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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　樹脂製の容器フィルムに形成された、底壁部及び側壁部を有するポケット部に対し内容
物が収容された状態で、該ポケット部を塞ぐように前記容器フィルムに対しカバーフィル
ムが取着されてなる包装シートを製造するときに用いられる検査装置であって、
　搬送される帯状の前記容器フィルムにおける前記ポケット部へと前記内容物が収容され
る前段階において、該容器フィルムにおける一方の面に向けて紫外光を照射する照射手段
と、
　前記容器フィルムにおける他方の面側から該容器フィルムを撮像する撮像手段と、
　前記撮像手段により得られた撮像画像に基づき、少なくとも前記ポケット部におけるピ
ンホールの有無を判定する判定手段とを備え、
　前記撮像手段は、前記容器フィルムの幅方向両側において、前記ポケット部を間に置く
位置に少なくとも一対設けられており、
　少なくとも前記側壁部のうち前記容器フィルムの搬送方向に沿って上流側に位置する上
流側側壁部を、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を上流側ポジションとし
、
　少なくとも前記底壁部と前記側壁部のうち前記容器フィルムの幅方向において前記撮像
手段に正対する正面側側壁部とを、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を中
間側ポジションとし、
　少なくとも前記側壁部のうち前記搬送方向に沿って下流側に位置する下流側側壁部を、
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一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を下流側ポジションとしたとき、
　一対の前記撮像手段は、前記ポケット部が前記上流ポジションに位置したとき、前記中
間側ポジションに位置したとき及び前記下流側ポジションに位置したときのそれぞれで、
少なくとも該ポケット部を撮像するように構成されており、
　前記判定手段は、一対の前記撮像手段により得られた、前記下流側側壁部、前記正面側
側壁部、前記上流側側壁部及び前記底壁部に関する情報を含む複数の撮像画像に基づき、
少なくとも前記ポケット部におけるピンホールの有無を判定するように構成されているこ
とを特徴とする検査装置。
【請求項２】
　前記撮像手段は一対のみ設けられていることを特徴とする請求項１に記載の検査装置。
【請求項３】
　前記ポケット部は、前記容器フィルムの搬送方向に沿って複数並んで設けられており、
　前記撮像手段による１回の撮像動作によって、前記上流側ポジションに位置する前記ポ
ケット部と、前記中間側ポジションに位置する前記ポケット部と、前記下流側ポジション
に位置する前記ポケット部とが一度に撮像されるように構成されていることを特徴とする
請求項１又は２に記載の検査装置。
【請求項４】
　一対の前記撮像手段は、前記容器フィルムの幅方向両側において、前記容器フィルムを
間に置く位置に設けられていることを特徴とする請求項１乃至３のいずれか１項に記載の
検査装置。
【請求項５】
　請求項１乃至４のいずれか１項に記載の検査装置を備えることを特徴とする包装シート
製造装置。
【請求項６】
　樹脂製の容器フィルムに形成された、底壁部及び側壁部を有するポケット部に対し内容
物が収容された状態で、該ポケット部を塞ぐように前記容器フィルムに対しカバーフィル
ムが取着されてなる包装シートを製造するときに用いられる検査方法であって、
　搬送される帯状の前記容器フィルムにおける前記ポケット部へと前記内容物が収容され
る前段階において、該容器フィルムにおける一方の面に向けて紫外光を照射する照射工程
と、
　前記容器フィルムの幅方向両側において前記ポケット部を間に置く位置に少なくとも一
対設けられた撮像手段によって、前記容器フィルムにおける他方の面側から該容器フィル
ムを撮像する撮像工程と、
　前記撮像工程により得られた撮像画像に基づき、少なくとも前記ポケット部におけるピ
ンホールの有無を判定する判定工程とを含み、
　少なくとも前記側壁部のうち前記容器フィルムの搬送方向に沿って上流側に位置する上
流側側壁部を、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を上流側ポジションとし
、
　少なくとも前記底壁部と前記側壁部のうち前記容器フィルムの幅方向において前記撮像
手段に正対する正面側側壁部とを、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を中
間側ポジションとし、
　少なくとも前記側壁部のうち前記搬送方向に沿って下流側に位置する下流側側壁部を、
一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を下流側ポジションとしたとき、
　前記撮像工程では、一対の前記撮像手段によって、前記ポケット部が前記上流側ポジシ
ョンに位置したとき、前記中間側ポジションに位置したとき及び前記下流側ポジションに
位置したときのそれぞれで、少なくとも該ポケット部を撮像し、
　前記判定工程では、前記撮像工程により得られた、前記下流側側壁部、前記正面側側壁
部、前記上流側側壁部及び前記底壁部に関する情報を含む複数の撮像画像に基づき、少な
くとも前記ポケット部におけるピンホールの有無を判定することを特徴とする検査方法。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
　本発明は、容器フィルムにおけるピンホールの検査を行うための検査装置及び該装置を
備えた包装シート製造装置、並びに、容器フィルムの検査方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に医薬品等の分野において用いられる包装シートとしてＰＴＰ（プレススルーパッ
ク）シートが知られている。ＰＴＰシートは、錠剤などの内容物が収容されるポケット部
を有する容器フィルムと、その容器フィルムに対しポケット部の開口側を密封するように
取着されるカバーフィルムとを備えている。
【０００３】
　上記のような包装シートは、包装シート製造装置によって製造することができる。包装
シート製造装置は、搬送される帯状の容器フィルムに対しポケット部を形成する手段、該
ポケット部に内容物を充填する手段、ポケット部の開口側を密封するように容器フィルム
に対し帯状のカバーフィルムを取着する手段、容器フィルム及びカバーフィルムからなる
帯状の包装フィルムを包装シート単位に打ち抜く手段等を備えている。
【０００４】
　ところで、容器フィルムには、ピンホールと呼ばれる孔があくことがあり、ピンホール
がポケット部にある場合には、内容物の保存性などの点で支障が生じ得る。そのため、包
装シートを製造する際には、ポケット部の形成後に、少なくともポケット部におけるピン
ホールの有無を検査することがある。
【０００５】
　ピンホールの検査装置としては、ポケット部を含む容器フィルムに対し所定の光を照射
