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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加熱成形装置の型を、ポケット穴を備えた成形型と、成形型のポケット穴に対向して配
設されるフィルムのポケット成形部のみを局部的に加熱するとともに、加熱したフィルム
を成形型のポケット穴の内周面に沿うように部分的に延伸させてポケットを成形する際に
フィルムの加熱位置から後退するようにしたプラグを備えた加熱型と、成形型側及び加熱
型側にそれぞれ配設した圧縮空気の噴射機構とを備え、加熱成形装置の型の開閉駆動に同
期して間欠的に繰り出されるフィルムを、加熱成形装置の型間にて挟持して加熱し、前記
加熱したフィルムを成形型のポケット穴の内周面に沿うように部分的に延伸させてポケッ
トを成形するようにしたブリスター包装機のフィルム加熱成形装置において、前記成形型
側に配設した圧縮空気の噴射機構が、成形型のポケット穴の内底部に開口する圧縮空気の
噴射孔と、成形型のポケット穴の周囲に開口する圧縮空気の噴射孔とを備えてなり、かつ
、該成形型のポケット穴の周囲に開口する噴射孔は、ポケット穴の内底部に開口する噴射
孔よりも大径に構成してなることを特徴とするブリスター包装機のフィルム加熱成形装置
。
【請求項２】
　前記加熱型のプラグが、プラグ形成板と、素材から削り出しにより一体に成形されてな
ることを特徴とする請求項１に記載のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置。
【請求項３】
　前記プラグ形成板の背面に、面状ヒータを配置したことを特徴とする請求項２に記載の
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ブリスター包装機のフィルム加熱成形装置。
【請求項４】
　前記成形型の外周部に、すべてのポケット穴を囲むように開口が狭まったアリ溝形状に
形成した溝を形成し、該溝内にパッキンを配置し、該パッキンを介して、フィルムを加熱
成形装置の型間にて挟持するようにしたことを特徴とする請求項１、２又は３に記載のブ
リスター包装機のフィルム加熱成形装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ブリスター包装機のフィルム加熱成形方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、ＰＶＣフィルム等のフィルムを用いて薬品等の錠剤を包装するブリスター包装に
おいては、間欠的に連続して繰り出される長尺のフィルムを、対向して配設し、接離方向
に移動するようにした平板状の加熱盤間にて挟持して所望の加熱を行い、この加熱軟化さ
れたフィルムに、錠剤１錠又は複数錠を収納するようにしたポケットを成形型にて成形し
、その後各ポケットに錠剤を供給し、このポケットを有するフィルムにアルミフィルムを
添わせることによりポケットを密封し、このポケットの所要数を１シートとなるように切
断し、製品とするようにしていた。
【０００３】
　ところで、上記従来のブリスター包装機におけるフィルムの成形は、一般にシート状の
ＰＶＣフィルムを巻き取ったロールより、該フィルムを連続或いは間欠的に繰り出し、こ
の繰り出しと連動して該フィルムの両面と対向し、かつフィルムに対し接離方向に移動す
るように配設した加熱装置にて、ポケットを整形するに適した温度になるようフィルム全
面を加熱し、その後成形装置に供給し、一方の成形型より該フィルムの一部を所要のポケ
ット状に成形し、このポケットに錠剤を充填した後、アルミフィルムを添わせて密封する
ようにしている。
【０００４】
　このため、加熱したフィルムの一部を所要のポケット状に成形するには、ＰＶＣフィル
ムは適しているが、ＰＶＣフィルム全面を加熱して成形しているため、他部に比べ成形ポ
ケットのフィルム厚が、特にポケット天面部のシート厚が極端に薄くなっているので、こ
れに錠剤を充填した後、２シートをそのポケットを対向し、互いにポケットを互い違いに
して重ね合わせて包装する場合、或いは販売する場合、このポケットが変形しやすいとい
う問題があった。
【０００５】
