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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　びん底の底面の中央部が内方へ窪みその窪みを外周部が取り囲んでいるびんを検査対象
としてびん底の平滑度合を前記窪みを取り囲む外周部の平滑度合により検査するびん検査
機であって、導入された検査対象のびんのびん底を表面の支持面上に支持する支持基板を
有し、前記支持面は、表面が平滑に形成されるとともに、びんが載置される位置には、前
記支持面と支持面上に載置されたびんの底面との間に形成される空間に連通する２個の孔
が形成されており、一方の孔には、前記空間より空気を導出させて内圧を低下させる空気
吸引装置が接続され、他方の孔には、空気が導出された後の前記空間内の内圧を検出する
圧力検出手段が接続され、前記圧力検出手段による内圧の検出値を判別装置において所定
のしきい値と比較することによりびん底の窪みを取り囲む外周部の平滑度合を判別するよ
うにしたびん検査機。
【請求項２】
　前記空気吸引装置は、空気導入部分にフィルタが設けられている請求項１に記載された
びん検査機。
【請求項３】
　びん底の底面の中央部が内方へ窪みその窪みを外周部が取り囲んでいるびんを検査対象
としてびん底の平滑度合を前記窪みを取り囲む外周部の平滑度合により検査するびん検査
機であって、導入された検査対象のびんのびん底を表面の支持面上に支持する支持基板を
有し、前記支持面は、表面が平滑に形成されるとともに、びんが載置される位置には、前
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記支持面と支持面上に載置されたびんの底面との間に形成される空間に連通する２個の孔
が形成されており、一方の孔には、前記空間へ空気を導入して内圧を高める空気供給装置
が接続され、他方の孔には、空気が導入された後の前記空間内の内圧を検出する圧力検出
手段が接続され、前記圧力検出手段による内圧の検出値を判別装置において所定のしきい
値と比較することによりびん底の窪みを取り囲む外周部の平滑度合を判別するようにした
びん検査機。
【請求項４】
　複数のセクションに分かれ前記セクション毎に同じびんを一斉に製造する製びん機と、
前記製びん機の下流側に設けられびんの欠陥の有無を検査する複数の検査ステーションを
具備する検査装置とを含む製びん装置であって、前記検査ステーションのいずれかに請求
項１～３のいずれかに記載されたびん検査機が設けられて成る製びん装置。
【請求項５】
　前記複数の検査ステーションは、びんが導入される複数の切欠部をもつスターホイール
の外周であって前記スターホイールを間欠駆動したときの各切欠部が停止する角度位置に
設けられている請求項４に記載された製びん装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、びん底の底面の中央部が内方へ窪みその窪みを外周部が取り囲んでいるび
んについて、びん底の平滑度合を検査するのに用いられるびん検査機と、そのびん検査機
が用いられた製びん装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、ガラスびんは、複数のセクションに分かれた製びん機により、セクション毎に個
々の成形型を用いて同じガラスびんが一斉に製造される。各セクションで次々に製造され
たガラスびんは、搬送系により最終の包装工程まで搬送される。製造されたガラスびんの
中には、成形型の不良や製びん機の運転状態に起因した欠陥が発生する場合があり、搬送
途中の検査工程では、複数の欠陥種目について欠陥の有無が検査される。
【０００３】
　検査工程に設置される検査装置として、スターホイールの周囲に円陣に配置された複数
の検査ステーションをもつ検査装置が採用されている（例えば特許文献１参照）。前記ス
ターホイールは、周面に複数の切欠部を有し、各切欠部内へ次々に導入されたガラスびん
は、スターホイールの間欠回転により各検査ステーションへ順送りされる。各検査ステー
