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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　搬送経路(５)に沿って、空の容器(12)を受け入れる搬入ステージ(６)と、この空の容器
(12)を秤量する前秤量ステージ(７)と、この秤量済みの空の容器(12)内へ充填機(14)から
送り出された充填物(34)を充填する充填ステージ(８)と、充填済みの容器(12)を秤量する
後秤量ステージ(９)と、この秤量した充填済み容器(12)を次工程へ送り出す搬出ステージ
(10)とを順に備えた、充填量秤量装置であって、
　容器収容部(４)を備えた搬送手段(２)が設けてあり、
　上記の空の容器(12)は上記の搬入ステージ(６)で上記の容器収容部(４)内に収容され、
　この容器収容部(４)は、上記の容器(12)を収容した状態で上記の搬送経路(５)に沿って
移動し、
　上記の充填済み容器(12)は、上記の搬出ステージ(10)で上記の容器収容部(４)から取り
出され、
　上記の搬送手段(２)は上記の容器収容部(４)が上記の各ステージ(６・７・８・９・10)
で一時停止する状態に間欠的に移動し、
　上記の容器(12)は、導電性材料からなる筒体(19)に外嵌された状態で、上記の搬入ステ
ージ(６)から搬出ステージ(10)まで搬送されることを特徴とする、充填量秤量装置。
【請求項２】
　上記の空の容器(12)は、上記の筒体(19)を予め外嵌した状態で上記の搬入ステージ(６)
で容器収容部(４)内に収容され、上記の充填済み容器(12)は、搬出ステージ(10)から送り