　また、ポリプロピレンフィルムを用いてブリスターシートを成形することも行われてい
るが、ポリプロピレンフィルムシートは、ＰＶＣフィルムシートと同様に、他部に比べ成
形ポケットのフィルム厚が、特にポケットの天面部となる位置のシート厚が極端に薄くな
り、錠剤を充填した後、ポケットが変形しやすいという問題がある。さらに、ポリプロピ
レンフィルムシートを全面加熱して成形すると、ポリプロピレンフィルムシートとアルミ
フィルムとの熱収縮率が異なり、錠剤充填後のブリスターシートに反り返りが発生し、ポ
ケット面を互いに対向するようにシートを重ねて包装するとき、機械により自動的に重ね
ることができず、作業員の手作業にて行わねばならず、作業能率が悪いという問題があっ
た。
【０００６】
　これら従来のブリスター包装機のフィルムを加熱してポケットを成形する際の問題点に
鑑み、本件出願人は、先に、ポケット天面部分のシート厚が極端に薄くなることなく成形
し、かつ反りをなくして重ね合わせられるようにしたブリスター包装機のフィルム加熱成
形方法及びその装置を提案した（特許文献１参照。）。
　このブリスター包装機のフィルム加熱成形方法及びその装置は、図４に示すように、 
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加熱成形装置の型５Ａ、５Ｂの開閉駆動に同期して間欠的に繰り出されるフィルムＦを、
加熱成形装置の型５Ａ、５Ｂ間にて挟持して加熱し、加熱したフィルムＦを成形型５Ａの
ポケット穴５２の内周面に沿うように部分的に延伸させてポケットを成形するようにした
ものである。
　具体的には、加熱成形装置の型を、ポケット穴５２を備えた成形型５Ａと、成形型５Ａ
のポケット穴５２に対向して配設されるフィルムＦのポケット成形部のみを局部的に加熱
するプラグ５８ａを備えた加熱型５Ｂと、成形型５Ａ側及び加熱型５Ｂ側にそれぞれ配設
した圧縮空気の噴射機構５３ａ、５５ａとを備えるようにしていた。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００３－９５２２０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　ところで、特許文献１に記載のブリスター包装機のフィルム加熱成形方法及びその装置
は、上記の所期の目的を達成するものであったが、本発明は、これをさらに改良すること
で、ポケット天面部分のシート厚が極端に薄くなることなく成形し、かつ反りをなくして
重ね合わせられるようにするという所期の目的を達成しながら、安定した成形を高速でで
きるようにしたブリスター包装機のフィルム加熱成形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】
【０００９】
　上記目的を達成するため、本発明のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置は、加熱
成形装置の型を、ポケット穴を備えた成形型と、成形型のポケット穴に対向して配設され
るフィルムのポケット成形部のみを局部的に加熱するとともに、加熱したフィルムを成形
型のポケット穴の内周面に沿うように部分的に延伸させてポケットを成形する際にフィル
ムの加熱位置から後退するようにしたプラグを備えた加熱型と、成形型側及び加熱型側に
それぞれ配設した圧縮空気の噴射機構とを備え、加熱成形装置の型の開閉駆動に同期して
間欠的に繰り出されるフィルムを、加熱成形装置の型間にて挟持して加熱し、前記加熱し
たフィルムを成形型のポケット穴の内周面に沿うように部分的に延伸させてポケットを成
形するようにしたブリスター包装機のフィルム加熱成形装置において、前記成形型側に配
設した圧縮空気の噴射機構が、成形型のポケット穴の内底部に開口する圧縮空気の噴射孔
と、成形型のポケット穴の周囲に開口する圧縮空気の噴射孔とを備えてなることを特徴と
する。
【００１０】
　この場合において、前記加熱型のプラグが、プラグ形成板に一体に成形されてなるよう
にすることができる。
【００１１】
　また、前記プラグ形成板の背面に、面状ヒータを配置するようにすることができる。
【００１２】
　また、前記成形型の外周部に、すべてのポケット穴を囲むように、パッキンを配置し、
