移動させてなるので
ある。
【０００９】
これによって、転動し易い円筒状物品がエンドシーラーの搬送方向前方の搬送コンベア手
段と搬送方向後方の搬送コンベア手段の間を移動する間に前後の押さえコンベアベルトに
よってエンドシールの直前まで上下で押さえられるので、円筒状物品が円筒状フィルム内
で転動するのを防止してエンドシールを確実に行うことができる。
【００１０】
また、上記方法において、好ましくは、前記円筒状物品を前記上下のエンドシーラーで熱
シールする前に、該円筒状物品を内包する前記熱収縮性フィルムの該円筒状物品の端面に
対向する側のみを加熱収縮させることである。
これにより、円筒状物品がエンドシール時にフィルム内で転動するのをより一層確実に防
止することができる。
【００１１】
また、上記方法において、好ましくは、前記円筒状物品を搬送路に沿って一定の速度で搬
送する間に、該搬送路に対して直交する方向に出没自在であるとともに該搬送路の速度と
等速で移動する多数のガイドピンによって該円筒状物品を群毎に区分しながら搬送し、該
ガイドピンは、該ガイドピン側の側部が開放された状態で筒状に形成されるとともに該搬
送速度と等速で搬送されるフィルム内に、該円筒状物品を挿入した後に該フィルム内から
引き抜かれるようにしてなることである。
これにより、円筒状物品群は筒状に形成されたフィルム内に入るとき及び入った後も暫く
はガイドピンによって前後が挟まれた状態で搬送されるので、円筒状物品の転動とか位置
ずれが確実に防止される。
【００１２】
また、上記方法において、好ましくは、前記円筒状物品群が前記ガイドピンで挟まれた状
態で前記搬送路に沿って搬送される間に台紙などのシート材が該円筒状物品群の上面に供
給され該円筒状物品群とともに前記フィルム内に搬送されるようにしてなることである。
これにより、電池群は転動とか位置ずれすることなく搬送されるので、その上に置かれた
台紙などは位置がずれることなく包装フィルム内に搬送される。
【００１３】
上記方法を実現する本発明の装置は、乾電池等の複数個の円筒状物品を一群とし、これら
の物品を群毎に区分しながら製袋器により筒状に形成された熱収縮性フィルム内に搬入す
る手段と、これらの物品群を該フィルム内に内包した状態で搬送する間に該物品群間の該
フィルムを熱シールする上下のエンドシーラーと、該上下のエンドシーラーの搬送方向後
方に設けられた後方の搬送コンベア手段と、該上下のエンドシーラーの搬送方向前方に設
けられた前方の搬送コンベア手段と、該上下のエンドシーラーが徐々に接近するに従って
該両搬送コンベア手段を離隔する方向に移動させるとともに該上下のエンドシーラーが相
互に分離するに従って該両搬送コンベア手段を接近させる方向に移動させる連動手段とを
備え、該搬送コンベア手段の双方に該物品を上方から押さえることのできる押さえコンベ
アベルトを設け、該上下のエンドシーラーが最も分離した状態においては該前方の押さえ
コンベアベルトの後端が該後方の押さえコンベアベルトの前端よりも搬送方向後方に位置
するように該両押さえコンベアベルトの端部の移動方向を相互に干渉しない異なる垂直面
内に位置させてなるのである。
これにより、比較的簡単な構造によって上記方法を確実に達成することができる。
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【００１４】
上記本発明の装置において、好ましくは、前記上下のエンドシーラの搬送方向後方に前記
筒状のフィルムを長手方向にシールする手段を設け、該エンドシーラーと該長手方向シー
ル手段との間に該筒状フィルムの外側において該円筒状物品の端面に対向する部分の該フ
ィルムを熱収縮させる加熱手段を設けることである。
このような簡単な加熱手段を設けることによって、エンドシールの直前に円筒状物品が筒
状フィルム内で転動してエンドシールを妨げるのを確実に防止することができる。
【００１５】
また、好ましくは、上記装置において、前記製袋器に連通する搬送路において前記円筒所
物品を群毎に区分しながら搬送する手段と、該搬送路の上方において該搬送路と平行に走
行する第１のバキュームコンベアと、該第１のバキュームコンベアに後端部が覆い被さる