(2) JP 4385388 B2 2009.12.16

10

20

30

40

50

出されたのち上記の筒体(19)から取り出される、請求項１に記載の充填量秤量装置。
【請求項３】
　上記の搬入ステージ(６)の近傍に、空の容器(12)を上記の筒体(19)内に挿入する挿入ス
テージ(48)が設けてあり、上記の搬出ステージ(10)の近傍に、上記の筒体(19)内から充填
済み容器(12)を取り出す取出ステージ(49)が設けてあり、この取出ステージ(49)と上記の
挿入ステージ(48)との間に筒体回収路(50)が形成してあり、上記の筒体(19)は、この筒体
回収路(50)を介して取出ステージ(49)から挿入ステージ(48)へ循環される、請求項２に記
載の充填量秤量装置。
【請求項４】
　上記の容器収容部(４)は上記の筒体(19)を備えており、上記の空の容器(12)は上記の搬
入ステージ(６)でこの筒体(19)内に挿入され、上記の充填済み容器(12)は上記の搬出ステ
ージ(10)でこの筒体(19)内から取り出される、請求項１に記載の充填量秤量装置。
【請求項５】
　上記の容器収容部(４)は挟持手段(52)を備え、この容器収容部(４)内に収容された容器
(12)はこの挟持手段(52)に挟持されて搬送され、この挟持手段(52)は、少なくとも上記の
前秤量ステージ(７)と後秤量ステージ(９)とで上記の容器(12)の挟持を解除する、請求項
１から４のいずれか１項に記載の充填量秤量装置。
【請求項６】
　上記の容器収容部(４)は挟持手段(52)を備え、この容器収容部(４)内に収容された上記
の筒体(19)はこの挟持手段(52)に挟持されて搬送され、この挟持手段(52)は、少なくとも
上記の前秤量ステージ(７)と後秤量ステージ(９)とで上記の筒体(19)の挟持を解除する、
請求項１から３のいずれか１項に記載の充填量秤量装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、バイアル等の容器へ医薬品等の粉末や液体などを所定量充填して、その充填
量を自動かつ適正に秤量する充填量秤量装置に関し、さらに詳しくは、各ステージ間の容
器搬送時間を短縮でき、また、秤量ステージでの処理時間を短縮し、しかも容易に且つ正
確に秤量して、秤量作業全体を高速化し生産性を向上できる、充填量秤量装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、各種容器へ粉末や粒状物、液体、濃厚流動体など、各種の充填物を充填する工
程において、その充填量の確認は、ラインから容器を適度に抜き取り、充填前の空容器の
重量と充填済み容器の重量をそれぞれ秤量して、充填量を算出することにより行われてい
た。しかしこの抜取り操作による方法では、何らかの突発的な事由により充填量の異常が
発生した場合に、その異常を確認することができない。このため特に医薬品にあっては、
充填量はきわめて高い精度が要求され、充填不良品が皆無であることが要求されているこ
とから、このような抜取り秤量では対処できない問題があった。
【０００３】
　これを解消するため、従来、充填物が充填された全ての容器に対して、充填量の秤量を
行う充填量秤量装置が提案されている(例えば、特許文献１参照)。
　この従来の充填量秤量装置では、搬送経路に沿って、空の容器を受け入れる搬入ステー
ジと、この空の容器を第１電子天秤で秤量する前秤量ステージと、この空の容器内へ充填
機から送り出された充填物を充填する充填ステージと、充填済みの容器を第２電子天秤で
秤量する後秤量ステージと、充填済み容器を次工程へ送り出す搬出ステージとを順に備え
ている。
【０００４】
　例えば、バイアルなどからなる空の容器は、搬入コンベアにより上記の搬入ステージへ
順次供給される。次いでこの搬入ステージの空の容器は、上記の前秤量ステージへ搬送さ
れて上記の第１電子天秤で秤量される。次いでこの秤量された空の容器は、上記の充填ス
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テージへ搬送されてこの容器内へ粉末等の充填物が充填機で充填される。次いでこの充填
ステージの充填済み容器は、後秤量ステージへ搬送されて第２電子天秤で秤量される。そ
してこの後秤量ステージで秤量された充填済み容器は、搬出ステージへ搬送されて次工程
へ送り出される。
【０００５】
　上記の各ステージは同一基台上へ直列状に所定間隔を隔てて並設してあり、この基台の
一側部に、４個のチャックを取り付けた長尺な作動バーを備える容器搬送装置が設置して
ある。この作動バーは駆動機構でＸ，Ｙ，Ｚ方向へ移動するように構成してあり、各チャ
ックはそれぞれ１個の容器を把持して同一軌跡で移動し、これにより、供給コンベヤから
第１電子天秤へ、第１電子天秤から充填機へ、充填機から第２電子天秤へ、第２電子天秤
から搬出機へ４個一度に移動させることができ、容器への充填時にその前後の、空の容器
と充填済み容器の秤量を行うことで、全ての容器について充填量が秤量される。
【０００６】
　上記装置では、第１電子天秤と第２電子天秤の秤量値に基づき、経時的に変化する充填
機の充填量を目標値に調整し、これにより不良品を極少化して収率を向上しているが、上
記装置では、更に、充填機の前後に電子天秤を配置し、１つの容器に充填物を充填してい
る間に、前後の電子天秤で、空の容器の秤量と充填後の容器の秤量とを行うことで全数秤
量できるため、突発的な原因により生じる充填量の異常を検出して、不良品を確実に排除
でき、製品の充填量の全数保証を達成できる利点がある。
【０００７】
【特許文献１】日本国特開平０３－０５４４１８号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　上記の従来技術では、４個のチャックを備えた移動バーで各容器を次のステージへ移動
させている。このときの各チャックの動作は、所定のステージへ進出し、容器を挟持し、
容器を上昇させ、次のステージ上へ水平移動し、容器を下降させ、容器を解放し、後退し
たのち、最初の待機位置へ戻るという、８つの動作からなる。しかも電子天秤上には、で
きるだけ衝撃が加わらないように容器を載置する必要があり、容器の移動を過剰に速くす
ることができない。このため、各容器を次のステージへ搬送させるのに６～８秒程度は必
要とされ、充填量の秤量工程全体を高速化することが容易でない問題があった。
【０００９】
　また、ガラス製や合成樹脂製の容器は静電気を帯び易く、一方、粉末医薬品などは乾燥
した雰囲気で充填されるので、静電気を発生し易い環境にある。電子天秤上の容器が静電
気を帯びていると、周囲の他物との間にクーロン力が生じて引き合い、正確に秤量するこ
とができない問題がある。
　さらに、例えば医薬品の充填にあっては、通常、クリーンルームで操作されるが、室内
を清浄に維持するため、上方から下方への一方向の気流、いわゆるラミナフローを形成し
ている場合があり、上記の電子天秤上の容器がこの気流やその他の室内の風の影響を受け
ると、容器の秤量が不正確となる問題がある。
【００１０】
　そこで上記の従来技術では、上記の各秤量ステージにおいて、容器を電子天秤に載置し
たのち、上方から金属製のキャップを降下させて上記の容器を覆い、静電気や室内の風に
よる作用を防止した状態で上記の容器を秤量している。
　しかしながら、上記のキャップは、容器の搬送と干渉しないように、チャックによる搬
送の際の移動経路よりも高い位置に退避させてある。従ってこのキャップは、電子天秤上
に載置された容器の周囲を覆うため、容器の高さ寸法よりも長い距離を下降し、秤量後は
この距離を上昇する必要がある。このため、この金属製キャップの下降と上昇に時間を要
するので、各秤量ステージでの処理時間を短縮することが容易でなく、充填量の秤量工程
全体を高速化することが一層容易でない問題があった。
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【００１１】