ションには、検査機が個々に配設され、各検査機では、少なくとも１種類の欠陥種目につ
いて、欠陥の有無がそれぞれ検査される。検査の結果、欠陥をもつと判断されたガラスび
んは、不良品として回収される。
【０００４】
【特許文献１】特開２０００－５５８３１号公報
【０００５】
　また、上記構成の検査装置により良品と判断されたガラスびんを適宜抜き取り、そのガ
ラスびんについて底部の平滑度合が検査されている。抜き取ったガラスびんを表面が平滑
な支持基板上に載置し、底部の全周にわたって隙間ゲージを差し込み、その隙間の有無を
判断することにより底部の平滑度合の検査が行われる。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、上記した手作業による検査方法では、作業効率が悪く、検査精度も低い
うえに、人件費が嵩むという問題がある。また、製造されたガラスびんの全数について検
査を行っていないことから、検査の信頼性に欠けるという問題もある。
【０００７】
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　この発明は、上記した問題に着目してなされたもので、製造されたびんの全数について
、人手を煩わせることなく、効率的かつ高精度に底部の平滑度合を検査し得るびん検査機
およびこのびん検査機を用いた製びん装置を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　この発明によるびん検査機は、びん底の底面の中央部が内方へ窪みその窪みを外周部が
取り囲んでいるびんを検査対象としてびん底の平滑度合を前記窪みを取り囲む外周部の平
滑度合により検査するものである。導入された検査対象のびんのびん底を表面の支持面上
に支持する支持基板を有し、前記支持面は、表面が平滑に形成されるとともに、びんが載
置される位置には、前記支持面と支持面上に載置されたびんの底面との間に形成される空
間に連通する２個の孔が形成されている。一方の孔には、前記空間より空気を導出させて
内圧を低下させる空気吸引装置が接続され、他方の孔には、空気が導出された後の前記空
間内の内圧を検出する圧力検出手段が接続されており、前記圧力検出手段による内圧の検
出値を判別装置において所定のしきい値と比較することによりびん底の窪みを取り囲む外
周部の平滑度合を判別する。
【０００９】
　この発明の上記した構成において、「びん」は、底面の中央部が内方に窪んだ形態もの
であれば、ガラス製、合成樹脂製、金属製、陶磁製などの各種のびんを含む。また、「圧
力検出手段」は、支持基板の支持面と支持面上に載置されたびんの底面との間に形成され
る空間内の内圧を検出するものであり、圧力センサなど、種々の構成のものを用いること
ができる。さらに、「判別装置」は、専用のハードウェア回路によって実現することがで
きるが、プログラムされたコンピュータによって実現することもできる。なお、しきい値
を複数設定すれば、平滑度合の程度を判別することもできる。
【００１０】
　この発明のびん検査機によってびんのびん底の平滑度合を検査するには、まず、支持基
板の支持面上にびんを導入し、その底面の中央部の窪んだ部分が前記支持面に形成された
２個の孔の開口を包含するように載置する。空気吸引装置により前記支持面とびんの底面
との間に形成される空間の空気を導出させる。びんのびん底の窪みを取り囲む外周部が平
滑であれば、びんの底面の窪みを取り囲む外周部と支持面との間に隙間が生じず、前記空
間の内圧が十分に下がるが、びんのびん底の窪みを取り囲む外周部が平滑でなければ、び
んの底の外周部と支持面との間に隙間が生じ、前記空間の内圧は十分に下がらない。この
内圧を圧力検出手段により検出することで、びんのびん底の平滑度合を前記窪みを取り囲
む外周部の平滑度合により検査し、びんが良品であるか不良品であるかを判断する。
【００１１】
　この発明によると、支持基板の支持面とびんの底面との間の空間より空気を導出すると
、びんと支持面とが密着した状態になるので、前記空間の内圧を検出する際にびんががた
つくことがなく、高精度かつ安定した検査を行うことができる。
【００１２】