する照射手段と、容器フィルムを透過した光を撮像する撮像手段と、該撮像手段によって
得られた撮像画像に基づきピンホールの有無を判定する判定手段（画像処理手段）とを備
えたものが知られている（例えば、特許文献１等参照）。この特許文献１では、容器フィ
ルムが透明な場合であってもピンホールを精度よく検出可能とすべく、所定の光として、
可視光と比べて透過率の低い紫外光を用いることが記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２０１５－９４６９４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　ところで、上記特許文献１に記載の技術では、容器フィルム及び撮像手段間に集光シー
ト（プリズムシート）が配置されており、該集光シートを光が通過することで、光の向き
が撮像手段における光軸方向に沿った向きに変換されるようになっている。しかしながら
、一般に集光シート（プリズムシート）は樹脂製であって紫外光の透過率が低い。そのた
め、照射手段から紫外光を照射する構成とした場合には、ポケット部を含む容器フィルム
へと照射される紫外光が不十分となり、結果的に、ポケット部におけるピンホールの検出
精度を十分に高めることができないおそれがある。
【０００８】
　本発明は、上記事情に鑑みてなされたものであり、その目的は、ポケット部におけるピ
ンホールの検出精度を非常に優れたものとすることができる検査装置などを提供すること
にある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　以下、上記目的を解決するのに適した各手段につき、項分けして説明する。なお、必要
に応じて対応する手段に特有の作用効果を付記する。
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【００１０】
　手段１．樹脂製の容器フィルムに形成された、底壁部及び側壁部を有するポケット部に
対し内容物が収容された状態で、該ポケット部を塞ぐように前記容器フィルムに対しカバ
ーフィルムが取着されてなる包装シートを製造するときに用いられる検査装置であって、
　搬送される帯状の前記容器フィルムにおける前記ポケット部へと前記内容物が収容され
る前段階において、該容器フィルムにおける一方の面に向けて紫外光を照射する照射手段
と、
　前記容器フィルムにおける他方の面側から該容器フィルムを撮像する撮像手段と、
　前記撮像手段により得られた撮像画像に基づき、少なくとも前記ポケット部におけるピ
ンホールの有無を判定する判定手段とを備え、
　前記撮像手段は、前記容器フィルムの幅方向両側において、前記ポケット部を間に置く
位置に少なくとも一対設けられており、
　少なくとも前記側壁部のうち前記容器フィルムの搬送方向に沿って上流側に位置する上
流側側壁部を、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を上流側ポジションとし
、
　少なくとも前記底壁部と前記側壁部のうち前記容器フィルムの幅方向において前記撮像
手段に正対する正面側側壁部とを、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を中
間側ポジションとし、
　少なくとも前記側壁部のうち前記搬送方向に沿って下流側に位置する下流側側壁部を、
一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を下流側ポジションとしたとき、
　一対の前記撮像手段は、前記ポケット部が前記上流ポジションに位置したとき、前記中
間側ポジションに位置したとき及び前記下流側ポジションに位置したときのそれぞれで、
少なくとも該ポケット部を撮像するように構成されており、
　前記判定手段は、一対の前記撮像手段により得られた、前記下流側側壁部、前記正面側
側壁部、前記上流側側壁部及び前記底壁部に関する情報を含む複数の撮像画像に基づき、
少なくとも前記ポケット部におけるピンホールの有無を判定するように構成されているこ
とを特徴とする検査装置。
【００１１】
　尚、「前記ポケット部を間に置く位置に」とは、容器フィルムの幅方向に沿って複数の
ポケット部が設けられている場合には、「前記容器フィルムの幅方向に沿って設けられた
全ての前記ポケット部を間に置く位置に」を意味する（後述の手段６においても同様）。
【００１２】
　上記手段１によれば、撮像手段は、ポケット部が上流側ポジションに位置したときには
少なくとも該ポケット部の上流側側壁部を撮像し、ポケット部が中間側ポジションに位置
したときには少なくとも該ポケット部の正面側側壁部を撮像し、ポケット部が下流側ポジ
ションに位置したときには少なくとも該ポケット部の下流側側壁部を撮像する。すなわち
、容器フィルムと直交する方向に沿って容器フィルムや撮像手段を見たときに、ポケット
部から撮像手段（より詳しくは該ポケット部に近い方の撮像手段）に向けたベクトルの方
向（いわば、ポケット部から撮像手段に向けた光の進行方向）と、撮像対象となる各側壁
部（上流側側壁部、正面側側壁部又は下流側側壁部）の厚さ方向とがより平行に近い状態
となって、該撮像手段と該ポケット部の各側壁部とがより正対した状態に近づいたときに
、撮像対象となる各側壁部を撮像する。従って、仮に側壁部にピンホールが存在する場合
には、該ピンホールを通過した紫外光が撮像手段へと至りやすくなる。これにより、撮像
画像において、側壁部に存在するピンホールがより明確に表れることとなる。
【００１３】
　また、上記手段１によれば、一対の撮像手段は、中間側ポジションに位置するポケット
部の底壁部を撮像可能とされている。すなわち、一対の撮像手段は、容器フィルムと直交
する方向に沿って、該容器フィルムから十分に離れた位置に設置されている。従って、容
器フィルムの搬送方向に沿って容器フィルムや撮像手段を見たときに、ポケット部から撮
像手段（より詳しくは該ポケット部に近い方の撮像手段）に向けたベクトルの方向（いわ
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ば、ポケット部から撮像手段に向けた光の進行方向）と、撮像対象となる底壁部の厚さ方
向とがより平行に近い状態となって、該撮像手段と底壁部とがより正対した状態に近づい
たときに、撮像対象の底壁部が撮像される。さらに、上記手段１によれば、ポケット部が
中間側ポジションに位置したときに、つまり、該ポケット部の底壁部が撮像手段に最も接
近したときに、該底壁部が撮像される。これらの結果、仮に底壁部にピンホールが存在す
る場合には、該ピンホールを通過した紫外光が撮像手段へと至りやすくなる。これにより
、撮像画像において、底壁部に存在するピンホールがより明確に表れることとなる。
【００１４】
　加えて、上記手段１によれば、撮像手段は、容器フィルムの幅方向両側において、ポケ
ット部を間に置く位置に少なくとも一対設けられている。そのため、ポケット部のうち一
方の撮像手段によって撮像することができない部分を、他方の撮像手段によって撮像する
ことができる。従って、ポケット部の全域に係る撮像画像をより確実に得ることができる
。
【００１５】