ように配置され前端部が該搬送路に合流するように傾斜した第２のバキュームコンベアと
、第２のバキュームコンベアの前端に近接して配置された押えコンベアベルトと、該第１
のバキュームコンベア上に所定のタイミングで台紙を供給手段とを設け、該供給手段によ
り該第１のバキュームコンベア上に供給された台紙が該第２のバキュームコンベアにより
該円筒状物品群の上面に供給され、該押えコンベアベルトにより該円筒状物品群の上面に
押さえ付けられて搬送されるようにすることである。
これにより、円筒状物品の各群毎に商標等を付した台紙が正確に供給され、台紙の搬送途
中でのずれを確実に防止することができる。
【００１６】
　更にまた、前記本発明の装置において、好ましくは、前記上下のエンドシーラーの搬送
方向前方に設けられた前記前方のコンベアベルトの前方にシュリンクトンネルを備えた熱
収縮用コンベアを有するものにおいて、前記前方のコンベアベルトの下方搬送面はエンド
レスコンベアベルトから形成され、該コンベアベルトの前端は小プーリーに巻き掛けて方
向転換されるとともに該小プーリーの後方下方の可動プーリー及び該可動プーリーの前方
下方の固定プーリーにＳ字形に巻き掛けられて後方に延出し、該小プーリー並びに該可動
プーリーは前後に摺動自在に支持された摺動ブロックに装架され、該摺動ブロックは機枠
に固定されたシリンダのピストンロッドに結合され、該ピストンロッドが伸張したときに
は該小プーリーを該熱収縮用コンベアに近接した最前端に位置させ、該ピストンロッドが
収縮した位置では該小プーリーを前記最前端から後退させ、これによって不良品の包装体
を該熱収縮用コンベアの手前で下方に落下させて排除するようにすることである。
　これにより、前方のコンベアベルトの下方搬送面を形成するエンドレスコンベアベルト
の伸縮操作により不要包装品を容易にシュリンクトンネルに送らないように排除すること
ができる。
【００１７】
【発明の実施の形態】
以下に本発明の好適な実施形態について、単３乾電池を連続的に搬送する間に、そのうち
の所定個数、この例では６個、を一群として包装する方法及び装置について説明する。
【００１８】
図１は本発明の装置の全体を示し、図１（ａ）はその正面図、図１（ｂ）はその平面図で
ある。先ず、装置の全体について概略説明すると、図１における左側上方に乾電池ａの自
動供給装置Ａが設けられ、自動供給装置の搬送方向前方には乾電池を所定の個数、即ちこ
の例では６個づつの群にして搬送する搬送装置Ｂが設けられている。搬送装置Ｂの上方に
は、乾電池がベルトコンベアによって連続的に搬送される間に、前記６個の乾電池群に対
して１枚の台紙をその上方から供給する台紙供給装置Ｃが配設されいる。台紙供給装置Ｃ
の前方には熱収縮性の包装フィルムを三方シール用に製袋する製袋装置Ｄが設けられ、そ
の前方にはフィルムの開放している側部を長手方向に連続してシールするサイドシール装
置と群毎に送られてくる電池群の間をシールするエンドシール装置Ｅが設けられている。
そして、図の右側にはエンドシール装置Ｅによって分離された電池包装体のフィルムを熱
収縮させるためのシュリンクトンネルを備えた搬送コンベアＦが設けられている。
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【００１９】
以下に本発明の上記各装置部分について詳細に説明する。
先ず、乾電池ａの自動供給装置Ａでは、乾電池ａはその円筒状側面を相互に接触させた状
態で前方に送られ、傾斜したシュート１を通って下方に落下供給される。シュート１には
スターホイール式分離装置２が近接配置され、ここで乾電池は所定の速度に制御されて搬
送装置Ｂのベルトコンベア１０（図１ｂ参照）上に並列に並べて供給される。
【００２０】
搬送装置Ｂのベルトコンベア１０の外側にこれと併設してガイドピン送り装置１２が設け
られ、このガイドピン送り装置１２では乾電池の直径より若干小径の棒状のガイドピン１
３（図２，図３参照）が多数本併設され、これらのガイドピン１３はベルトコンベア１０
上の乾電池と等速で併走するように構成されている。このガイドピン送り装置１２を含む
搬送装置Ｂについては、本出願人の先願にかかる特願平１０ー２９５０２８で詳細に説明
されているので、その具体的な構成の説明を省略し、本願発明の理解に必要な説明のみを