　本発明の技術的課題はこれらの問題点を解消し、各ステージ間の容器搬送時間を短縮で
き、また、秤量ステージでの処理時間を短縮し、しかも容易に且つ正確に秤量して、秤量
作業全体を高速化し生産性を向上できる、充填量秤量装置を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明は上記の課題を解決するため、例えば本発明の実施の形態を示す図１から図１９
に基づいて説明すると、次のように構成したものである。
　即ち、本発明は充填量秤量装置に関し、搬送経路(５)に沿って、空の容器(12)を受け入
れる搬入ステージ(６)と、この空の容器(12)を秤量する前秤量ステージ(７)と、この秤量
済みの空の容器(12)内へ充填機(14)から送り出された充填物(34)を充填する充填ステージ
(８)と、充填済みの容器(12)を秤量する後秤量ステージ(９)と、この秤量した充填済み容
器(12)を次工程へ送り出す搬出ステージ(10)とを順に備えた、充填量秤量装置であって、
容器収容部(４)を備えた搬送手段(２)が設けてあり、上記の空の容器(12)は上記の搬入ス
テージ(６)で上記の容器収容部(４)内に収容され、この容器収容部(４)は、上記の容器(1
2)を収容した状態で上記の搬送経路(５)に沿って移動し、上記の充填済み容器(12)は、上
記の搬出ステージ(10)で上記の容器収容部(４)から取り出され、上記の搬送手段(２)は上
記の容器収容部(４)が上記の各ステージ(６・７・８・９・10)で一時停止する状態に間欠
的に移動し、上記の容器(12)は、導電性材料からなる筒体(19)を外嵌した状態で上記の搬
入ステージ(６)から搬出ステージ(10)まで搬送されることを特徴とする。
【００１３】
　搬入ステージへ供給された空の容器は、搬送手段に設けた容器収容部に収容される。こ
の搬送手段が間欠的に移動すると、容器収容部に収容されている容器は搬出ステージまで
の各ステージへ順次搬送されていく。この間、前秤量ステージで空の容器が秤量され、充
填ステージで充填機により所定量の充填物が容器内へ充填され、後秤量ステージで充填済
み容器が秤量される。この秤量された充填済み容器は、上記の搬送手段の間欠的移動によ
り搬出ステージへ搬送され、この搬送ステージから次工程へ送りだされる。一方、上記の
容器収容部は、搬送手段がさらに移動して搬入ステージへ戻る。
【００１４】
　上記の容器は、導電性材料からなる筒体を外嵌してあるので、秤量の際に静電気による
作用が防止される。しかもこの筒体を外嵌した状態で、上記の容器が搬入ステージから搬
出ステージまで搬送されるので、各秤量ステージでの筒体の装着および離脱の操作が不要
となり、秤量ステージでの処理時間が大幅に短縮される。
　また、上記の容器はこの筒体に保持され、充填用の開口を上方に向けた姿勢に維持され
る。従って、容器が転倒しやすい形状や自立できない形状であっても、充填ステージで充
填物が確実に充填され、充填済み容器が搬出ステージへ容易に搬送される。
【００１５】
　上記の導電性材料からなる筒体は、搬入ステージへ搬入される前に予め空の容器に外嵌
しておき、搬出ステージから送り出されたのち、充填済み容器がこの筒体から取り出され
るように構成してもよい。この場合、上記の搬入ステージの近傍に、空の容器をこの筒体
内に挿入する挿入ステージが設けてあり、上記の搬出ステージの近傍に、上記の筒体内か
ら充填済み容器を取り出す取出ステージが設けてあり、この取出ステージと上記の挿入ス
テージとの間に筒体回収路が形成してあり、上記の筒体は、この筒体回収路を介して取出
ステージから挿入ステージへ循環されるように構成することができる。
【００１６】
　また上記の導電性材料からなる筒体は、上記の容器収容部に設けてもよい。この場合、
上記の空の容器は上記の搬入ステージでこの筒体内に挿入され、上記の充填済み容器は上
記の搬出ステージでこの筒体内から取り出される。
【００１７】
　なお、上記の搬送手段は、特定の形状に限定されないが、上記の容器の周囲の一部を覆
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う風防部材と、この容器の周囲の残部に形成された容器出入口とを上記の容器収容部に備
え、上記の前秤量ステージと後秤量ステージとに、上記の容器出入口を蓋する状態に覆う
補助風防部材を備えていると、搬入ステージや搬出ステージでは、上記の容器出入口から
容器を簡単に出し入れできるものでありながら、秤量ステージでは上記の補助防風部材が
上記の容器出入口を蓋するだけで、この補助風防部材と風防部材とにより容器の周囲を覆
うことができ、秤量の際にラミナフローなど室内の風による作用を防いで、容易に且つ正
確に秤量できて好ましい。
【００１８】
　上記の補助風防部材は、各秤量ステージに備えてあればよく、少なくとも一部が上記の
容器収容部に対し進退移動して上記の容器出入口を開閉できるように構成してあると、容
器の周囲を隙間無く覆うことができて好ましい。この場合、補助部材は容器収容部に開口
された容器で入口を塞ぐだけでよく、極めて短い距離を移動させるだけでよい。一方、上
記の補助防風部材が、その秤量ステージへ移動した容器収容部に対し近接または当接した
状態に、固定したものであると、駆動機構を省略して簡単に構成できるうえ、補助風防部
材を移動させる際の振動を生じることがなく、素早く正確に測定できて好ましい。なお、
上記の風防部材と上記の補助風防部材は、少なくともその一部が導電性材料で形成してあ
ると、風による作用を防止するとともに静電気による作用も防止できて好ましい。
【００１９】
　上記の容器は、例えば容器収容部の内周面と、上記搬送経路に沿って搬送手段の下方に
設けた支持板とで支持しながら搬送してもよく、この場合は、支持板上を滑らせながら容
器を簡単に搬送することができる。
　しかし上記の容器収容部に挟持手段を設け、この容器収容部内に収容された容器をこの
挟持手段に挟持して搬送するように構成し、この挟持手段を、少なくとも上記の前秤量ス
テージと後秤量ステージとで上記の容器の挟持が解除されるように構成してもよい。この
場合、上記の支持板を併用することも可能であるが、この支持板を省略することもでき、
しかも容器を確実に搬送できるうえ、容器収容部に挟持手段が設けてあるので、秤量ステ
ージでその挟持を解除するだけて容器を簡単に秤量できて好ましい。
【００２０】
　また上記の容器収容部に筒体を収容している場合は、容器収容部に設けた挟持手段でこ
の筒体を挟持して搬送するように構成し、この挟持手段を、少なくとも上記の前秤量ステ
ージと後秤量ステージとで上記の筒体の挟持が解除されるように構成してもよい。この場
合も、上記の支持板を併用することも可能であるが、この支持板を省略することもでき、
しかも容器を確実に搬送できるうえ、容器収容部に挟持手段が設けてあるので、秤量ステ
ージでその挟持を解除するだけて容器を簡単に秤量できて好ましい。
【００２１】
　上記の搬入ステージから搬出ステージまでの上記の搬送経路は、容器を円滑に搬送でき
るものであればよく、特定の形状に限定されない。例えばこの搬送経路を、上下方向の軸
心を中心とする円周に沿って配置し、上記の搬送手段を、上記の軸心の回りに水平方向へ
回転させてもよい。この場合は搬送手段を回転させるだけで、上記の容器収容部を搬送経
路に沿って容易に移動させることができ、好ましい。
【００２２】
　また上記の搬入ステージから搬出ステージまでの搬送経路は、直線状に配置して、上記
の搬送手段を、この搬送経路に沿って移動させることも可能である。
　上記の前秤量ステージと充填ステージと後秤量ステージとは、上記の搬送経路に沿って
１つずつ設けたものであってもよいが、同数の複数ずつ設けてあると、１台の充填量秤量
装置で複数倍の容器への充填を処理することができ、一層生産性を向上できて好ましい。
この場合、上記のように搬送経路を直線状に配置すると、複数台の秤量装置や充填機を容
易に配置できて好ましい。
【００２３】
　また、上記の前秤量ステージと充填ステージと後秤量ステージとは、同じ位置の充填・