該パッキンを介して、フィルムを加熱成形装置の型間にて挟持するようにすることができ
る。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置によれば、成形型側に配設した圧縮
空気の噴射機構が、成形型のポケット穴の内底部に開口する圧縮空気の噴射孔と、成形型
のポケット穴の周囲に開口する圧縮空気の噴射孔とを備えてなるようにすることにより、
両方の噴射孔から圧縮空気を供給することで、フィルムを短時間で加熱することが可能と
なり、引用文献１に記載された従来のブリスター包装機の加熱成形装置と同様に、ポケッ
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ト天面部分のシート厚が極端に薄くなることなく成形し、かつ反りをなくして重ね合わせ
られるようにするという所期の目的を達成しながら、安定した成形を高速でできるものと
なる。
【００１４】
　また、加熱型のプラグが、プラグ形成板に一体に成形されてなるようにすることにより
、加熱型本体からプラグへの熱伝導性を改善することで、フィルムを短時間で加熱するこ
とが可能となり、より安定した成形を高速でできるものとなる。
【００１５】
　また、プラグ形成板の背面に、面状ヒータを配置するようにすることにより、加熱型本
体及びプラグの温度のバラツキを少なくすることで、フィルムを短時間で均一に加熱する
ことが可能となり、より安定した成形を高速でできるものとなる。
【００１６】
　また、成形型の外周部に、すべてのポケット穴を囲むように、パッキンを配置し、該パ
ッキンを介して、フィルムを加熱成形装置の型間にて挟持するようにすることにより、圧
縮空気の漏れを防止し、より安定した成形を高速でできるものとなる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】本発明のブリスター包装機の全体説明図である。
【図２】本発明のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置の要部を示す断面図である。
【図３】同フィルムの加熱成形装置の成形型を示し、（Ａ）は平面図、（Ｂ）は側面断面
図、（Ｃ）は要部の側面断面図である。
【図４】従来のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置の要部を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明のブリスター包装機におけるフィルムの加熱成形装置の実施の形態を、図
面に基づいて説明する。
【００１９】
　図１～図３に、本発明のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置の一実施例を示す。
【００２０】
　このブリスター包装機は、図１に示すように、ポリプロピレンフィルム等のフィルムＦ
を巻収したフィルムロールＲ１より順次繰り出されたフィルムＦが、フィルム接続装置１
を経て繰出ローラ２により繰り出され、定テンションロール３により張力が調整された後
、ガイドローラ４により次の加熱成形装置５へ間欠的に供給され、ここで所要のポケット
を成形された後、ガイドローラ６及び成形フィルム送りローラ７を介して、錠剤供給装置
８より各ポケットに錠剤が供給された後、シート状のアルミフィルムを巻収したるアルミ
フィルムロールＲ２より順次繰り出されたアルミフィルムＡｌとシールロール９によりシ
ールし、ダンサーロール１０、スリッター１１を経て、打ち抜き・刻印装置１２にて打ち
抜き及び刻印を行い、ここで製品とスクラップとを分離して、製品をシート取り出し装置
１３を経て、スクラップを空シート排出装置１４を経て、それぞれ取り出すようにしてい
る。
【００２１】
　加熱成形装置５は、図２に示すように、成形型５Ａと加熱型５Ｂとを接離方向に移動可
能に対設して構成し、この成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間を、前記連続シート状のフィルムＦ
を挿通するようにし、このフィルムＦの間欠的な送りと、成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間の接