　以上のように、上記手段１によれば、ポケット部の全域に係る撮像画像をより確実に得
ることができるとともに、得られた撮像画像において、ポケット部に存在するピンホール
をより明確に表れるようにすることができる。その結果、ポケット部におけるピンホール
の検出精度を非常に優れたものとすることができる。
【００１６】
　尚、判定手段は、撮像画像に基づいて、容器フィルムにおけるポケット部以外の部分（
いわゆるフランジ部）にピンホールが存在するか否かの判定を行うものであってもよい。
また、撮像手段は、次述する手段２のように一対のみ設けられていてもよいし、３つ以上
設けられていてもよい。
【００１７】
　手段２．前記撮像手段は一対のみ設けられていることを特徴とする手段１に記載の検査
装置。
【００１８】
　上記手段２によれば、撮像手段は一対のみ設けられている。これにより、検査装置の簡
素化や小型化、検査装置の製造やメンテナンス等に係るコストの低減などを効果的に図る
ことができる。
【００１９】
　手段３．前記ポケット部は、前記容器フィルムの搬送方向に沿って複数並んで設けられ
ており、
　前記撮像手段による１回の撮像動作によって、前記上流側ポジションに位置する前記ポ
ケット部と、前記中間側ポジションに位置する前記ポケット部と、前記下流側ポジション
に位置する前記ポケット部とが一度に撮像されるように構成されていることを特徴とする
手段１又は２に記載の検査装置。
【００２０】
　上記手段３によれば、少ない撮像回数で検査に必要な撮像画像を得ることができ、検査
効率を向上させることができる。
【００２１】
　手段４．一対の前記撮像手段は、前記容器フィルムの幅方向両側において、前記容器フ
ィルムを間に置く位置に設けられていることを特徴とする手段１乃至３のいずれかに記載
の検査装置。
【００２２】
　上記手段４によれば、容器フィルムの搬送方向に沿って容器フィルムや撮像手段を見た
ときに、ポケット部から撮像手段（より詳しくは該ポケット部に近い方の撮像手段）に向
けたベクトルの方向（いわば、ポケット部から撮像手段に向けた光の進行方向）と、正面
側側壁部の厚さ方向とがより平行に近い状態となったときに、該正面側側壁部を撮像する
ことができる。従って、正面側側壁部にピンホールが存在する場合には、該ピンホールを
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通過した紫外光が撮像手段へと一層至りやすくなり、撮像画像において、正面側底壁部に
存在するピンホールが一層明確に表れることとなる。これにより、正面側側壁部における
ピンホールの検出精度をより向上させることができる。
【００２３】
　手段５．手段１乃至４のいずれかに記載の検査装置を備えることを特徴とする包装シー
ト製造装置。
【００２４】
　上記手段５によれば、上記手段１等と同様の作用効果が奏されることとなる。
【００２５】
　手段６．樹脂製の容器フィルムに形成された、底壁部及び側壁部を有するポケット部に
対し内容物が収容された状態で、該ポケット部を塞ぐように前記容器フィルムに対しカバ
ーフィルムが取着されてなる包装シートを製造するときに用いられる検査方法であって、
　搬送される帯状の前記容器フィルムにおける前記ポケット部へと前記内容物が収容され
る前段階において、該容器フィルムにおける一方の面に向けて紫外光を照射する照射工程
と、
　前記容器フィルムの幅方向両側において前記ポケット部を間に置く位置に少なくとも一
対設けられた撮像手段によって、前記容器フィルムにおける他方の面側から該容器フィル
ムを撮像する撮像工程と、
　前記撮像工程により得られた撮像画像に基づき、少なくとも前記ポケット部におけるピ
ンホールの有無を判定する判定工程とを含み、
　少なくとも前記側壁部のうち前記容器フィルムの搬送方向に沿って上流側に位置する上
流側側壁部を、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を上流側ポジションとし
、
　少なくとも前記底壁部と前記側壁部のうち前記容器フィルムの幅方向において前記撮像
手段に正対する正面側側壁部とを、一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を中
間側ポジションとし、
　少なくとも前記側壁部のうち前記搬送方向に沿って下流側に位置する下流側側壁部を、
一対の前記撮像手段によって撮像可能となる位置を下流側ポジションとしたとき、
　前記撮像工程では、一対の前記撮像手段によって、前記ポケット部が前記上流側ポジシ
ョンに位置したとき、前記中間側ポジションに位置したとき及び前記下流側ポジションに
位置したときのそれぞれで、少なくとも該ポケット部を撮像し、
　前記判定工程では、前記撮像工程により得られた、前記下流側側壁部、前記正面側側壁
部、前記上流側側壁部及び前記底壁部に関する情報を含む複数の撮像画像に基づき、少な
くとも前記ポケット部におけるピンホールの有無を判定することを特徴とする検査方法。
【００２６】
　上記手段６によれば、上記手段１と同様の作用効果が奏されることとなる。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】ＰＴＰシートを示す斜視図である。
【図２】ＰＴＰシートのポケット部の部分拡大断面図である。
【図３】ＰＴＰフィルムを示す斜視図である。
【図４】ＰＴＰ包装機の概略構成を示す模式図である。
【図５】検査装置の電気的構成を示すブロック図である。
【図６】容器フィルムと直交する方向に沿って容器フィルムやカメラ等を見たときの模式
図である。
【図７】上流側側壁部、正面側側壁部及び下流側側壁部を説明するためのポケット部の拡
大平面模式図である。
【図８】図６のＪ－Ｊ線断面模式図である。
【図９】図６のＫ－Ｋ線拡大断面模式図である。
【図１０】一方のカメラによって得られた撮像画像の一部を示す模式図である。
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【図１１】他方のカメラによって得られた撮像画像の一部を示す模式図である。
【図１２】一方のカメラによるポケット部の平面的な撮像範囲を例示する図である。
【図１３】他方のカメラによるポケット部の平面的な撮像範囲に例示する図である。
【図１４】ポケット部が上流側ポジションに位置するときに一方のカメラによって得られ
た撮像画像において、該ポケット部に対応する部分を示す模式図である。
【図１５】ポケット部が上流側ポジションに位置するときに他方のカメラによって得られ
た撮像画像において、該ポケット部に対応する部分を示す模式図である。
【図１６】ポケット部が中間側ポジションに位置するときに一方のカメラによって得られ
た撮像画像において、該ポケット部に対応する部分を示す模式図である。
【図１７】ポケット部が中間側ポジションに位置するときに他方のカメラによって得らえ
た撮像画像において、該ポケット部に対応する部分を示す模式図である。
【図１８】ポケット部が下流側ポジションに位置するときに一方のカメラによって得られ
た撮像画像において、該ポケット部に対応する部分を示す模式図である。
【図１９】ポケット部が下流側ポジションに位置するときに他方のカメラによって得られ
た撮像画像において、該ポケット部に対応する部分を示す模式図である。