(6) JP 4385388 B2 2009.12.16

10

20

30

40

50

秤量ステージに配置して、この充填・秤量ステージに秤量手段と充填機とを備えることも
可能である。この場合、秤量手段が１台で済むうえ、各ステージの配設位置を兼用できる
ので、装置全体をコンパクトに構成できて好ましい。
【００２４】
　上記の後秤量ステージと搬出ステージとの間には、検査ステージを設けて不良品排除手
段を設置し、上記の第１秤量手段と第２秤量手段との秤量値より算出した充填量が所定の
管理幅から外れている時に、その充填済み容器を上記の不良品排除手段で搬送経路から排
出するように構成することができる。この場合、容器に充填物を充填したのち、直ちにそ
の充填量不良品がラインから排除できるうえ、充填量の異常を生じた突発的な事由に対し
ても迅速に対処できるので、不良品の発生を低減することができて好ましい。
【００２５】
　また上記の充填機は特定の充填機に限定されないが、例えばオーガスクリュウを備え、
このオーガスクリュウの回転により上記の充填物を上記の空の容器内へ充填する、いわゆ
るオーガ式粉末充填機を用いると、このオーガスクリュウの回転量を正確に制御できるう
え、この回転量と充填量に良好な比例関係があるので、上記の秤量により算出した値をフ
ィードバックすることにより、充填量の補正を正確にできて好ましい。
【発明の効果】
【００２６】
　本発明は上記のように構成され作用することから、次の効果を奏する。
【００２７】
　(１)　上記の搬送手段は、間欠的に移動するだけで、各ステージに位置する容器を次の
ステージへ搬送でき、従来技術と異なって複雑な多くの動作を必要としない。この結果、
この搬送手段は、例えば１～２秒以内など、極めて短時間で各容器を次のステージへ搬送
でき、各ステージ間の容器搬送時間を大幅に短縮できるので、充填量の秤量工程全体を容
易に高速化して、生産性を向上することができる。
【００２８】
　(２)　上記の容器は、導電性材料からなる筒体を外嵌してあるので、秤量の際に静電気
による作用を防止でき、容器を容易に且つ正確に秤量することができる。しかもこの筒体
を外嵌した状態で、上記の容器を搬入ステージから搬出ステージまで搬送するので、秤量
ステージでの筒体の装着および離脱の操作が不要となり、この秤量ステージでの処理時間
を大幅に短縮することができ、充填量の秤量作業全体を一層高速化することができる。
【００２９】
　(３)　上記の筒体は上記の容器に外嵌してあるので、この容器が、充填用の開口を上方
に向けた姿勢では簡単に転倒したり、容易に自立できない場合であっても、この容器をそ
の所定の姿勢に容易に保持することができる。この結果、容器の形状や材質などにかかわ
らず、充填ステージで充填物を確実に充填でき、充填済み容器を搬出ステージへ容易に搬
送することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３０】
【図１】本発明の第１実施形態を示す、充填量秤量装置の一部破断平面図である。
【図２】第１実施形態の、容器収容部近傍を拡大した平面図である。
【図３】第１実施形態の、容器収容部近傍の拡大断面図である。
【図４】第１実施形態の、前秤量ステージでの断面図である。
【図５】第１実施形態の、充填ステージでの断面図である。
【図６】本発明の第２実施形態を示す、充填量秤量装置の平面図である。
【図７】第２実施形態の、前秤量ステージでの断面図である。
【図８】第２実施形態の、充填ステージでの断面図である。
【図９】本発明の第３実施形態を示す、充填量秤量装置の平面図である。
【図１０】本発明の第４実施形態を示す、充填量秤量装置の概略構成図である。
【図１１】第４実施形態の、搬入ステージでの断面図である。
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【図１２】第４実施形態の、前秤量ステージでの断面図である。
【図１３】第４実施形態の、充填ステージでの断面図である。
【図１４】第４実施形態の、搬出ステージでの断面図である。
【図１５】本発明の第５実施形態を示す、充填量秤量装置の要部の一部破断平面図である
。
【図１６】第５実施形態の、充填・秤量ステージでの一部破断側面図である。
【図１７】本発明の第６実施形態を示す、充填量秤量装置の要部の一部破断平面図である
。
【図１８】第６実施形態の、秤量ステージでの縦断側面図である。
【図１９】第２実施形態の変形例を示す、前秤量ステージでの断面図である。
【符号の説明】
【００３１】
　１…充填量秤量装置
　２…搬送手段
　３…軸心
　４…容器収容部
　５…搬送経路
　６…搬入ステージ
　７…前秤量ステージ
　８…充填ステージ
　９…後秤量ステージ
　10…搬出ステージ
　12…容器
　13…第１秤量手段(第１電子天秤)
　14…充填機
　15…第２秤量手段(第２電子天秤)
　17…風防部材
　18…容器出入口
　19…筒体
　30…補助風防部材
　34…充填物
　37…オーガスクリュウ
　44…検査ステージ
　46…不良品排除手段
　48…挿入ステージ
　49…取出ステージ
　50…筒体回収路
　52…挟持手段
　61…充填・秤量ステージ
【発明を実施するための最良の形態】
【００３２】
　以下、本発明の実施の形態を図面に基づき説明する。
　図１から図５は本発明の第１実施形態を示し、図１は充填量秤量装置の一部を破断した
平面図、図２は容器収容部近傍を拡大した平面図、図３は容器収容部近傍の拡大断面図、
図４は前秤量ステージでの断面図、図５は充填ステージでの断面図である。
【００３３】
　図１に示すように、上記の充填量秤量装置(１)は、水平方向に配置された円板状の搬送
手段(２)を備えており、この搬送手段(２)は上下方向の軸心(３)回りに回転可能に構成し
てある。この搬送手段(２)の周縁には、複数の容器収容部(４)が等間隔に凹設してあり、
この周縁の半周部分に沿って搬送経路(５)が設けてある。
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【００３４】
　上記の充填量秤量装置(１)は、上記の搬送経路(５)に沿って、搬入ステージ(６)と、前
秤量ステージ(７)と、充填ステージ(８)と、後秤量ステージ(９)と、搬出ステージ(10)と
を順に備えている。
　上記の搬入ステージ(６)では、搬入コンベア(11)で搬送されてきた空の容器(12)が、上
記の容器収容部(４)内に収容される。この容器収容部(４)は、上記の搬送手段(２)の回転
により、上記の容器(12)を収容した状態で、搬出ステージ(10)まで上記の搬送経路(５)に
沿って移動する。このとき、上記の搬送手段(２)は間欠的に回転され、上記の容器収容部
(４)は上記の各ステージ(６・７・８・９・10)で一時停止するようにしてある。
【００３５】
　上記の前秤量ステージ(７)には第１電子天秤(13)が備えられており、上記の搬入ステー
ジ(６)から搬送された空の容器(12)が秤量される。
　上記の充填ステージ(８)には充填機(14)が備えられており、上記の前秤量ステージ(７)
から搬送された秤量済みの空の容器(12)内に充填物が充填される。
　上記の後秤量ステージ(９)には第２電子天秤(15)が備えられており、上記の充填ステー
ジ(８)から搬送された充填済み容器(12)が秤量され、上記の前秤量ステージ(７)で秤量さ
れた空の容器(12)の重量が差し引かれて、各容器(12)への充填量が算出される。この算出
された充填量は、充填機(14)の制御手段にフィードバックされ、これにより、経時的に変
化する充填量が目標値に調整され、不良品を極少化して収率が向上される。
　上記の搬出ステージ(10)では、上記の後秤量ステージ(９)から搬送された秤量後の充填