　この発明の好ましい一実施態様においては、前記空気吸引装置は、空気導入部分にフィ
ルタが設けられている。
　この実施態様によると、フィルタにより空気とともに取り込まれるびんの破片などの異
物を取り除くことができるため、空気吸引装置の空気導入部に異物が詰まるのを回避でき
、検査精度を向上させることができる。
【００１３】
　この発明による他のびん検査機は、前記一方の孔に、前記空間より空気を導出させて内
圧を低下させる空気吸引装置に代えて、前記空間へ空気を導入して内圧を高める空気供給
装置が接続されている。
　この発明においては、空気供給装置により前記空間内に空気を導入して内圧を上昇させ
るが、びんのびん底の窪みを取り囲む外周部の平滑度合が高ければ、隙間が生じず、内圧
は十分に高められるが、平滑度合が低ければ、隙間が生じ、内圧は十分に高められない。
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空気が導入された後の前記空間内の内圧を検出し、その内圧検出値により空気の漏れ具合
をチェックすることでびんの底の平滑度合を検査する。
【００１６】
　この発明による製びん装置は、複数のセクションに分かれ前記セクション毎に同じびん
を一斉に製造する製びん機と、前記製びん機の下流側に設けられびんの欠陥の有無を検査
する複数の検査ステーションを具備する検査装置とを含む。前記検査ステーションのいず
れかに上記したいずれかの実施態様のびん検査機が設けられている。さらに、この発明の
好ましい実施態様においては、前記複数の検査ステーションは、びんが導入される複数の
切欠部をもつスターホイールの外周であって前記スターホイールを間欠駆動したときの各
切欠部が停止する角度位置に設けられている。
【００１７】
　上記した製びん装置によると、びんのびん底の窪みを取り囲む外周部の平滑度合の検査
を、製造された全てのびんについて欠陥の有無を検査する従来の検査ラインで行うことに
より、平滑度合の全数検査が可能となり、検査効率が向上する。
【発明の効果】
【００１８】
　この発明によれば、びん底の底面の中央部が内方へ窪みその窪みを外周部が取り囲んで
いるびんについて、びん底の平滑度合の検査を、人手を煩わせることなく、製造されたび
んの全数について行うことができ、検査効率および検査精度を向上させることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　図１は、この発明のびん検査機１が導入された製びん工場内の製造ラインの概略構成を
示す。
　図示例のびん製造ラインは、製びん機５と、この製びん機５で次々に製造されるびん（
容器の一例）Ｇを搬送する搬送系６と、製びん機５の下流側で搬送系６の搬送途中に設け
られ、びんＧの欠陥の有無を検査する検査装置７，７０とを備えている。前記製びん機５
は、複数個のセクションＳ１～ＳＮに分かれ、各セクションＳ１～ＳＮには、同じびんを
成形するための成形型が個々に設けられており、セクション毎に個々の成形型を用いて同
じびんＧが一斉に製造される。なお、成形型は粗型と仕上型とを含むが、ここでは両方の
型を単に「成形型」と総称する。
【００２０】
　各セクションＳ１～ＳＮには、「ゴブ」と称される溶融ガラスの塊が適当なタイミング
で順次供給される。各セクションＳ１～ＳＮの成形型で成形されたびんは、搬送系６の第
１の搬送コンベヤ６ａへ送り出される。びんは、びん底の外面の中央部が内方へ窪んだ形
態のものであり、びん底には、成形時、製造したセクションを表す符号として、各成形型
に固有の型番が付される。
【００２１】
　第１の搬送コンベヤ６ａは、製びん機５の各セクションＳ１～ＳＮで製造されたびんを
、一列に整列した状態で第２の搬送コンベヤ６ｂまで搬送する。第２の搬送コンベヤ６ｂ
は、縦列のびんを横列に編成して、第３の搬送コンベヤ６ｃまで搬送する。なお、第２の
搬送コンベヤ６ｂの途中にびんの冷却装置（図示せず。）が設けてある。第３の搬送コン
ベヤ６ｃは、横列のびんを縦列に編成して、最終の箱詰装置８まで搬送する。この第３の
搬送コンベヤ６ｃの途中には、びんを次々に導入して検査するための少なくとも１台（こ
の実施例では２台）の検査装置７，７０が設けられている。なお、この実施例では、２台