【図２０】別の実施形態において、移動可能なカメラ等を示す平面模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　以下に、一実施形態について図面を参照しつつ説明する。まず、「包装シート」として
のＰＴＰシートの構成について説明する。
【００２９】
　図１，２に示すように、ＰＴＰシート１は、複数のポケット部２を備えた容器フィルム
３と、ポケット部２を塞ぐようにして容器フィルム３に取着されたカバーフィルム４とを
有している。
【００３０】
　本実施形態における容器フィルム３は、例えばＰＰ（ポリプロピレン）やＰＶＣ（ポリ
塩化ビニル）等の透明の熱可塑性樹脂材料により形成され、透光性を有している。また、
容器フィルム３は、ポケット部２の開口側端部から外側に延出形成されており、カバーフ
ィルム４の取着対象となる平坦状のフランジ部３ａを有している。尚、ポケット部２は、
フランジ部３ａとほぼ平行な円板状をなす底壁部２ａと、該底壁部２ａの外周部及びフラ
ンジ部３ａを連接する環状の側壁部２ｂとを備えている。
【００３１】
　一方、カバーフィルム４は、例えばポリプロピレン樹脂等からなるシーラントが表面に
設けられた不透明材料（例えばアルミニウム箔等）により構成されている。
【００３２】
　ＰＴＰシート１は、帯状の容器フィルム３及び帯状のカバーフィルム４から形成された
、「包装フィルム」としての帯状のＰＴＰフィルム６（図３参照）がシート状に打抜かれ
ることによって製造されるものであり、平面視略矩形状に形成されている。
【００３３】
　ＰＴＰシート１には、その長手方向に沿って配列された５個のポケット部２からなるポ
ケット列が、その短手方向に２列形成されている。つまり、計１０個のポケット部２が形
成されている。各ポケット部２には、「内容物」としての錠剤５が１つずつ収容されてい
る。
【００３４】
　次に、上記ＰＴＰシート１を製造するためのＰＴＰ包装機１０の概略構成について説明
する。本実施形態では、ＰＴＰ包装機１０が「包装シート製造装置」に相当する。
【００３５】
　図４に示すように、ＰＴＰ包装機１０の最上流側では、帯状の容器フィルム３の原反が
ロール状に巻回されている。ロール状に巻回された容器フィルム３の引出し端側は、ガイ
ドロール１３に案内されている。容器フィルム３は、ガイドロール１３の下流側において
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間欠送りロール１４に掛装されている。間欠送りロール１４は、間欠的に回転するモータ
に連結されており、容器フィルム３を間欠的に搬送する。
【００３６】
　ガイドロール１３と間欠送りロール１４との間には、容器フィルム３の搬送経路に沿っ
て、加熱装置１５及びポケット部形成装置１６が順に配設されている。そして、加熱装置
１５によって容器フィルム３が加熱されて該容器フィルム３が比較的柔軟になった状態に
おいて、ポケット部形成装置１６によって容器フィルム３の所定位置に複数のポケット部
２が形成される。ポケット部２の形成は、間欠送りロール１４による容器フィルム３の搬
送動作間のインターバルの際に行われる。尚、ポケット部形成装置１６を経た容器フィル
ム３は、該容器フィルム３の搬送方向に並ぶポケット部２の列を、該容器フィルム３の幅
方向に複数（本実施形態では５列）有するものとなっている。
【００３７】
　間欠送りロール１４から送り出された容器フィルム３は、テンションロール１８、ガイ
ドロール１９及びフィルム受けロール２０の順に掛装されている。フィルム受けロール２
０は、一定回転するモータに連結されているため、容器フィルム３を連続的に且つ一定速
度で搬送する。テンションロール１８は、容器フィルム３を弾性力によって緊張する側へ
引っ張った状態とされており、間欠送りロール１４とフィルム受けロール２０との搬送動
作の相違による容器フィルム３の弛みを防止して容器フィルム３を常時緊張状態に保持す
る。
【００３８】
　ガイドロール１９とフィルム受けロール２０との間には、容器フィルム３の搬送経路に
沿って、検査装置２１、充填装置２２及び充填後検査装置２３が順に配設されている。
【００３９】
　検査装置２１は、ポケット部２の形成後に、容器フィルム３の少なくともポケット部２
におけるピンホール（つまり、容器フィルム３を貫通する微小な孔）の有無を検査する。
検査装置２１の詳細については後述する。
【００４０】
　充填装置２２は、錠剤５をポケット部２に充填する機能を有する。充填後検査装置２３
は、例えば錠剤５が各ポケット部２に確実に収容されているか否か、錠剤５の異常の有無
、ポケット部２への異物混入の有無などに関する検査を行う。
【００４１】
　一方、帯状に形成されたカバーフィルム４の原反は、最上流側においてロール状に巻回
されている。ロール状に巻回されたカバーフィルム４の引出し端は、ガイドロール２４に
よって加熱ロール２５の方へと案内されている。
【００４２】
　加熱ロール２５は、前記フィルム受けロール２０に圧接可能となっており、両ロール２
０，２５間に容器フィルム３及びカバーフィルム４が送り込まれるようになっている。そ
して、容器フィルム３及びカバーフィルム４が、両ロール２０，２５間を加熱圧接状態で
通過することで、容器フィルム３にカバーフィルム４が取着され、ポケット部２がカバー
フィルム４で塞がれる。これにより、錠剤５が各ポケット部２に収容された帯状のＰＴＰ
フィルム６が製造される。
【００４３】
　フィルム受けロール２０から送り出されたＰＴＰフィルム６は、テンションロール２７
及び間欠送りロール２８の順に掛装されている。間欠送りロール２８は、間欠的に回転す
るモータに連結されているため、ＰＴＰフィルム６を間欠的に搬送する。テンションロー
ル２７は、ＰＴＰフィルム６を弾性力によって緊張する側へ引っ張った状態とされており
、前記フィルム受けロール２０と間欠送りロール２８との搬送動作の相違によるＰＴＰフ
ィルム６の弛みを防止してＰＴＰフィルム６を常時緊張状態に保持する。
【００４４】
　間欠送りロール２８から送り出されたＰＴＰフィルム６は、テンションロール３１及び
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間欠送りロール３２の順に掛装されている。間欠送りロール３２は、間欠的に回転するモ
ータに連結されているため、ＰＴＰフィルム６を間欠的に搬送する。テンションロール３
１は、ＰＴＰフィルム６を弾性力によって緊張する側へ引っ張った状態とされており、前
記間欠送りロール２８，３２間でのＰＴＰフィルム６の弛みを防止する。
【００４５】
　間欠送りロール２８とテンションロール３１との間には、ＰＴＰフィルム６の搬送経路
に沿って、スリット形成装置３３及び刻印装置３４が順に配設されている。スリット形成
装置３３は、ＰＴＰフィルム６の所定位置に切離用スリットを形成する機能を有する。ま
た、刻印装置３４はＰＴＰフィルム６の所定位置（例えばタグ部）に刻印を付す機能を有
する。尚、図１等では、切離用スリットや刻印の図示を省略している。
【００４６】
　間欠送りロール３２から送り出されたＰＴＰフィルム６は、その下流側においてテンシ
ョンロール３５及び連続送りロール３６の順に掛装されている。間欠送りロール３２とテ