済み容器(12)が上記の容器収容部(４)から取り出され、搬出コンベア(16)に移載されて、
打栓工程などの次の工程へ送り出される。この搬出ステージ(10)まで移動した上記の容器
収容部(４)は、搬送手段(２)がさらに回転することで、上記の搬入ステージ(６)へ移動す
る。
【００３６】
　次に、図１を参照しながら、図２から図５に基づき各ステージを詳細に説明する。
　図２と図３に示すように、上記の搬送手段(２)は、上記の容器(12)の周囲の一部を覆う
風防部材(17)と、この容器(12)の周囲の残部に形成された容器出入口(18)とを上記の容器
収容部(４)に備える。即ち、上記の容器収容部(４)は、容器(12)の周囲の過半部を覆う状
態に形成してあり、この容器収容部(４)の周壁が、室内の風を遮る風防部材(17)を構成し
ている。容器収容部(４)の周囲の残部は、容器出入口(18)として開口してあり、上記の搬
入ステージ(６)ではこの容器出入口(18)から空の容器(12)が容器収容部(４)内に送り込ま
れ、上記の搬出ステージ(10)ではこの容器出入口(18)から充填済み容器(12)が取り出され
る。
【００３７】
　図３に示すように、上記の搬入ステージ(６)へ送込まれる空の容器(12)には、導電性材
料からなる金属製の筒体(19)が予め外嵌してある。この金属製筒体(19)の底壁には操作用
孔(20)が透設してある。上記の容器(12)は、この金属製筒体(19)を外嵌した状態で容器収
容部(４)内に収容され、上記の搬出ステージ(10)まで移動して、この搬出ステージ(10)か
ら送り出されたのち、上記の金属製筒体(19)から取り出される。
【００３８】
　図２に示すように、上記の容器収容部(４)の内周面のうち、搬送方向上手側には容器出
入口(18)から内方に離脱防止用の突起(21)が突設してある。搬送中の容器(12)は、この突
起(21)により、容器出入口(18)から飛び出すことが防止される。また図３に示すように、
上記の容器収容部(４)の下方には、上記の搬送経路(５)に沿って支持板(22)が固定部(23)
に固定してある。上記の容器(12)は、上記の搬送手段(２)の回転により、容器収容部(４)
の内周面に押されて、この支持板(22)上をスライドするように移動していく。
【００３９】
　図４に示すように、上記の搬送手段(２)の下方には、回転軸(24)の周囲に固定板(25)が
回転不能に付設してある。この固定板(25)は、図１に示すように、上記の搬送経路(５)に
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沿った部分が、平面視で搬送手段(２)の周縁よりも外側まで延設してある。上記の支持板
(22)は、上記の固定部(23)を介してこの固定板(25)に固定してある。
【００４０】
　図１と図４に示すように、上記の前秤量ステージ(７)に設けた、秤量手段としての第１
電子天秤(13)は、計測部(26)が上記の固定板(25)に設けた挿通孔(27)に挿通してあり、そ
の上面が上記の支持板(22)の上面と略同じ高さに配置してある。この計測部(26)の周囲に
は環状の保護部材(28)が、緩衝部材(29)を介して上記の固定板(25)上に付設してある。上
記の容器収容部(４)は、この保護部材(28)に支持され、上記の計測部(26)とは触れないよ
うにしてある。
【００４１】
　上記の前秤量ステージ(７)には、補助風防部材(30)が付設してある。この補助風防部材
(30)は、天板部(31)と側蓋部(32)とからなる。この天板部(31)は導電性材料で形成され、
上記の固定板(25)に固定してあり、上記の容器収容部(４)の上部を覆っている。一方、上
記の側蓋部(32)は上記の固定板(25)に支持してあり、上記の容器収容部(４)に対し進退移
動することで、上記の容器出入口(18)を開閉できるように構成してある。なお、この側蓋
部(32)も、上記の保護部材(28)に支持され、上記の計測部(26)とは触れないようにしてあ
る。そしてこの側蓋部(32)が進出して容器出入口(18)を覆うと、容器収容部(４)内の容器
(12)に対する周囲からの風と、静電気の作用が防止される。これにより、上記の容器(12)
は第１電子天秤(13)により正確に秤量される。
【００４２】
　図１と図５に示すように、上記の充填ステージ(８)には、容器収容部(４)の上方に上記
の充填機(14)が配置してあり、下方に昇降手段(33)が配置してある。上記の充填機(14)と
しては粉末充填機が用いてある。この充填機(14)は、粉末の充填物(34)を収容したファン
ネル(35)を備えており、このファンネル(35)の下端に計量部(36)が設けてあり、この計量
部(36)内にオーガスクリュウ(37)が配置してある。なお本発明では、プランジャポンプや
ダイヤフラムポンプ、ビストンによる真空圧空方式による充填機など、他の充填機を用い
て、液体などの他の充填物を充填することも可能であることは、いうまでもない。
【００４３】
　図１と図５に示すように、上記の充填ステージ(８)では、前記の固定板(25)に筒体保持
部(38)が設けてある。この充填ステージ(８)に上記の容器(12)が搬入されると、この筒体
保持部(38)により上記の金属製筒体(19)が固定保持される。この状態で、上記の昇降手段
(33)が上昇すると、上記の容器(12)が上記の計量部(36)の直下にまで持ち上げられ、次い
で上記のオーガスクリュウ(37)が回転して、所定量の充填物(34)が容器(12)内に充填され
る。その後、上記の昇降手段(33)が下降し、充填済み容器(12)が金属製筒体(19)内に収容
され、搬送手段(２)の回転により次の後秤量ステージ(９)へ搬送される。
【００４４】
　上記の後秤量ステージ(９)は、上記の前秤量ステージ(７)と同様に構成してあり、同様
に操作される。この後秤量ステージ(９)での測定値から上記の前秤量ステージ(７)での測
定値が差し引きされ、容器(12)内への充填量が算出される。この充填量の値は、上記の充
填機(14)の図示しない制御装置へフィードバックされ、この充填機(14)による充填量が目
標値に調整される。
【００４５】
　図６から図８は本発明の第２実施形態を示し、図６は充填量秤量装置の平面図、図７は
前秤量ステージでの断面図、図８は充填ステージでの断面図である。
　図６に示すように、この第２実施形態は上記の第１実施形態と同様、円板状の搬送手段
(２)を備え、その周縁の半周部に沿って、搬入ステージ(６)と、前秤量ステージ(７)と、
充填ステージ(８)と、後秤量ステージ(９)と、搬出ステージ(10)とを順に備えている。
【００４６】
　上記の第１実施形態では、上記の容器収容部(４)の上部を開放しておき、各秤量ステー
ジ(７・９)では、この上部を前記の天板部(31)で覆うように構成した。これに対しこの第
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２実施形態では、図６と図７に示すように、容器収容部(４)の上部が、搬送手段(２)に一
体形成した上蓋部(39)で覆ってある。前秤量ステージ(７)には、側蓋部(32)からなる補助
風防部材(30)が、容器収容部(４)に対し進退移動可能に設けてある。
【００４７】
　上記の容器収容部(４)の上部は上記の上蓋部(39)で覆われているため、上記の容器(12)
がこの容器収容部(４)に収容された状態では、充填機(14)による充填が容易でない。そこ
でこの第２実施形態では、図６と図８に示すように、充填ステージ(８)で上記の容器(12)
が容器収容部(４)から外側へ、平面視で上蓋部(39)から外れた位置まで押し出され、充填
機(14)により充填物が充填される。
【００４８】