離動作とを同期させる。
　この対設する成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間を、連続シート状のフィルムＦが、ほぼ水平に
移動するようにする。
【００２２】
　成形型５Ａは、図２及び図３に示すように、対向する加熱型５Ｂに対し、相対的に接離
可能とした取付台（図示省略）に成形型本体５１を取り付けて構成する。この成形型本体
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５１は、その表面に、１シートに複数の錠剤、これは特に限定されるものではないが、例
えば、１０～１２錠を収納できるように、１０～１２個のポケット（図示の実施例におい
ては、１０個のポケット）を形成するシートを、同時に複数枚、特に限定されるものでは
ないが、図示の実施例のように８×２シートを同時に成形できるように窪んだ複数のポケ
ット穴５２を整列して形成するとともに、各ポケット穴５２の内底部に開口する圧縮空気
の噴射孔５３ａ（図示の実施例においては、各ポケット穴５２に２個の噴射孔５３ａ）を
形成し、この噴射孔５３ａを介して調圧された圧縮空気を供給するように圧縮空気供給路
５３を形成して構成する。
　このポケット穴５２の形状は、図示のものに限定されるものではないが、各ポケット穴
５２内に圧縮空気の噴射孔５３ａを介して導通するようにした圧縮空気供給路５３は圧縮
空気源（図示省略）に接続され、複数のポケット穴５２内に同期して圧縮空気が供給され
るようにする。
【００２３】
　さらに、成形型５Ａには、各ポケット穴５２の周囲に開口する圧縮空気の噴射孔５３ｂ
を形成し、この噴射孔５３ｂを介して、噴射孔５３ａと共用の圧縮空気供給路５３から調
圧された圧縮空気を供給するように構成する。
　この噴射孔５３ｂは、図示の実施例においては、圧縮空気供給路５３に沿って、各ポケ
ット穴５２の間に形成するようにする。
　そして、噴射孔５３ｂは、ポケット穴５２の内底部に開口する噴射孔５３ａよりも大径
に、具体的には、例えば、噴射孔５３ａはφ０．７の孔で、噴射孔５３ｂはφ２の孔で、
それぞれ構成することで、噴射孔５３ｂから圧縮空気を大量に供給することで、フィルム
Ｆを、加熱型５Ｂのプラグ５８ａに瞬時に押し付けることによって、短時間で加熱するこ
とができるようにしている。
【００２４】
　また、成形型５Ａの外周部に、すべてのポケット穴５２を囲むように、パッキンＰを配
置する溝５４を形成し、この溝５４に配置したパッキンＰを介して、フィルムＦを加熱成
形装置の型間にて挟持するようにすることにより、圧縮空気の漏れを防止し、より安定し
た成形を高速でできるようにしている。
　ここで、パッキンＰを配置する溝５４は、開口が狭まった一種のアリ溝形状に形成する
ことが好ましく、これにより、フィルムＦの接続部等が通過する際等にパッキンＰに負荷
がかかっても、パッキンＰの脱落を確実に防止することができる。
【００２５】
　他方の加熱型５Ｂは、図２に示すように、取付台５５に加熱型本体５６をボルト等の取
付具を介して固定するとともに、この加熱型本体５６内に、ヒータベース５７及びプラグ
形成板５８を配設し、このプラグ形成板５８に、前記成形型５Ａに形成したポケット穴５
２と対向するようにして複数のプラグ５８ａを突設して構成する。
【００２６】
　加熱型本体５６の成形型５Ａと対面する側には、成形型５Ａに形成したポケット穴５２
と対向するようにして複数のプラグ挿通孔５６ａを形成するとともに、背面側には、窪み
５６ｂを形成し、窪み５６ｂ内にヒータベース５７及びプラグ形成板５８を配設するよう
にする。
　また、加熱型本体５６内に通水路５６ｃをトンネル状に形成し、この通水路５６ｃを介
して冷却水が加熱型本体５６内を循環し、加熱型本体５６全体を冷却するようにする。
【００２７】
　プラグ形成板５８は、厚板状をし、成形型５Ａに形成したポケット穴５２と対向するよ
うにして複数のプラグ挿通孔５６ａと同じ位置に、フィルムＦのポケット成形部のみを局
部的に加熱するプラグ５８ａを、例えば、素材から削り出しにより、一体に成形するよう
にする。
　これにより、従来のプラグ５８ａをねじ止め等にて固定する方式と比較して、プラグ形
成板５８からプラグ５８ａへの熱伝導性を改善することができ、フィルムＦを短時間で加