ンションロール３５との間には、ＰＴＰフィルム６の搬送経路に沿って、シート打抜装置
３７が配設されている。シート打抜装置３７は、ＰＴＰフィルム６をＰＴＰシート１単位
にその外縁を打抜く機能を有する。
【００４７】
　シート打抜装置３７によって打抜かれたＰＴＰシート１は、コンベア３９によって搬送
され、完成品用ホッパ４０に一旦貯留される。但し、検査装置２１又は充填後検査装置２
３によって不良判定がなされた場合、この不良判定に係るＰＴＰシート１は、完成品用ホ
ッパ４０へ送られることなく、図示しない不良シート排出機構によって別途排出される。
【００４８】
　前記連続送りロール３６の下流側には、裁断装置４１が配設されている。そして、シー
ト打抜装置３７による打抜き後に帯状に残った残材部（スクラップ部）を構成する不要フ
ィルム部４２は、テンションロール３５及び連続送りロール３６に案内された後、裁断装
置４１に導かれる。裁断装置４１は、不要フィルム部４２を所定寸法に裁断する。裁断さ
れた不要フィルム部４２（スクラップ）はスクラップ用ホッパ４３に貯留された後、別途
廃棄処理される。
【００４９】
　次に、検査装置２１について説明する。図５及び図６に示すように、検査装置２１は、
照明装置５１、カメラ５２，５３及び画像処理装置５４を備えている。尚、検査装置２１
は、画像処理装置５４に記憶された情報を表示するための表示手段や、画像処理装置５４
へと情報を入力するための入力手段（例えばキーボード等）を備えていてもよい。本実施
形態では、照明装置５１が「照射手段」を構成し、カメラ５２，５３がそれぞれ「撮像手
段」を構成し、画像処理装置５４が「判定手段」を構成する。
【００５０】
　照明装置５１は、図８，９に示すように、容器フィルム３のポケット部２突出側に配置
されている。照明装置５１は、ＬＥＤ実装基板５１ａとこれを覆う拡散板５１ｂとを有し
ており、面発光可能に構成されている。
【００５１】
　ＬＥＤ実装基板５１ａには、紫外光（紫外線）を照射可能な光源となるＬＥＤを多数備
えている。本実施形態では、紫外光として、３６５ｎｍ～５００ｎｍの範囲（より好まし
くは、３６５ｎｍ～４２０ｎｍの範囲）にピーク波長を有する光が用いられている。そし
て、ＬＥＤ実装基板５１ａから照射された紫外光が拡散板５１ｂにて拡散されるとともに
、拡散された紫外光が容器フィルム３における一方の面に向けて照射されるようになって
いる。本実施形態では、照明装置５１によって容器フィルム３に紫外光を照射する工程が
「照射工程」に相当する。尚、照明装置５１は、拡散板５１ｂを備えないものであっても
よい。また、照明装置５１から照射された紫外光が、カメラ５２，５３に直接届くことを
防止するための被覆手段などを設けてもよい。
【００５２】
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　カメラ５２，５３は、容器フィルム３のポケット部２開口側に配置されており、少なく
とも紫外光に感度のあるカメラ（例えばＣＣＤカメラやＣＭＯＳカメラ等）によって構成
されている。カメラ５２，５３は、容器フィルム３における他方の面側から該容器フィル
ム３（より詳しくは、容器フィルム３を透過した紫外光）を撮像する。カメラ５２，５３
によって得られた撮像画像（画像データ）は、画像処理装置５４に入力される。本実施形
態では、カメラ５２，５３によって、ポケット部２を含む容器フィルム３を撮像する工程
が「撮像工程」に相当する。
【００５３】
　また、カメラ５２，５３は、容器フィルム３の幅方向両側において、該容器フィルム３
の全ての（本例では５個の）ポケット部２を間に置く位置に設けられている（図６，８参
照）。特に本実施形態において、カメラ５２，５３は、容器フィルム３の幅方向両側にお
いて、該容器フィルム３の全幅域を間に置く位置に設けられている。
【００５４】
　さらに、本実施形態において、検査装置２１には、容器フィルム３を撮像するカメラと
して一対のカメラ５２，５３のみが設けられている。
【００５５】
　図５に戻り、画像処理装置５４は、カメラ５２，５３により得られた撮像画像に基づき
、容器フィルム３の少なくともポケット部２におけるピンホールの有無を判定する。画像
処理装置５４は、演算手段としてのＣＰＵや、各種プログラムを記憶するＲＯＭ、演算デ
ータや入出力データなどの各種データを一時的に記憶するＲＡＭなどを備えた、いわゆる
コンピュータシステムとして構成されている。画像処理装置５４は、画像メモリ６１、検
査結果記憶装置６２、判定用メモリ６３、検査条件記憶装置６４、カメラタイミング制御
装置６５及びＣＰＵ及び入出力インターフェース６６を備えている。
【００５６】
　画像メモリ６１は、各カメラ５２，５３から入力された撮像画像を記憶する。この画像
メモリ６１に記憶された撮像画像に基づいて、ピンホールの有無に関する検査が実行され
る。勿論、検査の実行に際し、画像に対し加工処理を施してもよい。例えばマスキング処
理や、シェーディング補正などの処理を施すことが考えられる。撮像画像に対し二値化処
理を行うことで得た二値化画像や、マスキング処理を行うことで得たマスキング画像など
も画像メモリ６１に記憶される。
【００５７】
　検査結果記憶装置６２は、良否判定結果のデータや該データを確率統計的に処理した統
計データなどを記憶する。
【００５８】
　判定用メモリ６３は、検査に用いられる各種情報を記憶する。各種情報には、ピンホー
ルの有無を判定するためのプログラムや、良否の判定基準となる各種の判定用数値などが
含まれる。本実施形態では、前記判定用数値として輝度閾値や面積基準値などが記憶され
ている。輝度閾値は、ピンホールが疑われる高輝度部分を抽出するために用いられる。面
積基準値は、前記高輝度部分がピンホールに相当するか否かを判定するために用いられる
。本実施形態では、輝度閾値や面積基準値として、予め算出された適切な数値がそれぞれ
記憶されている。
【００５９】
　検査条件記憶装置６４は、不良判定の日時や検査に用いられた検査条件などを記憶する
。
【００６０】
　カメラタイミング制御装置６５は、カメラ５２，５３の撮像タイミングを制御する。よ
り詳しくは、カメラタイミング制御装置６５は、ポケット部２が上流側ポジションＲ１に
位置したとき、中間側ポジションＲ２に位置したとき及び下流側ポジションＲ３に位置し
たときのそれぞれで、少なくとも該ポケット部２を撮像するように、カメラ５２，５３の
撮像タイミングを制御する。尚、カメラ５２，５３の撮像タイミングは、ＰＴＰ包装機１
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０に設けられた、容器フィルム３の搬送量を把握するためのエンコーダ（図示せず）から
の信号に基づいて制御される。
【００６１】
　ここで、上流側ポジションＲ１、中間側ポジションＲ２及び下流側ポジションＲ３につ
いて説明する。まず、図７に示すように、ポケット部２の前記側壁部２ｂのうち容器フィ
ルム３の搬送方向（図７において黒塗り矢印で示す方向）に沿って上流側に位置するもの
を上流側側壁部２ｂｕとし、前記側壁部２ｂのうち前記搬送方向に沿って下流側に位置す
るものを下流側側壁部２ｂｄとする。また、前記側壁部２ｂのうち上流側側壁部２ｂｕ及