する。
【００２１】
ガイドピン送り装置１２では、図１（ａ）に示すエンドレスチェーン１４に取り付けられ
た支持プロック片（図示省略）をガイドとして多数のガイドピン１３が前記ベルトコンベ
ア１０の搬送路に直交する方向に出没自在とされており、先ずガイドピンは、図示を省略
したガイド手段により、スターホイール式分離装置２の手前でベルトコンベア１０の搬送
路１０に所定の間隔毎（この実施例では乾電池６個分の間隔毎）に突出し、このガイドピ
ン１３、１３がスターホイール式分離装置２の下方を通過するとこの隣接するガイドピン
の間に６個の乾電池が供給されるようになっている。そして、これらのガイドピンは乾電
池群を製袋装置Ｄで形成されたフィルム内に搬送した後にフィルム内から直交方向に引き
抜かれるまで、乾電池群とともに移動される。この時、ガイドピン１３の移動速度とベル
トコンベア１０の搬送速度並びに包装フィルムの移動速度とは等しいので、乾電池は転動
とか位置ずれをすることなく搬送される。
【００２２】
搬送装置Ｂの前方部上方には、ベルトコンベア１０を挟んでガイドピン送り装置１２と反
対側に台紙供給装置Ｃが配設されている。この台紙とは、乾電池の商標、デザイン、使用
上の注意文等を表示した厚紙のことをいう。図１において符号２０で示す部分は多数の台
紙２１をストックするとともに台紙を一枚づつ吸着して排出する公知の排出装置部を示し
ている。排出装置部２０に隣接して、図２に示すように、ベルトコンベア１０の上方に台
紙供給ガイドフレーム２２が設けられ、このガイドフレーム２２は左右１対の断面Ｌ字形
の分離したフレームからなり、このフレームの先端は台紙の幅と等しい幅に狭められ、ま
たその分離した後端から前端にかけて往復動自在としたプッシャー２３が設けられている
。このガイドフレーム２２の前方下方には表面に多数の小孔を有する第１のバキュームコ
ンベア２４が水平に配設され、またこの第１のバキュームコンベア２４の前端部に覆い被
さるように同じく表面に多数の小孔を有する第２のバキュームコンベア２５の後端部が傾
斜して設置され、第２のバキュームコンベア２５の前端部はその下方のベルトコンベア１
０上を移動する乾電池ａ群の上面に近接するように設置されている。また、第２のバキュ
ームコンベア２５の前方にはこれに近接して台紙２１を乾電池ａの上面に押しつけるよう
にして載置する第１の押さえコンベアベルト２６が配設されている。これらの第１、第２
のバキュームコンベア２４、２５及び第１の押さえコンベアベルト２６の搬送速度はその
下方の乾電池の移動速度と等速とされている。なお、第１及び第２のバキュームコンベア
２４、２５は図示を省略したバキューム源に連通していることは言うまでもないことであ
る。
【００２３】
台紙の排出装置部２０からは台紙供給ガイドフレーム２２上に台紙が順次供給され、プッ
シャー２３が所定のタイミングでその台紙を第１のバキュームコンベア２４上に押し出す
。この所定のタイミングとは第１のバキュームコンベア２４上に供給される台紙２１の間
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隔が前記６個の電池群と同じ間隔となるタイミングである。このようにして、台紙２１が
第１のバキュームコンベア２４上にその上方から供給されると、台紙２１は第１のバキュ
ームコンベア２４上に吸着され、第２のバキュームコンベア２５に向けて搬送される。
【００２４】
台紙２１が第１のバキュームコンベア２４の前端部まで搬送されるとその部分には第２の
バキュームコンベア２５の後端部がこれに接するように覆い被さっているので、台紙２１
は第２のバキュームコンベア２５の下面に沿って移動する間にこれに吸着され、次いで第
２のバキュームコンベア２５の移動に伴い乾電池ａの上面に向けて徐々に傾斜しながら近
づいてゆく。台紙が第２のバキュームコンベア２５の前端に至ると、台紙の前端部は乾電
池ａの上面に当接して電池の表面に乗るようになる。この時、第１の上押さえコンベアベ
ルト２６が台紙２１の前端を捉えてその下方の乾電池との間に挟持して台紙を６個の電池
群の中央に乗せながら押さえるようにして前方へ搬送する。尚、この台紙が電池群の中央