　即ち、各容器収容部(４)には付勢バネ(40)を備えた押出手段(41)が設けてあり、充填ス
テージ(８)以外のステージでは、例えば図７に示すように、この押出手段(41)は付勢バネ
(40)の弾圧力で待機位置側(軸心側)へ付勢してある。
　一方、図８に示すように、充填ステージ(８)には、上記の押出手段(41)を搬送手段(２)
の径方向外側へ押圧する押出操作部(42)が、搬送手段(２)の下側に設けてある。また容器
収容部(４)の外側に、戻し手段(43)が固定板(25)に支持板(22)を介して固定してある。
【００４９】
　上記の容器収容部(４)が充填ステージ(８)で停止すると、上記の押出操作部(42)が駆動
され、上記の押出手段(41)が、付勢バネ(40)の弾圧力に抗して容器(12)を充填機(14)の下
方へ移動させる。このとき、容器(12)に外嵌している金属製筒体(19)は、押出手段(41)と
戻し手段(43)に挟持されている。次いで、下方に配置した昇降手段(33)が上昇し、容器(1
2)が充填機(14)の計量部(36)の直下にまで持ち上げられ、所定量の充填物(34)が容器(12)
内に充填される。その後、昇降手段(33)が下降し、容器(12)を金属製筒体(19)内に収容し
たのち、押出手段(41)が待機位置へ戻される。上記の容器(12)は戻し手段(43)により容器
収容部(４)内に収容され、搬送手段(２)が回転することで、次の後秤量ステージ(９)へ搬
送される。その他の構成は上記の第１実施形態と同様であり、同様に作用するので説明を
省略する。
【００５０】
　図９は本発明の第３実施形態を示す、充填量秤量装置の平面図である。
　この第３実施形態では、後秤量ステージ(９)と搬出ステージ(10)との間に検査ステージ
(44)が設けてある。搬送手段(２)の各容器収容部(４)には、容器(12)を排出する排出手段
(45)が付設してある。上記の検査ステージ(44)では、この排出手段(45)が不良品排除手段
(46)を兼ねており、第１電子天秤(13)と第２電子天秤(15)との秤量値より算出した充填量
が所定の管理幅から外れている時に作動し、この検査ステージ(44)に位置する充填済み容
器(12)を搬送経路(５)から不良品トレイ(47)へ排出するように構成してある。
【００５１】
　また、上記の第１実施形態や第２実施形態では、搬送経路に各ステージをそれぞれ１つ
ずつ設けた。これに対しこの第３実施形態では、搬入ステージ(６)から搬出ステージ(10)
までの各ステージが、搬送経路(５)に沿って２つずつ設けてある。
　さらに、上記の搬入ステージ(６)の近傍には挿入ステージ(48)が設けてあり、空の容器
(12)はこの挿入ステージ(48)で金属製筒体(19)内に挿入される。また、上記の搬出ステー
ジ(10)の近傍には取出ステージ(49)が設けてあり、充填済み容器(12)はこの取出ステージ
(49)で金属製筒体(19)内から取り出される。この取出ステージ(49)と上記の挿入ステージ
(48)との間には、筒体回収路(50)が形成してあり、上記の金属製筒体(19)は、この筒体回
収路(50)を介して取出ステージ(49)から挿入ステージ(48)へ循環される。その他の構成は
上記の第１実施形態と同様であり、同様に作用するので説明を省略する。
【００５２】
　なお、上記の挿入ステージと取出ステージと筒体回収路は、前記の第１実施形態や第２
実施形態に適用することも可能であり、また、この第３実施形態において筒体回収路を省
略し、筒体フィーダで挿入ステージへ筒体を供給するとともに、取出ステージから回収容
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器へ筒体を回収するように構成してもよい。さらに、上記の検査ステージは、前記の第１
実施形態や第２実施形態においても設けると好ましい。
【００５３】
　図１０から図１４は本発明の第４実施形態を示し、図１０は充填量秤量装置の概略構成
図、図１１は搬入ステージでの断面図、図１２は前秤量ステージでの断面図、図１３は充
填ステージでの断面図、図１４は搬出ステージでの断面図である。
【００５４】
　図１０に示すように、この第４実施形態では、複数本の支持アーム(51)を備えた搬送手
段(２)を備えている。なお、この第４実施形態では、上記の第３実施形態と同様、搬入ス
テージ(６)から搬出ステージ(10)までの各ステージが、上記の搬送経路(５)に沿って２つ
ずつ設けてある。しかし本発明では、この第４実施形態の場合も、各ステージを１つずつ
設けたものであってもよい。
【００５５】
　上記の支持アーム(51)の先端に設けられた容器収容部(４)は、金属製の筒体(19)を備え
ており、この容器収容部(４)の内面に挟持手段(52)が備えてある。この容器収容部(４)内
に収容された容器(12)は、この挟持手段(52)に挟持されて搬送される。
【００５６】
　図１０と図１１に示すように、搬入コンベア(11)で搬送されてきた空の容器(12)は、搬
入ステージ(６)で昇降テーブル(53)により上記の容器収容部(４)内に収容され、上記の挟
持手段(52)で挟持される。なお、上記の支持アーム(51)の基部は円錐状の覆い部材(54)で
上方を覆ってあり、この覆い部材(54)にはラミナフロー(55)の一部を通過させるための透
孔(56)が透設してある。
【００５７】
　図１０と図１２に示すように、前秤量ステージ(７)には金属製の蓋部材(57)が開閉手段
(58)で昇降可能に配置してある。また、第１電子天秤(13)の計測部(26)の周囲には、上記
の容器収容部(４)を受け止める保護部材(28)が付設してある。
【００５８】
　上記の容器収容部(４)がこの前秤量ステージ(７)へ移動すると、上記の蓋部材(57)が下
降して上記の金属製筒体(19)上に載せられる。上記の支持アーム(51)は、この蓋部材(57)
の載置により僅かに下方へ回動し、上記の容器収容部(４)内の容器(12)は計測部(26)上に
載置され、上記の挟持手段(52)による挟持が解除される。この容器(12)は上記の金属製筒
体(19)と上記の蓋部材(57)とで覆われる。即ち、この金属製筒体(19)は風防部材(17)を兼
ねており、また、上記の蓋部材(57)は補助風防部材(30)を兼ねている。このため、上記の
容器(12)は室内の風と静電気の作用から保護されており、第１電子天秤(13)で正確に秤量
される。この秤量が終了すると、上記の容器(12)は上記の挟持手段(52)で再び挟持され、
上記の蓋部材(57)が上昇される。上記の支持アーム(51)は、基部近傍に設けられた復帰バ
ネ(59)の弾圧力で上方へ僅かに回動し、上記の容器(12)は計測部(26)の上面から僅かに持
ち上げられる。次いで搬送手段(２)が回転して、上記の容器(12)が充填ステージ(８)へ搬
送される。
【００５９】
　図１０と図１３に示すように、上記の充填ステージ(８)には上方に充填機(14)が設置し
てあり、下方に昇降手段(33)が配置してある。上記の容器収容部(４)が充填ステージ(８)
へ移動すると、上記の容器(12)が昇降手段(33)に支持され、上記の挟持手段(52)による挟
持が解除されたのち、この昇降手段(33)が上昇する。上記の容器(12)は充填機(14)の計量
部(36)の直下にまで持ち上げられ、所定量の充填物(34)がこの容器(12)内に充填される。
この充填が完了すると上記の昇降手段(33)が下降し、充填済み容器(12)が容器収容部(４)
内に収容され、上記の挟持手段(52)で再び挟持される。そして搬送手段(２)が回転して、
上記の容器(12)は後秤量ステージ(９)へ搬送される。この後秤量ステージ(９)は、上記の
前秤量ステージ(７)と同様に構成されており、同様に操作される。
【００６０】