び下流側側壁部２ｂｄ間に位置し、容器フィルム３の幅方向においてカメラ５２，５３に
正対するものを第一正面側側壁部２ｂｌ及び第二正面側側壁部２ｂｒとする（図６参照）
。本実施形態では、カメラ５２に正対する側壁部２ｂを第一正面側側壁部２ｂｌとし、カ
メラ５３に正対する側壁部２ｂを第二正面側側壁部２ｂｒとしている。第一正面側側壁部
２ｂｌ及び第二正面側側壁部２ｂｒは、それぞれ「正面側側壁部」に相当する。
【００６２】
　そして、図６に示すように、上流側ポジションＲ１とは、容器フィルム３の搬送方向（
図６にて黒塗り矢印で示す方向）に沿ってカメラ５２，５３の配置位置（より詳しくは、
カメラ５２，５３のレンズ光軸）よりも上流に位置し、カメラ５２，５３によって上流側
側壁部２ｂｕを撮像可能となる位置をいう。
【００６３】
　また、中間側ポジションＲ２とは、両カメラ５２，５３間に位置し、カメラ５２，５３
によって前記底壁部２ａと両正面側側壁部２ｂｌ，２ｂｒとを撮像可能となる位置をいう
。本実施形態では、中間側ポジションＲ２に位置する各ポケット部２をカメラ５２，５３
により撮像することで、カメラ５２によって各ポケット部２の底壁部２ａ及び第一正面側
側壁部２ｂｌがそれぞれ撮像され、カメラ５３によって各ポケット部２の底壁部２ａ及び
第二正面側側壁部２ｂｒがそれぞれ撮像される。
【００６４】
　さらに、下流側ポジションＲ３とは、容器フィルム３の搬送方向に沿ってカメラ５２，
５３の配置位置よりも下流に位置し、カメラ５２，５３によって下流側側壁部２ｂｄを撮
像可能となる位置をいう。
【００６５】
　尚、少なくとも上流側ポジションＲ１及び下流側ポジションＲ３については、カメラ５
２，５３によって上流側側壁部２ｂｕや下流側側壁部２ｂｄを撮像可能となる位置であれ
ばよく、検査条件などに応じて、これらポジションＲ１，Ｒ３を調節・変更してもよい。
但し、本実施形態では、カメラ５２，５３による１回の撮像動作によって、上流側ポジシ
ョンＲ１に位置するポケット部２と、中間側ポジションＲ２に位置するポケット部２と、
下流側ポジションＲ３に位置するポケット部２とが一度に撮像されるように、各ポジショ
ンＲ１，Ｒ２，Ｒ３が設定されている。
【００６６】
　加えて、図１０，１１に示すように、カメラ５２，５３によって撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ
２が得られる。ここで、カメラ５２により得られた撮像画像Ｓｇ１には、少なくとも上流
側ポジションＲ１に位置する全ての（本例では５個の）ポケット部２の上流側側壁部２ｂ
ｕと、中間側ポジションＲ２に位置する全ての（本例では５個の）ポケット部２の底壁部
２ａ及び第一正面側側壁部２ｂｌと、下流側ポジションＲ３に位置する全ての（本例では
５個の）ポケット部２の下流側側壁部２ｂｄとに関する情報が含まれる（図１０参照）。
一方、カメラ５３により得られた撮像画像Ｓｇ２には、少なくとも上流側ポジションＲ１
に位置する全てのポケット部２の上流側側壁部２ｂｕと、中間側ポジションＲ２に位置す
る全てのポケット部２の底壁部２ａ及び第二正面側側壁部２ｂｒと、下流側ポジションＲ
３に位置する全てのポケット部２の下流側側壁部２ｂｄとに関する情報が含まれる（図１
１参照）。図１０，１１では、参考として、容器フィルム３の搬送方向（黒塗り矢印方向
）と各ポジションＲ１，Ｒ２，Ｒ３とを合わせて示す。
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【００６７】
　さらに、カメラ５２，５３による撮像は、各ポジションＲ１，Ｒ２，Ｒ３にポケット部
２が到達する都度行われるようになっている。従って、カメラ５２，５３によって、１の
ポケット部２に関する（１のポケット部２の写った）撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２がそれぞれ
少なくとも３つずつ得られる。すなわち、１のポケット部２に関する撮像画像Ｓｇ１，Ｓ
ｇ２は少なくとも計６つ得られる。
【００６８】
　尚、本実施形態では、例えば、ポケット部２のうちカメラ５２によって撮像される平面
的な範囲は、図１２における散点模様を付した領域となり、ポケット部２のうちカメラ５
３によって撮像される平面的な範囲は、図１３における散点模様を付した領域となってい
る。そして、本実施形態では、中間側ポジションＲ２に位置するポケット部２を撮像して
得た２つの撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２によって、該ポケット部２の底壁部２ａ全域がカバー
されるようになっている。さらに、１のポケット部２に関する計６つの撮像画像Ｓｇ１，
Ｓｇ２によって、少なくとも該１のポケット部２の全域がカバーされるようになっている
。
【００６９】
　ＣＰＵ及び入出力インターフェース６６（図５参照）は、撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２や良
否判定結果などの各種データを入出力する機能と、各種プログラムを実行する機能とを備
えている。ＣＰＵ及び入出力インターフェース６６は、判定用メモリ６３に記憶された情
報と、入力された撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２とを用いて、少なくともポケット部２における
ピンホールの有無を判定する。
【００７０】
　ピンホールの有無は、次のようにして判定される。まず、ピンホールＰＨを通った紫外
光はカメラ５２，５３へと直接到達するところ（図８，９参照）、得られた撮像画像Ｓｇ
１，Ｓｇ２に対し前記輝度閾値を用いて二値化処理を行うことで、ピンホールＰＨの存在
が疑われる高輝度部分を「１（明部）」とし、それ以外の部分を「０（暗部）」とした二
値化画像を得る。次いで、得られた二値化画像に対しマスキング処理を施し、二値化画像
におけるポケット部２の占める領域を検査対象として設定する。尚、フランジ部３ａの全
域又は一部を検査対象として含むようにマスキング処理を行ってもよい。
【００７１】
　その後、二値化画像に対し塊処理を行う。塊処理では、二値化画像の「１（明部）」に
ついての連結成分（塊部分）を特定する処理と、塊部分の面積を算出する処理とが行われ
る。尚、塊部分の面積は、カメラ５２，５３の画素に応じたドット数で表される。
【００７２】
　次いで、算出した塊部分の面積と前記面積基準値とを比較する。そして、塊部分の面積
が前記面積基準値以上である場合には、「ピンホールあり」と判定するとともに、ピンホ
ールＰＨが最終的に存在することとなるＰＴＰシート１を不良品と判定する。一方、塊部
分の面積が前記基準値未満である場合には、「ピンホールなし」と判定する。本実施形態
では、上記のようなピンホールの有無を判定する工程が「判定工程」に相当する。尚、上
述したピンホールの有無の判定手法はあくまで一例であり、判定手法を適宜変更してもよ
い。
【００７３】
　以上のような判定処理が、得られた撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２の全てを対象に行われるこ
とで、結果的に、１のポケット部２に関しては、少なくとも計６つの撮像画像Ｓｇ１，Ｓ