に載置されるように、前記排出装置部２０の台紙供給タイミングが予め設定されている。
【００２５】
上記のようにして、排出装置部２０から所定のタイミングで第１のバキュームコンベア２
４上に排出された台紙２１は、その定められた間隔を維持しながら送られた乾電池群の中
央上面に載置され、第１の上押さえコンベアベルト２６と乾電池の間で挟持されながら、
乾電池とともに製袋装置Ｄに送られてゆく。この時、第１及び第２のバキュームコンベア
２４、２５、第１の上押さえコンベアベルト２６と搬送コンベアベルト１０及びガイドピ
ン１３の搬送速度は全て等しく設定されているため、乾電池ａが転動することなくまたそ
の上に載置された台紙の位置が搬送中にずれることがない。
【００２６】
製袋装置Ｄでは、原反ロール３０（図１ａ参照）から引き出された包装フィルム３１が公
知の製袋器３２に送られ、ここでは、図３に示すように、ガイドピン送り装置の側（図３
の手前側）の側面を開放した三方シール用の筒状に成形されるようになっている。この製
袋器３２に隣接した前方には、成形された筒状フィルム３１を上方から乾電池群に押さえ
つける第２の上押さえコンベアベルト３３が設けられ、筒状フィルムおよび乾電池の搬送
速度と等速で駆動されている。第２の上押さえコンベアベルト３３の後方のプーリー３４
の前方下方には第２の上押さえコンベアベルト３３と等速で駆動される第１の下押さえコ
ンベアベルト３５が設けられている。
【００２７】
前記搬送装置Ｂのベルトコンベア１０の前端は製袋器３２の後方近傍で終端をなし、この
ベルトコンベア１０上に載置されて搬送されてきた乾電池ａ群はその後ガイドピン１３に
挟まれた状態で製袋器３２によって形成された片側開放の筒状フィルム３１内に送り込ま
れ、この乾電池群は第２の上押さえコンベアベルト３３、次いで第１の下押さえコンベア
ベルト３５でその上下が挟持された状態で前方へ搬送されることになる。この包装フィル
ム３１、上下の押さえコンベアベルト３３、３５及びガイドピン１３は全て同速で駆動さ
れている。
【００２８】
このようにして乾電池群が上下から押さえコンベアベルト３３、３５によって挟持されて
搬送され始めると、前記ガイドピン１３が乾電池群から引き抜かれる。このガイドピンの
引き抜きは、ガイドピンがそれを走行させている前記エンドレスチェーン１４の前端部に
近づいたときに行われ、その後は乾電池群は群と群の間をガイドピンのほぼ直径分、即ち
乾電池のほぼ直径分、だけ分離した状態で群をなして搬送されることになる。
【００２９】
尚、上記の実施例ではガイドピン１３として、その断面形状がほぼ乾電池の直径に等しい
ものを使用する例について説明したが、このガイドピンとしては断面円形に限らず、楕円
形状又は扁平形状のものを使用してもよく、要は、使用するフィルムの種類（熱収縮率の
差異）によって隣接する電池群間の間隔寸法を変える場合には使用するガイドピンの断面
形状を変えればよいのである。
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【００３０】
前記のガイドピン１３の引き抜き位置に近接した前方であって、前記筒状に成形されたフ
ィルムの開放側側部に対向する部位には、この開放側部を重ね合わせるガイドレール３６
と、次いでこれを熱シールする溶着ローラ３７と、溶着部をトリミングするカッター３８
とが順次設けられている。これによって乾電池群は、図４に示すように、両サイドが閉じ
た筒状フィルム内に収納された状態で搬送されることになる。
【００３１】
上記カッター３８の前方で搬送される乾電池群の正極端面と負極端面に対向する位置に熱
風吹き付けノズル３９が設けられ、このノズル３９を通過すると乾電池群の正極端面と負
極端面に対向する部位のフィルムが収縮されてこれら端面に密着するとともに端面間のフ
ィルムも収縮するため、その後はこの筒状フィルム内の乾電池の移動が規制されることに
なる。
【００３２】
第２の上押さえコンベアベルト３３と第１の下押さえコンベアベルト３５の前端部には、
図５に示すように、これらを左右から挟むように第３の上押さえコンベアベルト４０ａ、
４０ｂと第２の下押さえコンベアベルト４１ａ、４１ｂが配設されている。
【００３３】