(12) JP 4385388 B2 2009.12.16

10

20

30

40

50

　上記の後秤量ステージ(９)で充填済み容器(12)の秤量が終了すると、搬送手段(２)が回
転して上記の容器(12)が搬出ステージ(10)へ搬送される。なお、この第４実施形態におい
ても、前記の第３実施形態と同様、この後秤量ステージ(９)と搬出ステージ(10)の間に検
査ステージを設けると好ましい。
【００６１】
　図１０と図１４に示すように、上記の搬出ステージ(10)に搬送された容器(12)は、上記
の挟持手段(52)による挟持が解除されたのち、第２昇降テーブル(60)により上記の容器収
容部(４)から取り出され、搬出コンベア(16)に移載されて次の工程へ送り出される。
【００６２】
　上記の第１実施形態から第４実施形態では、いずれも搬送経路(５)に沿って、前秤量ス
テージ(７)と充填ステージ(８)と後秤量ステージ(９)とを上流側から順に備える場合につ
いて説明した。しかし本発明ではこれらの各ステージを同じ位置に設けたものであっても
よい。
【００６３】
　即ち、図１５と図１６に示す第５実施形態の充填量秤量装置(１)は、上記の第１実施形
態と同様、水平方向に配置された円板状の搬送手段(２)を備えており、この搬送手段(２)
は上下方向の軸心(３)回りに回転可能である。この搬送手段(２)の周縁には、例えば３つ
の容器収容部(４)が等間隔に凹設してあり、この周縁の約３分の２に沿って搬送経路(５)
が形成してある。しかし、上記の第１実施形態と異なり、上記の搬送経路(５)の中間部に
充填・秤量ステージ(61)が配置してあり、この充填・秤量ステージ(61)は、前秤量ステー
ジ(７)と充填ステージ(８)と後秤量ステージ(９)とを兼用している。そしてこの充填・秤
量ステージ(61)へ移動した容器収容部(４)の下方に、秤量手段としての電子天秤(13)が配
置してあり、その上方に充填機(14)が配置してある。
【００６４】
　上記の容器収容部(４)内には金属製筒体(19)を外嵌した容器(12)が収容される。この容
器収容部(４)の周壁は、上記の容器(12)の過半部を覆う状態に形成してある。また容器収
容部(４)の上部は上蓋部(39)で蓋してある。この上蓋部(39)には、上記の充填機(14)の計
量部(36)の直下に、充填用孔(62)が上下方向へ透設してある。この上蓋部(39)と上記の容
器収容部(４)の周壁とで風防部材(17)が構成されている。一方、上記の容器収容部(４)に
は、容器(12)の周囲のうち、風防部材(17)が形成されていない残部に容器出入口(18)が形
成されている。
【００６５】
　上記の前秤量ステージ(７)と後秤量ステージ(９)、即ち上記の充填・秤量ステージ(61)
には、上記の容器出入口(18)と対面する位置に補助風防部材(30)が設けてある。この補助
風防部材(30)は、上記の容器収容部(４)に対し進退移動でき、容器収容部(４)側へ進出す
ると、上記の容器出入口(18)を蓋する状態に覆うことができる。
【００６６】
　さらに上記の容器収容部(４)には挟持手段(52)が設けてある。容器収容部(４)内に収容
された上記の筒体(19)は、容器(18)に外嵌した状態でこの挟持手段(52)に挟持され、上記
の搬送経路(５)を搬送される。この挟持手段(52)による挟持は、容器収容部(４)が上記の
充填・秤量ステージ(61)に達すると解除され、秤量し終わると上記の筒体(19)が再度挟持
される。
【００６７】
　次に、上記の充填量秤量装置を用いて充填量を秤量する操作を説明する。
　最初に、上記の容器(12)に金属製筒体(19)が外嵌される。この筒体(19)を外嵌した状態
の容器(12)は、図外の搬入ステージで上記の容器出入口(18)から上記の容器収容部(４)内
へ収容され、上記の挟持手段(52)によりこの筒体(19)が挟持される。次に、上記の搬送手
段(２)が３分の１回転することにより、上記の容器収容部(４)が搬送経路(５)に沿って支
持板(22)上を、上記の充填・秤量ステージ(61)まで移動する。
【００６８】
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　上記の容器収容部(４)がこの充填・秤量ステージ(61)に達すると、上記の補助風防部材
(30)が進出して上記の容器出入口(18)が蓋される。そして上記の挟持手段(52)による挟持
が解除され、金属製筒体(19)を外嵌した空の容器(12)が上記の電子天秤(13)の計測部(26)
上に載置されて秤量される。このとき、この容器(12)は、上記の風防部材(17)と補助風防
部材(30)により周囲からの風の作用が防止され、上記の金属製筒体(19)により静電気の作
用が防止されるので、正確に秤量される。次いで、上記の充填機(14)の計量部(36)から送
り出された充填物が、上記の充填用孔(62)を通して上記の容器(12)内へ供給される。
【００６９】
　その後、この充填済みの容器(12)が上記の電子天秤(13)により、空の状態のときと同様
に秤量され、上記の挟持手段(52)により筒体(19)が挟持されたのち、上記の搬送手段(２)
が３分の１回転する。これにより、上記の容器収容部(４)は充填・秤量ステージ(61)から
図外の搬出ステージへ移動し、上記の挟持手段(52)による挟持が解除されたのち、容器収
容部(４)から容器(18)が筒体(19)ごと取り出される。
【００７０】
　上記の第１実施形態から第５実施形態では、いずれも上記の搬送経路を上下方向の軸心
を中心とする円周に沿って配置し、上記の搬送手段はその軸心の回りを水平方向に回転さ
せる場合について説明した。しかし本発明では、搬入ステージから搬出ステージまでの搬
送経路を直線状に配置し、搬送手段を、この搬送経路に沿って移動させるものであっても
よい。
【００７１】
　即ち図１７と図１８に示す第６実施形態では、図外の搬入ステージと搬出ステージとの
間の搬送経路(５)を直線状に配置して、この搬送経路(５)に前秤量ステージ(７)と充填ス