の検査装置７，７０を直列に設けて、各検査装置７，７０で個別の検査を行うようにして
いるが、これに限らず、複数台の検査装置を並列に設けて、各検査装置で同じ検査を行う
ようにすることもできる。
【００２２】
　図２は、この発明のびん検査機（容器検査機の一例）１が設けられている一方の検査装
置７を示している。
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　図示例の検査装置７は、周面の等角度位置に切欠部１０を備えたスターホイール１１と
、このスターホイール１１を前記切欠部１０，１０間の角度ずつ間欠的に回転させる順送
り機構１２と、前記スターホイール１１の各切欠部１０が停止する位置に設定された５個
の検査ステーションＡ～Ｅ（図１に示す。）のうち、最初の検査ステーションＡに配置さ
れるこの発明にかかるびん検査機１と、残り４個の検査ステーションＢ～Ｅにそれぞれ配
置される他のびん検査機（図示せず。）とから成る。この検査装置７の上流側には、びん
導入路９ａが設けられ、びん導入路９ａには各切欠部１０へびんを送り込む送込み機構１
５が設けられている。また、検査装置７の下流側には、所定の欠陥を有する不良品のびん
を回収するためのリジェクトテーブル（図示せず。）が配備されている。なお、図１にお
いて、９ｂは検査済の良品のびんＧを次の検査装置７０へ導くびん導出路である。
【００２３】
　前記検査ステーションＡでは、びん検査機１により、びんＧの底の平滑度合が検査され
る。他の４個のステーションＢ～Ｅでは、各びん検査機により、びんを回転させた状態、
またはびんを回転させない状態で、少なくとも１種類の欠陥種目について、欠陥が存在す
るかどうかが検査される。なお、図中、１７はびんを次の検査ステーションへ導くための
ガイド板である。
【００２４】
　図３は、この発明の一実施例であるびん検査機１の構成を示している。
　図示例のびん検査機１は、びん底の中央部が内方へ窪んだびんＧを検査対象とするもの
である。図示例のびんＧは、びん底の外面中央部が内方へ窪み、この窪みａを外周部ｂが
取り囲んでいる。このびん底の外周部ｂの平滑度合がびん検査機１により検査される。こ
のびん検査機１は、びんＧが載置される円板状の支持基板２を有し、支持基板２の下方位
置にバキューム装置（空気吸引装置の一例）３と圧力センサ（圧力検出手段の一例）４と
が配置されている。圧力センサ４で検出された内圧値は判別装置１４に取り込まれてびん
底の平滑度合が判別される。
【００２５】
　前記支持基板２は、図４に示すように、びんＧの底を支持する平滑な支持面２０を有し
、びんＧが載置される位置には、前記支持面２０と支持面２０上に載置されたびんＧの底
面との間に形成される空間Ｓに連通する２個の孔２１，２２が形成されている。この支持
基板２は、強度および断熱性の高い合成樹脂材で形成されている。これにより、支持基板
２の摩耗などによる経年変化を低減することができ、支持基板２の削れカスなどの発生を
低減することができるため、長期間使用することができる。また、孔２１，２２に前記削
れカスなどが詰まることを低減することができる。
　前記各孔２１，２２は支持基板２を上下に貫通し、上面および下面に開口している。な
お、図４において、２５はステーション間に設けられている水平な床板であり、びんＧは
床板２５上をスライドして支持基板２の支持面２０上に導かれる。
【００２６】
　前記一方の孔２１には、通気管２３を介してバキューム装置３が接続されている。この
バキューム装置３は、前記空間Ｓより空気を導出させて空間Ｓ内の内圧を低下させる。バ
キューム装置３には、空気導入部分にフィルタ２４が取り付けられている。フィルタ２４
は、空気とともに通気管２３より取り込まれるガラスの破片などの異物を取り除くための
ものである。
　なお、前記フィルタ２４は、形成される孔２１の大きさに応じてその取り付け個数を変
化させている。すなわち、孔２１の径が大きく形成されている場合は、フィルタ２４の個
数を増やすことにより、ガラスの破片や第３の搬送コンベヤ６ｃの削れカスなどの異物が
孔２１につまることを回避することができるため、平滑度合の検査の精度を高めることが