　より具体的には、第２の上押さえコンベアベルト３３の前端は電池群の搬送路の上面に
近接して配置された第１の小プーリー４２を通り、次いでその上方後部の第１の大プーリ
ー４３を通って走行するように巻設されている。第３の上押さえコンベアベルト４０ａ、
４０ｂは、それぞれ、前記第１の大プーリー４３を左右から挟むように同じ軸に取り付け
られた大プーリー４３ａ、４３ｂと電池群の搬送路の上面に近接して前後に配置された第
２、第３の小プーリー４５ａ、４５ｂを通ってループ状に巻設され、この大プーリー４３
ａ、４３ｂと前方の第２の小プーリー４５ａとの間にはその間のベルトを後方に屈曲させ
るガイドプーリー４４が設けられている。そして、第２の小プーリー４５ａは第１の小プ
ーリー４２よりも前方に位置している。また、第２の下押さえコンベアベルト４１ａ、４
１ｂは前記第３の上押さえコンベアベルト４０ａ、４０ｂと乾電池群の搬送路を挟んでほ
ぼ対称となるように配設されている。第３の上押さえコンベアベルト４０ａ、４０ｂと第
２の下押さえコンベアベルト４１ａ、４１ｂは包装用フィルムの搬送速度と同速で駆動さ
れていることは言うまでもないことである。
【００３４】
これらの上押さえコンベアベルト３３、４０ａ、４０ｂ、下押さえコンベアベルト３５の
前方にはエンドシール装置Ｅのコンベア手段が設けられている。エンドシール装置Ｅのコ
ンベア手段は乾電池群を収納した筒状フィルムを横方向に熱シールする上下一対のエンド
シーラー５２，５３を境としてその前方と後方に分かれ、後方のコンベア手段の後端部は
図５に示されている。
【００３５】
　エンドシール装置Ｅの後方のコンベア手段は、図５に示すように、上方の押さえコンベ
アベルト５０と下方の押さえコンベアベルト５１が乾電池ａの中央部を挟むように対設さ
れている。この上方の押さえコンベアベルト５０の後端部において乾電池群の搬送路の上
面に近接して配置された第４の小プーリー５０ａは、第２の小プーリー４５ａより後方で
第１の小プーリー４２の前方に近接配置されている。これにより、筒状の包装体内に収納
されて搬送されてくる乾電池群を上下の押さえコンベアベルト３３、３５からエンドシー
ル装置Ｅの後方の上下の押さえコンベアベルト５０、５１に移すときに、これらのコンベ
アベルトの両側において乾電池群を一時的に上下に挟持しながら確実に移し換えが行えよ
うにし、この移し替えによって筒状フィルム内の電池群の形くずれが生じないようにして
いる。
【００３６】
　このようにして、エンドシール装置Ｅの後方の押さえコンベアベルト５０、５１は、筒
状包装フィルム内に収納された乾電池群を搬送路の中央部において上下から挟持しながら
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上下のエンドシーラー５２，５３の方に搬送する。
　前記上下の押えコンベアベルト５０、５１の乾電池群を内包した筒状フィルムを水平に
押圧しながら前方に延長する部分は、図６に示されているように、その前端が電池群の搬
送路の上面中央部に近接して配置された小プーリー５４に巻回されて後方に３０度程度の
角度で鋭角的にセットバックしている。
【００３７】
前記上下の押えコンベアベルト５０、５１の乾電池群を内包した筒状フィルムを水平に押
圧しながら前方に延長する部分は、図６に示されているように、その前端が電池群の搬送
路の上面中央部に近接して配置された小プーリー５４に巻回されて後方に３０度程度の角
度で鋭角的にセットバックしている。
【００３８】
一方、エンドシール装置Ｅの前方のコンベア手段は上下の押えコンベアベルト５５ａ、５
５ｂ，５６ａ、５６ｂがそれぞれ比較的細幅のエンドレスベルトから形成され、これらの
ベルトの幅は後方のコンベア手段の上方または下方の中央部に配設した押さえコンベアベ
ルト５０、５１の間の幅より小さい幅とすることである。そして、この細幅な押えコンベ
アベルト５５，５６の後端は、電池群の搬送路の上面中央部に近接して配置された小プー
リー５７に巻回されて乾電池群を内包した筒状フィルムを水平に押圧しながら前方に延長
する一方、その上方部は水平面に対して３０度程度の鋭角で前方に傾斜延長している。尚
、このエンドシール装置Ｅの前後のコンベア手段は包装フィルムと等速で駆動されている