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熱することが可能となり、より安定した成形を高速でできるものとなる。
【００２８】
　プラグ形成板５８の背面には、ヒータベース５７との間に、面状ヒータＨｐを配置する
ようにする。
　これにより、従来のカートリッジヒータＨｃと比較して、プラグ形成板５８及びプラグ
５８ａの温度のバラツキを少なくすることで、フィルムを短時間で均一に加熱することが
可能となり、より安定した成形を高速でできるものとなる。
【００２９】
　このようにして、プラグ５８ａを一体に成形するようにしたプラグ形成板５８を、加熱
型本体５６の窪み５６ｂ内に配設したとき、各プラグ５８ａは、プラグ挿通孔５６ａ内に
挿通されるようにする。この場合、プラグ５８ａの先端面は、加熱型本体５６の表面とほ
ぼ面一となるようにし、かつプラグ５８ａの外周面とプラグ挿通孔５６ａの内周面との間
には隙間５５ａを形成し、この隙間５５ａから成型用の圧縮空気が成形型５Ａのポケット
穴５２内に向かって噴射されるようにする。
【００３０】
　次に、ブリスター包装機のフィルム加熱成形装置を用いてフィルムにポケットを成形す
る方法について、図２を参照して説明する。
　フィルムロールＲ１に巻回されたフィルムＦは、加熱成形装置５の開閉駆動と同期して
フィルムロールＲ１よりフィルム接続装置１を経て繰出ローラ２にて間欠的に順次繰り出
される。このとき、定テンションロール３により張力が調整され、ガイドローラ４を経て
、離間するように対向している加熱成形装置５の成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間に、予め設定
された長さのフィルムが導入されると、繰り出しは停止し、離間している成形型５Ａ、加
熱型５Ｂ間が閉じられる。
【００３１】
　このとき、フィルムＦは、成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間の外周部に配置されたパッキンＰ
を介して挟持されるようになるが、成形型面においては、成形型５Ａと加熱型５Ｂの成形
面間は、フィルム厚よりも大きく設定しているため、成形型５Ａと加熱型５Ｂの成形面間
内にてフィルムＦは、その厚み方向に若干距離自由に移動できるようになる。
　成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間が閉じられると、成形型５Ａ側の圧縮空気供給路５３から供
給される圧縮空気が、圧縮空気の噴射孔５３ａ、５３ｂを介して、各ポケット穴５２及び
その周囲から噴射され、フィルムＦを、相手側の加熱型５Ｂの成形面に押圧する。これに
より、加熱型５Ｂに配設された面状ヒータＨｐによりプラグ形成板５８を介して各プラグ
５８ａが加熱されているため、圧縮空気にて押圧されるフィルムＦは、このプラグ５８ａ
の先端面に押圧されるものとなり加熱される。
　なお、このとき、各プラグ５８ａが挿通されているプラグ挿通孔５６ａの外周部の加熱
型本体５６は、通水路５６ｃを流通する冷却水により冷却されているので、プラグ挿通孔
５６ａの外周部の加熱型５Ｂ面に押圧されるフィルムは加熱されることがない。このよう
にフィルムＦは局部的に所定温度に加熱される。
【００３２】
　次に、成形型５Ａ側の圧縮空気供給路５３からの圧縮空気の供給を停止するとともに、
ヒータベース５７及びプラグ形成板５８を若干後退させた後、プラグ５８ａの外周面とプ
ラグ挿通孔５６ａの内周面との間に形成された隙間５５ａより圧縮空気を噴射する。これ
により、局部的に加熱されたフィルムＦは、加熱型５Ｂ側より成形型５Ａ側に押圧される
ものとなる。
　ここで、ヒータベース５７及びプラグ形成板５８の移動は、エアーシリンダ等の駆動機
構（図示省略）によって行うようにする。
　このとき、局部的に加熱され、軟化されているフィルムＦは、加熱されている部分のみ
が成形型５Ａのポケット穴５２の内周面に沿って延伸されるようになり、ポケットが成形
される。特に、ポケット穴５２の外周径よりもプラグ５８ａの先端面径が若干大径、特に
限定されるものではないが、例えば、直径で１ｍｍ程度大きくなるように設定しているの