でき、良品のびんの破棄を大幅に低減させることができる。
【００２７】
　他方の孔２２には、前記空間Ｓ内の内圧を検出するための圧力センサ４が接続されてい
る。この圧力センサ４により、空気が導出された後の前記空間Ｓ内の内圧を検出し、その
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内圧検出値によりびん底の平滑度合の良否が判別される。
　前記圧力センサ４は、コード線により判別装置１４に電気接続されており、圧力センサ
４による内圧の検出値は、電気信号に変換されて判別装置１４へ出力される。判別装置１
４は、入力された内圧検出値を予め設定された所定のしきい値と比較し、内圧検出値が所
定のしきい値より大きいときは、びんＧの底の平滑度合が不良であると判断する。
【００２８】
　なお、この実施例では、前記空間Ｓ内の空気をバキューム装置３により導出することで
空間Ｓ内の内圧を低下させ、その内圧値を検出することで、びん底の平滑度合を検査して
いるが、バキューム装置３に代えて、前記空間Ｓ内へ空気を導入する空気供給装置を用い
て構成することもできる。空気供給装置により空間Ｓ内に空気を導入すると、内圧が上昇
するが、空気の漏れ具合によって内圧が異なるので、内圧をチェックすることでびん底の
平滑度合を検査する。内圧検出値が所定のしきい値より低いときは、びんＧの底の平滑度
合が不良であると判断する。
【００２９】
　上記した構成のびんの製造ラインにおいて、製びん機５で製造されたびんＧが検査装置
７に導入されて第１の検査ステーションＡに送られると、前記びん検査機１によりびん底
の平滑度合、すなわち、びん底の窪みａを取り囲む外周部ｂの平滑度合が検査される。
【００３０】
　支持基板２の支持面２０上に、びんＧが、その底面の中央部の窪みａに支持面２０に形
成された２個の孔２１，２２が包含されるように載置されると、バキューム装置３が駆動
され、前記支持面２０とびんＧの底面との間に形成される空間Ｓの空気が導出される。こ
れにより、前記空間Ｓの内圧が低下し、びんＧと支持面２０とが密着した状態になるので
、空間Ｓの内圧を検出する際にびんＧががたつくことがない。
【００３１】
　びんＧの底が平滑であれば、びんＧの底面の外周部ｂと支持基板２の支持面２０との間
に隙間が生じず、空間Ｓの内圧が十分に下がる。これに対して、びんＧの底が平滑でなけ
れば、びんＧの底面の外周部ｂと支持面２０との間に隙間が生じ、空間Ｓの内圧は十分に
下がらない。
【００３２】
　この内圧を圧力センサ４により検出し、判別装置１４が内圧検出値を所定のしきい値と
比較する。内圧検出値が所定のしきい値より大きいときは、びんＧの底の平滑度合に不良
があると判断される。
【００３３】
　びん検査機１による検査が終了すると、前記順送り機構１２の順送り動作により、第１
の検査ステーションＡで検査されたびんＧは第２の検査ステーションＢへ送られ、びん検
査機１３により所定の欠陥種目について、欠陥の有無が検査される。また、第１の検査ス
テーションＡには未検査の新たなびんＧが導入され、新たなびんＧについてびん底の平滑
度合の検査が行われる。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】製びんラインの全体構成を示す説明図である。
【図２】検査装置の一部分を拡大して示す平面図である。
【図３】びん検査機の構成を示す断面図である。
【図４】支持基板の構成を示す平面図である。
【符号の説明】
【００３５】
　　１　　びん検査機
　　２　　支持基板
　　３　　バキューム装置
　　４　　圧力センサ
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　　１０　　切欠部
　　１１　　スターホイール
　　１４　　判別装置
　　２０　　支持面
　　２１，２２　　孔
　　２４　　フィルタ

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】
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