。
【００３９】
エンドシール装置Ｅの後方のコンベア手段の構成する上下中央に設けられた押えコンベア
ベルト５０，５１と前方のコンベア手段を構成する上下左右に設けられた押えコンベアベ
ルト５５，５６とは、筒状に形成され内部に乾電池群を内包する包装フィルムを上下から
熱溶着するとともに切断する上下のエンドシーラー５２，５３の上下運動に同期して前後
に移動するように構成されている。
【００４０】
このエンドシーラーの上下動に同期してエンドシール装置の前後のコンベア手段を相対的
に前後に移動させて、エンドシーラー５２，５３が相互に隔離した位置を占めるときには
前後のコンベア手段を近接配置し、エンドシーラーが降下する位置においては前後のコン
ベア手段を相対的に分離して上下のエンドシーラーがその間の筒状フィルムを挾持するこ
とができるようにする構造については、後述する。
【００４１】
　従来公知の構造ではエンドシーラの前方のコンベア手段と後方のコンベア手段はそれぞ
れ広幅なコンベアベルトからなっており、前方のコンベア手段の後端と後方のコンベアベ
ルトの前端はそれぞれ前後の位置関係に配設されたプーリーに巻回されていた。
【００４２】
これに対して、本発明では上下のエンドシーラー５２，５３が最も分離した位置を占める
ときには、図６、図８に示すように、後方のコンベア手段を構成する上下中央部に配設さ
れた押えコンベアベルト５０、５１の間に前方のコンベア手段を構成する左右に配設され
た上下の押えコンベアベルト５５ａー５５ｂ，５６ａー５６ｂが挿入された位置関係とな
る。即ち、後方のコンベア手段５０，５１の小プーリー５４が前方のコンベア手段５５ａ
、５５ｂ，５６ａ、５６ｂの小プーリー５７よりも搬送方向前方に位置することになる。
従って、この間を通る筒状フィルムに内包された乾電池群は後方のコンベア手段と前方の
コンベア手段の両方によって挾持されながら形状を保持して安定的に搬送される。
【００４３】
上下のエンドシーラー５２，５３が徐々に近接するにつれて前方のコンベア手段５５，５
６と後方のコンベア手段５０，５１は相互に分離する方向に移動し、上下のエンドシーラ
ー５２，５３が乾電池群の間において筒状フィルムを挾持するときには、図７に示すよう
に、前方のコンベア手段５５，５６と後方のコンベア手段５０，５１は隔離するようにな
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る。その後、上下のエンドシーラー５２，５３の分離が始まると再び前後のコンベア手段
は相互に接近して図６の状態を占めるに至る。
【００４４】
以下に図８及び図９を参照にして、上下のエンドシーらー５２、５３の近接・離間によっ
て前方のコンベア手段５５、５６と後方のコンベア手段５０、５１が離間・近接する機構
について説明する。
【００４５】
図８は平面図で前後のコンベア手段のうちの下方の押さえコンベア５１、５６ａ、５６ｂ
を示している。後方のコンベア手段の押さえコンベア５１は後方のコンベアフレーム７０
ａに取り付けられ、前方のコンベア手段の押さえコンベア５６ａ、５６ｂは後方のコンベ
アフレーム７０ａとは別個の前方のコンベアフレーム７０ｂに取り付けられている。それ
ぞれのコンベアフレーム７０ａ、７０ｂにはスライダー７１ａ、７１ｂが取り付けられ、
各スライダーは機台に固定されたスライドガイド７２ａ、７２ｂに摺動自在に嵌合してい
る。
【００４６】
それぞれのコンベアフレーム７０ａ、７０ｂの相互に近接した端部には図９に示すような
ガイドカム７３ａ、７３ｂが固着されている。各ガイドカムはその上端が他方のガイドカ
ムに近接し、下端が他方のガイドカムから離間するように蛇行して配設され、その内側に
はカム溝７４ａ、７４ｂが形成されている。前後のガイドカム７３ａ、７３ｂの間にはエ
ンドシーラ取付ブロック７５が配設され、この取付ブロックの上面中央部には下方のエン
ドシーラー５３が固着されまたその両側には取付部片７６を介してカムフォロアー７８ａ
、７８ｂが取り付けられ、これらのカムフォロアー７８ａ、７８ｂは前記ガイドカムのカ
ム溝７４ａ、７４ｂに遊嵌している。
【００４７】
また、エンドシーラー取付ブロック７５は、周知の方法によって、機台に固定された環状