ｇ２における該ポケット部２に対応する部分に基づき、該ポケット部２におけるピンホー
ルの有無が判定されることとなる。例えば、複数のポケット部２のうちの１のポケット部
２ｘ（図１０，１１参照）については、ポケット部２ｘが上流側ポジションＲ１に位置し
たときの撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２における該ポケット部２ｘに対応する部分（図１４，１
５参照）と、ポケット部２ｘが中間側ポジションＲ２に位置したときの撮像画像Ｓｇ１，
Ｓｇ２における該ポケット部２ｘに対応する部分（図１６，１７参照）と、ポケット部２
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ｘが下流側ポジションＲ３に位置したときの撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２における該ポケット
部２ｘに対応する部分（図１８，１９参照）と基づき、該ポケット部２ｘにおけるピンホ
ールの有無が判定される。
【００７４】
　以上詳述したように、本実施形態によれば、カメラ５２，５３は、ポケット部２が上流
側ポジションＲ１に位置したときには少なくとも該ポケット部２の上流側側壁部２ｂｕを
撮像し、ポケット部２が中間側ポジションＲ２に位置したときには少なくとも該ポケット
部２の正面側側壁部２ｂｌ，２ｂｒを撮像し、ポケット部２が下流側ポジションＲ３に位
置したときには少なくとも該ポケット部２の下流側側壁部２ｂｄを撮像する。すなわち、
容器フィルム３と直交する方向に沿って容器フィルム３やカメラ５２，５３を見たとき（
図６のように容器フィルム３等を見たとき）に、ポケット部２からカメラ５２，５３（よ
り詳しくは該ポケット部２に近い方のカメラ５２，５３）に向けたベクトルの方向（いわ
ば、ポケット部２からカメラ５２，５３に向けた光の進行方向）と、撮像対象となる各側
壁部２ｂｄ，２ｂｌ，２ｂｒ，２ｂｕの厚さ方向とがより平行に近い状態となって、該カ
メラ５２，５３と該ポケット部２の各側壁部２ｂｄ，２ｂｌ，２ｂｒ，２ｂｕとがより正
対した状態に近づいたときに、撮像対象となる各側壁部２ｂｄ，２ｂｌ，２ｂｒ，２ｂｕ
を撮像する。従って、仮に側壁部２ｂにピンホールが存在する場合には、該ピンホールを
通過した紫外光がカメラ５２，５３へと至りやすくなる。これにより、撮像画像Ｓｇ１，
Ｓｇ２において、側壁部２ｂに存在するピンホールがより明確に表れることとなる。
【００７５】
　また、カメラ５２，５３は、中間側ポジションＲ２に位置する各ポケット部２の底壁部
２ａを撮像可能とされている。すなわち、カメラ５２，５３は、容器フィルム３と直交す
る方向に沿って、該容器フィルム３から十分に離れた位置に設置されている。従って、容
器フィルム３の搬送方向に沿って容器フィルム３やカメラ５２，５３を見たとき（図８の
ように容器フィルム３等を見たとき）に、ポケット部２からカメラ５２，５３（より詳し
くは該ポケット部２に近い方のカメラ５２，５３）に向けたベクトルの方向（いわば、ポ
ケット部２からカメラ５２，５３に向けた光の進行方向）と、撮像対象となる底壁部２ａ
の厚さ方向とがより平行に近い状態となって、該カメラ５２，５３と該ポケット部２の底
壁部２ａとがより正対した状態に近づいたときに、該底壁部２ａが撮像される。さらに、
本実施形態では、ポケット部２が中間側ポジションＲ２に位置したときに、つまり、該ポ
ケット部２の底壁部２ａがカメラ５２，５３に最も接近したときに、該底壁部２ａが撮像
される。これらの結果、仮に底壁部２ａにピンホールが存在する場合には、該ピンホール
を通過した紫外光がカメラ５２，５３へと至りやすくなる。これにより、撮像画像Ｓｇ１
，Ｓｇ２において、底壁部２ａに存在するピンホールがより明確に表れることとなる。
【００７６】
　加えて、カメラ５２，５３は、容器フィルム３の幅方向両側において、ポケット部２を
間に置く位置に一対設けられている。そのため、ポケット部２のうち一方のカメラ５２（
５３）によって撮像することができない部分を、他方のカメラ５３（５２）によって撮像
することができる。従って、ポケット部２の全域に係る撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２をより確
実に得ることができる。
【００７７】
　以上のように、本実施形態によれば、ポケット部２の全域に係る撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ
２をより確実に得ることができるとともに、得られた撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２において、
ポケット部２に存在するピンホールをより明確に表れるようにすることができる。その結
果、ポケット部２におけるピンホールの検出精度を非常に優れたものとすることができる
。
【００７８】
　また、検査装置２１は、一対のカメラ５２，５３のみを有している。そのため、検査装
置２１の簡素化や小型化、検査装置２１の製造やメンテナンス等に係るコストの低減など
を効果的に図ることができる。
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【００７９】
　加えて、各カメラ５２，５３による１回の撮像動作によって、上流側ポジションＲ１に
位置するポケット部２と、中間側ポジションＲ２に位置するポケット部２と、下流側ポジ
ションＲ３に位置するポケット部２とが一度に撮像される。従って、少ない撮像回数で検
査に必要な撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２を得ることができ、検査効率を向上させることができ
る。
【００８０】
　さらに、本実施形態において、カメラ５２，５３は、容器フィルム３の幅方向両側にお
いて、容器フィルム３を間に置く位置に設けられている。従って、容器フィルム３の搬送
方向に沿って容器フィルム３やカメラ５２，５３を見たとき（図８のように容器フィルム
等を見たとき）に、ポケット部２からカメラ５２，５３（より詳しくは該ポケット部２に
近い方のカメラ５２，５３）に向けたベクトルの方向（いわば、ポケット部２からカメラ
５２，５３に向けた光の進行方向）と、正面側側壁部２ｂｌ，２ｂｒの厚さ方向とがより
平行に近い状態となったときに、該正面側側壁部２ｂｌ，２ｂｒを撮像することができる
。従って、正面側側壁部２ｂｌ，２ｂｒにピンホールが存在する場合には、該ピンホール
を通過した紫外光がカメラ５２，５３へと一層至りやすくなり、撮像画像Ｓｇ１，Ｓｇ２
において、正面側底壁部２ｂｌ，２ｂｒに存在するピンホールが一層明確に表れることと
なる。これにより、正面側側壁部２ｂｌ，２ｂｒにおけるピンホールの検出精度をより向
上させることができる。
【００８１】
　尚、上記実施形態の記載内容に限定されず、例えば次のように実施してもよい。勿論、
以下において例示しない他の応用例、変更例も当然可能である。
【００８２】
　（ａ）上記実施形態では、容器フィルム３の連続搬送に伴い各ポジションＲ１，Ｒ２，
Ｒ３にポケット部２が到達したときに、カメラ５２，５３による撮像が行われるように構