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で、このポケット穴５２の外周部のフィルムが、ポケット穴５２の内底部のフィルムより
も延伸量が大となり、加熱され、軟化されているフィルムＦの延伸がポケット穴５２内周
面部よりもポケット穴５２の内底部で厚くなるようなる。
　これにより、ポケット穴５２内に錠剤を充填しても、ポケット穴５２の内底部の変形を
防止することができる。
　成形型５Ａ、加熱型５Ｂ間にてフィルムＦにポケットが成形された後、該両型間を離間
し、次のフィルムを間欠的に送ることにより、フィルムのポケット成形部分は成形型５Ａ
より離間し、次の未成形のフィルムが導入されるようになる。
【００３３】
　この場合、加熱され、軟化されているフィルムの延伸が、ポケット穴５２内周面部にて
ポケット穴５２の内底部よりも、確実に、かつ容易に薄くなるようにするため、隙間５５
ａより圧縮空気が噴射されるとき、プラグ形成板５８を後退させ、各プラグ５８ａの先端
面をフィルム面より離間させるようにする。
【００３４】
　このようにして、フィルムＦのポケット成形部のみを局部的に加熱し、その周面を冷却
することにより、フィルムＦ全体としての不必要な加熱が行われないので、フィルムＦに
加熱による反りが生じるのを防止でき、錠剤充填、シート状に切断後の製品を、機械的に
互いに重ね合わせることができるようになる。
　特に、ポケット穴５２の内底部に開口する噴射孔５３ａよりも大径に構成した噴射孔５
３ｂから圧縮空気を大量に供給することで、フィルムＦを、加熱型５Ｂのプラグ５８ａに
瞬時に押し付けることによって、短時間で加熱することができるようにする等によって、
サイクルタイムを短縮し、安定した成形を高速でできるものとなる。
【００３５】
　以上、本発明のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置について、その実施例に基づ
いて説明したが、本発明は上記実施例に記載した構成に限定されるものではなく、その趣
旨を逸脱しない範囲において適宜その構成を変更することができるものである。
【産業上の利用可能性】
【００３６】
　本発明のブリスター包装機のフィルム加熱成形装置は、ポケット天面部分のシート厚が
極端に薄くなることなく成形し、かつ反りをなくして重ね合わせられるようにするととも
に、安定した成形を高速でできるという特性を有していることから、ブリスター包装機の
用途に好適に用いることができる。
【符号の説明】
【００３７】
　Ａｌ　アルミフィルム
　Ｆ　フィルム
　Ｈｃ　カートリッジヒータ
　Ｈｐ　面状ヒータ
　Ｐ　パッキン
　Ｒ１　フィルムロール
　Ｒ２　アルミフィルムロール
　１　フィルム接続装置
　２　繰出ローラ
　３　定テンションロール
　４　ガイドローラ
　５　加熱成形装置
　５Ａ　成形型
　５Ｂ　加熱型
　５１　成形型本体
　５２　ポケット穴
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　５３　圧縮空気供給路
　５３ａ　圧縮空気の噴射孔（圧縮空気の噴射機構）
　５３ｂ　圧縮空気の噴射孔（圧縮空気の噴射機構）
　５４　溝
　５５　加熱型取付台
　５５ａ　隙間（圧縮空気の噴射機構）
　５６　加熱型本体
　５６ａ　プラグ挿通孔
　５６ｂ　窪み
　５６ｃ　通水路
　５７　ヒータベース
　５８　プラグ形成板
　５８ａ　プラグ
　６　ガイドローラ
　７　成形フィルム送りローラ
　８　錠剤供給装置
　９　シールロール
　１０　ダンサーロール
　１１　スリッター
　１２　打ち抜き・刻印装置
　１３　シート取り出し装置
　１４　空シート排出装置
【要約】
　ポケット天面部分のシート厚が極端に薄くなることなく成形し、かつ反りをなくして重
ね合わせられるようにするとともに、安定した成形を高速でできるブリスター包装機のフ
ィルム加熱成形装置を提供するため、成形型５Ａ側に配設した圧縮空気の噴射機構が、成
形型５Ａのポケット穴５２の内底部に開口する圧縮空気の噴射孔５３ａと、成形型５Ａの
ポケット穴５２の周囲に開口する圧縮空気の噴射孔５３ｂとを備えてなるようにする。
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