カム溝（図示省略）に、偏心回転する偏心カムフォロワー（図示省略）を介して遊嵌し、
偏心カムフォロアーの環状カム溝に沿った回転運動をエンドシーラーの上下運動に変換し
ている。また、上方のエンドシーラの取付ブロック（図示省略）も前記と同様に機台に固
定された環状カム溝に偏心カムフォロワーを遊嵌することによって、偏心カムフォロアー
の環状カム溝に沿った回転運動をエンドシーラーの上下運動に変換している。そして、上
下のエンドシーラー５２、５３は偏心カムフォロワーの同期回転により、相互に近接離間
し、近接位置では両者の間の筒状の包装フィルムを溶着切断するように構成されている。
【００４８】
　上記の構成により、上下のエンドシーラー５２、５３が最も離間した位置では、図８及
び図９（ａ）に示すように、前方のコンベア手段５５、５６の後端の小プーリー５７が後
方のコンベア手段５０、５１の前端の小プーリー５４よりも後方に位置して、被包装物の
中央に位置する後方のコンベア手段５０、５１の前端部が被包装物の左右に位置する前方
のコンベア手段５５ａ－５５ｂ、５６ａー５６ｂの間に嵌入したような位置関係にある。
この状態では、被包装物である乾電池群は、両コンベア手段の間においては前後のコンベ
ア手段によって中央部とその両側部を同時に挟持されて確実に搬送されることになる。
【００４９】
　次いで、上下のエンドシーラー５２、５３が図９（ａ）の位置から近接し始めると、エ
ンドシーラ取付ブロック７５は上昇する。これによって、ガイドカム７３ａ、７３ｂが分
離する方向に付勢されると、これに取付けられたコンベアフレーム７０ａ、７０ｂがスラ
イダー７１ａ、７１ｂとスライドガイド７２ａ、７２ｂの摺動嵌合によって相互に離間し
、コンベアフレーム７０ａ、７０ｂに取り付けられた前後のコンベア手段５０、５１と５
５、５６は離間する方向に移動する。これによって、徐々に前方のコンベア手段５５、５
６の後端の小プーリー５７が後方のコンベア手段５０、５１の前端の小プーリー５４から
離れる方向に移動する。
【００５０】
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　そして、図９のエンドシーラ取付ブロック７５が最上端に到達すると、前方のコンベア
手段５５、５６の後端の小プーリー５７が後方のコンベア手段５０、５１の前端の小プー
リー５４から前方に離間して両コンベア手段の間に空隙が形成される。この時、上下のエ
ンドシーラー５２、５３は最も近接した位置にあって、図７に示すように、乾電池群間の
包装用フィルムを上下から挟んで溶着し、これと同時にその間のフィルムを切断してエン
ドシールを行う。その後は、図９のエンドシール取付ブロック７５は下降し、前後のコン
ベア手段は徐々に図６の状態に復帰する。その後は、上記動作を繰り返す。
【００５１】
このようにして筒状フィルム内に内包されてその前後端をエンドシーラー５２，５３によ
って熱シール・切断された電池包装体５８は前方のコンベア手段５５，５６によってシュ
リンクトンネル６０を上部に備えたネットコンベアＦの方に向けて搬送される。
【００５２】
前方のコンベア手段のうちの下方の押えコンベア５６の前端部は前後に移動自在に構成さ
れ、包装が不良の不良包装体をネットコンベアＦの手前で下方に落下分離することを可能
にしている。
【００５３】
　即ち、図１０に示すように、下方の押えコンベアの水平方向前方に延出する部分はその
前端を小プーリー６１に巻き掛けて方向転換し、小プーリー６１の後方下方の可動プーリ
ー６２及び可動プーリー６２の前方下方の固定プーリー６３にＳ字形に巻き掛けられて後
方に延出している。そして、前記小プーリー６１並びに可動プーリー６２は前後に摺動自
在に支持された摺動ブロック６４に装架されている。この摺動ブロック６４は機枠に固定
されたエアーシリンダ６５のピストンロッド６６の先端に結合され、ピストンロッド６６
が伸張したときには図１０の実線で示すように、小プーリー６１をネットコンベアＦに近
接した最前端に位置させ、ピストンロッド６６が収縮した位置では図１０に一点差線で示
すように小プーリー６１を乾電池群の包装体の長さ相当分以上前記最前端から後退させ、
これによって下方の押えコンベア５６によって搬送されてきた不良品の乾電池包装体をネ