成されている。つまり、カメラ５２，５３は、常に一定位置に配置されており、搬送され
ていく容器フィルム３のポケット部２を順次撮像するように構成されている。これに対し
、図２０に示すように、カメラ５２，５３を容器フィルム３の搬送方向に沿って移動可能
とし、カメラ５２，５３を移動させつつ該カメラ５２，５３から見て各ポジションＲ１，
Ｒ２，Ｒ３に位置するポケット部２を順次撮像していく構成としてもよい。尚、この構成
は、容器フィルム３が移動及び一時停止を繰り返しながら搬送される（つまり間欠搬送さ
れる）とともに、容器フィルム３の移動速度が高く、移動中の容器フィルム３のポケット
部２を明確に撮像することが難しい場合において、一時停止した容器フィルム３のポケッ
ト部２を撮像するときなどに用いることができる。
【００８３】
　（ｂ）上記実施形態で挙げた上流側ポジションＲ１や下流側ポジションＲ３は一例であ
って、上流側ポジションＲ１を容器フィルム３の搬送方向に沿ってより上流側に設定して
もよいし、下流側ポジションＲ３を前記搬送方向に沿ってより下流側に設定してもよい。
この場合には、容器フィルム３と直交する方向に沿って容器フィルム３やカメラ５２，５
３等を見たとき、上流側側壁部２ｂｕや下流側側壁部２ｂｄからカメラ５２，５３に向け
たベクトルの方向（いわば、これら側壁部２ｂｕ，２ｂｄからカメラ５２，５３に向けた
光の進行方向）と、これら側壁部２ｂｕ，２ｂｄの厚さ方向とがより平行に近い状態とな
ったときに、これら側壁部２ｂｕ，２ｂｄを撮像することができる。従って、撮像画像Ｓ
ｇ１，Ｓｇ２において、側壁部２ｂｕ，２ｂｄに存在するピンホールが一層明確に表れる
こととなる。
【００８４】
　また、上記実施形態では、上流側ポジションＲ１に位置するポケット部２と、中間側ポ
ジションＲ２に位置するポケット部２と、下流側ポジションＲ３に位置するポケット部２
とが一度に撮像されるように構成されているが、これらポケット部２の撮像タイミングを
異なるものとしてもよい。例えば、上流側ポジションＲ１に位置するポケット部２と下流
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側ポジションＲ３に位置するポケット部２とを同一タイミングで撮像する一方、この撮像
タイミングとは異なるタイミングで、中間側ポジションＲ２に位置するポケット部２を撮
像してもよい。
【００８５】
　（ｃ）上記実施形態において、照明装置５１はポケット部２突出側に配置されており、
カメラ５２，５３はポケット部２開口側に配置されているが、照明装置５１をポケット部
２開口側に配置し、カメラ５２，５３をポケット部２突出側に配置してもよい。
【００８６】
　（ｄ）上記実施形態において、検査装置２１は、容器フィルム３（ポケット部２）を撮
像するカメラとして一対のカメラ５２，５３のみを備えているが、カメラを３つ以上備え
ていてもよい。例えば、カメラを二対以上設けたり、一対又は二対以上のカメラとは別に
、１又は複数のカメラを設けたりしてもよい。
【００８７】
　（ｅ）上記実施形態では、カメラ５２，５３によって底壁部２ａ及び側壁部２ｂを直接
撮像するように構成されているが、鏡やプリズムなどを利用して底壁部２ａや側壁部２ｂ
を間接的に撮像するように構成してもよい。
【００８８】
　（ｆ）上記実施形態では、各ポジションＲ１，Ｒ２，Ｒ３にポケット部２が到達したと
きにカメラ５２，５３による撮像が行われるように構成されており、カメラ５２，５３に
よる撮像が間欠的に行われるように構成されている。これに対し、カメラ５２，５３によ
る撮像を連続的に行うものとし（つまり、カメラ５２，５３による撮像の実行間隔を非常
に短いものとし）、各ポジションＲ１，Ｒ２，Ｒ３にポケット部２が位置していないとき
であっても撮像が行われるようにしてもよい。例えば、カメラ５２，５３の一画素幅に相
当する長さだけ容器フィルム３が搬送される度に、カメラ５２，５３による撮像を行うよ
うに構成してもよい。
【００８９】
　（ｇ）上記実施形態では、容器フィルム３がＰＰやＰＶＣ等の無色透明の熱可塑性樹脂
材料により形成され、カバーフィルム４がアルミニウムにより形成されている。これに対
し、容器フィルム３をＰＰやＰＶＣ以外の樹脂によって形成してもよいし、カバーフィル
ム４をアルミニウム以外の金属材料や樹脂材料などによって形成してもよい。また、容器
フィルム３は、無色透明に限られず、有色透明であってもよい。
【００９０】
　（ｈ）上記実施形態において、容器フィルム３は、その幅方向に沿って複数のポケット
部２を備えた構成となっているが、その幅方向に沿って１のポケット部２のみを備えた構
成であってもよい。
【００９１】
　（ｉ）上記実施形態では、包装シートとしてＰＴＰシート１を挙げているが、ＰＴＰシ
ート１以外の包装シートに対し本発明の技術思想を適用してもよい。また、上記実施形態
では、内容物として錠剤５を挙げているが、内容物は、錠剤に限定されず、カプセルや電
子部品、食料品などであってもよい。勿論、内容物の形状や状態などに応じて、ポケット
部２の形状や構造を適宜変更してもよい。
【００９２】
　（ｊ）上記実施形態において、包装シートとしてのＰＴＰシート１は複数のポケット部
２を有しているが、包装シートに設けられるポケット部２の数は何ら限定されるものでは
ない。従って、本発明の技術思想を、１のポケット部２のみを有する包装シートの製造に
適用してもよい。
【符号の説明】
【００９３】
　１…ＰＴＰシート（包装シート）、２…ポケット部、２ａ…底壁部、２ｂ…側壁部、２
ｂｄ…下流側側壁部、２ｂｌ…第一正面側側壁部（正面側側壁部）、２ｂｒ…第二正面側
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側壁部（第二正面側側壁部）、２ｂｕ…上流側側壁部、３…容器フィルム、４…カバーフ
ィルム、５…錠剤（内容物）、１０…ＰＴＰ包装機（包装シート製造装置）、２１…検査
装置、５１…照明装置（照射手段）、５２，５３…カメラ（撮像手段）、５４…画像処理
装置（判定手段）、Ｒ１…上流側ポジション、Ｒ２…中間側ポジション、Ｒ３…下流側ポ
ジション。
【要約】
【課題】ポケット部におけるピンホールの検出精度を非常に優れたものとすることができ
る検査装置などを提供する。
【解決手段】検査装置は、少なくとも一対のカメラ５２，５３を備える。一対のカメラ５
２，５３は、ポケット部２が上流側ポジションＲ１に位置したとき、中間側ポジションＲ
２に位置したとき及び下流側ポジションＲ３に位置したときのそれぞれで、少なくとも該
ポケット部２を撮像する。これにより、ポケット部２の全域に係る撮像画像をより確実に
得ることができるとともに、得られた撮像画像において、ポケット部２のピンホールがよ
り明確に表れる。そして、この撮像画像に基づき、少なくともポケット部２におけるピン
ホールの有無を判定することで、ポケット部２におけるピンホールの検出精度が非常に優
れたものとなる。
【選択図】　　　図６

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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