ットコンベアＦの手前で下方に落下させて排除する。このエアーシリンダ６５は公知の包
装不良品検出信号によって駆動されるようになっている。従って、良品の乾電池群包装体
５８のみがネットコンベアＦ上に搬送され、そこでは乾電池群包装体５８がシュリンクト
ンネル６０を通ると包装用フィルムが熱収縮して乾電池群に密着し、このようにして所望
の包装体が得られる。
【００５４】
【発明の効果】
本発明の請求項１に係る方法では、転動し易い円筒状物品がエンドシーラーの搬送方向前
方の搬送コンベアベルトと搬送方向後方の搬送コンベアベルトの間を移動する間に両コン
ベアベルトによってエンドシールの直前まで上下で押さえられるので、円筒状物品が円筒
状フィルム内で転動するのを防止してエンドシールを確実に行うことができる。
【００５５】
本発明の請求項２に係る方法では、円筒状物品がエンドシール時にフィルム内で転動する
のをより一層確実に防止することができる。
【００５６】
本発明の請求項３に係る方法では、円筒状物品群は筒状に形成されたフィルム内に入ると
き及び入った後も暫くはガイドピンによって前後が挟まれた状態で搬送されるので、円筒
状物品の転動とか位置ずれが確実に防止される。
【００５７】
本発明の請求項４に係る方法では、電池群は転動とか位置ずれすることなく搬送されるの
で、その上に置かれた台紙などは位置がずれることなく包装フィルム内に搬送される。
【００５８】
本発明の請求項５に係る装置では、比較的簡単な構造によって本発明の方法を確実に達成
することができる。
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【００５９】
本発明の請求項６に係る装置では、エンドシールの直前に円筒状物品が筒状フィルム内で
転動してエンドシールを妨げるのを確実に防止することができる。
【００６０】
本発明の請求項７に係る装置では、円筒状物品の各群毎に商標等を付した台紙が正確に供
給され、台紙の搬送途中でのずれを確実に防止することができる。
【００６１】
本発明の請求項８に係る装置では、前方のコンベアベルトの下方搬送面を形成するエンド
レスコンベアベルトの伸縮操作により不要包装品を容易にシュリンクトンネルに送らない
ように排除することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の装置全体を示す正面図である。
【図２】本発明の装置の台紙供給装置部分を示す斜視説明図である。
【図３】本発明の装置の製袋装置部分とサイドシール装置部分を示す斜視説明図である。
【図４】図３におけるＩＶ－ＩＶ線における断面図である。
【図５】本発明の装置のエンドシール装置の後方のコンベア手段の後端部を示す斜視説明
図である。
【図６】本発明のエンドシール装置部分のエンドシーラーが上下に大きく分離した時の搬
送コンベアベルト部分を示す斜視説明図。
【図７】本発明のエンドシール装置部分のエンドシーラーが近接した時の搬送コンベアベ
ルト部分を示す斜視説明図。
【図８】本発明における上下のエンドシーラの前後の搬送コンベア手段を示す平面図であ
る。
【図９】図８における前後の搬送コンベア手段の要部正面図で、（ａ）は前後の搬送コン
ベア手段が最も近接した位置にあるときで、（ｂ）は前後の搬送コンベア手段が最も離間
した位置にあるときを示す。
【図１０】本発明のエンドシール装置の前方のベルトコンベアとシュリンクトンネルを備
えたネットコンベアとの相互位置関係を示す概略説明図。
【符号の説明】
ａ　　　乾電池
Ａ　　　自動供給装置
Ｂ　　　搬送装置
Ｃ　　　台紙供給装置
Ｄ　　　製袋装置
Ｅ　　　エンドシール装置
Ｆ　　　ネットコンベア
１０　　ベルトコンベア
２１　　台紙
２２　　第１のバキュームコンベア
２３　　第２のバキュームコンベア
２４　　第１の押さえコンベアベルト
３１　　包装フィルム
３２　　製袋器
３７　　溶着ローラ
３９　　熱風吹付けノズル
５０、５５　　上方の押さえコンベアベルト
５１、５６　　下方の押さえコンベアベルト
５２、５３　　エンドシーラー
６０　　シュリンクトンネル
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