テージ(８)と後秤量ステージ(９)とを順に配置してある。それぞれ２つの容器収容部(４)
を備えたユニット状の搬送手段(２)は、複数台が順次、上記の搬送経路(５)に沿って間欠
的に移動する。
【００７２】
　上記の搬送経路(５)に沿った位置には、搬送用レール(63)と、その上方の駆動スクリュ
ウ(64)とが配置してある。上記の搬送手段(２)は、下面に４つの車輪(65)を備えた駆動部
(66)を有しており、この車輪(65)が上記の搬送用レール(63)を挟持している。またこの駆
動部(66)の上面には係合ベアリング(67)が設けて有り、この係合ベアリング(67)が上記の
駆動スクリュウ(64)の谷部に係合している。
【００７３】
　上記の搬送手段(２)には、各容器収容部(４)に挟持手段(52)を備える。また、上記の前
秤量ステージ(７)と後秤量ステージ(９)には、それぞれ挟持解除手段(68)が設けてある。
この前秤量ステージ(７)には第１電子天秤(13)が、後秤量ステージ(９)には第２電子天秤
(15)が、それぞれ２台ずつ配置してある。また上記の充填ステージ(８)には充填機(14)が
２台配置してある。各ステージ(７・８・９)に配置されたこれらの装置(13・14・15)は、
容器収容部(４)の配列の３ピッチ間隔に配置してある。
【００７４】
　上記の容器収容部(４)は、周壁が風防部材(17)を構成しており、前方に容器出入口(18)
が形成してある。またこの容器収容部(４)の上面は、上記の充填機(14)から充填が可能な
ように開放してある。一方、上記の前秤量ステージ(７)と後秤量ステージ(９)には、それ
ぞれ上記の容器収容部(４)の上面と上記の容器出入口(18)とを蓋する状態に覆う補助風防
部材(30)が、上記の各電子天秤(13・15)の上方に固設してある。
【００７５】
　次に、上記の充填量秤量装置(１)を用いて充填量を秤量する操作を説明する。
　最初に、金属製筒体(19)を外嵌した容器(12)が、図外の搬入ステージで上記の容器収容
部(４)内へ収容され、上記の挟持手段(52)により上記の筒体(19)が挟持される。この状態
で、上記の駆動スクリュウ(64)の回転により、上記の搬送手段(２)が上記の搬入ステージ
から上記の前秤量ステージ(７)へ間欠的に搬送される。
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【００７６】
　上記の搬送手段(２)が前秤量ステージ(７)に達すると、上記の挟持解除手段(68)が進出
して、各第１電子天秤(13)の上方に位置する容器収容部(４)の挟持手段(52)に作用し、そ
の挟持を解除する。これにより、上記の筒体(19)を外嵌した空の容器(12)が、上記の第１
電子天秤(13)の計測部(26)上に載置されて秤量される。このとき、上記の容器収容部(４)
の上面と上記の容器出入口(18)とは、それぞれ上記の補助風防部材(30)で蓋する状態に覆
われる。この結果、この容器(12)は、上記の風防部材(17)と補助風防部材(30)により周囲
からの風の作用が防止され、また上記の金属製筒体(19)により静電気の作用が防止される
ので、正確に秤量される。
【００７７】
　次いで、上記の挟持解除手段(68)が後退し、上記の筒体(19)が挟持手段(52)により挟持
され、駆動スクリュウ(64)の回転により搬送手段(２)が充填ステージ(８)側へ間欠的に移
動する。なお、この搬送手段(２)は、容器収容部(４)の配列の２ピッチ間隔で間欠移動す
る。一方、この前秤量ステージ(７)に配置された２台の第１電子天秤(13)は、容器収容部
(４)の配列の３ピッチ間隔に配置してある。この結果、第１電子天秤(13)同士の間隔を充
分に確保でき、しかも搬送手段(２)の間欠移動により、各容器収容部(４)内の容器(12)を
全て順次秤量することができる。このことは、上記の充填ステージ(８)や後秤量ステージ
(９)においても同様である。ちなみに、一般にｎ台の装置を備え、ｎピッチ間隔で搬送手
段を間欠移動させる場合、(ｎ＋１)ピッチ間隔または(ｎ－１)ピッチ間隔で各装置を配列
すると、上記と同様に作用するので好ましい。
【００７８】
　上記の前秤量ステージ(７)で秤量された空の容器(12)は、上記の搬送手段(２)の間欠的
移動により上記の充填ステージ(８)に搬送されて、充填機(14)から所定の充填物が充填さ
れたのち、上記の後秤量ステージ(９)へ搬送され、上記の前秤量ステージ(７)と同様に、
第２電子天秤(15)で充填済みの容器(12)が秤量される。
【００７９】
　その後、上記の搬送手段(２)は、図外の搬出ステージへ搬送され、充填済みの容器(12)
が、外嵌した筒体(19)とともに容器収容部(４)から取り出されたのち、図示しない循環経
路を介して前記の搬入ステージへ戻される。一方、上記の筒体(19)から取り出された充填
済み容器(12)は次工程に搬送され、筒体(19)は搬入ステージの前段階へ戻されて、新しい
空の容器(12)に外嵌される。
【００８０】
　上記の各実施形態で説明した充填量秤量装置は、本発明の技術的思想を具体化するため
に例示したものであり、搬送手段や各ステージの形状、構造、秤量装置、充填機などを、
これらの実施形態のものに限定するものではなく、本発明の請求の範囲内において種々の
変更を加え得るものである。
【００８１】
　例えば上記の各実施形態では、いずれも上記の容器としてバイアルを用いた場合につい
て説明した。しかし本発明では他の形状や構造、材質の容器を用いることも可能である。
例えば図１９に示す第２実施形態の変形例では、プレフィルドシリンジを容器(12)に用い
てある。この場合、この容器(12)に外嵌する金属製筒体(19)は底面を広く形成してあり、
この筒体(19)内に収容された容器(12)は容易に転倒することがない。従って、例えば電子
天秤(13)の計測部(26)上に安定良く載置することができる。
【００８２】
　さらに本発明で適用される容器は、一箇所に充填用開口を備えたものであればよく、カ
プセルのように充填用開口とは反対側が球面等に形成されている容器や、合成樹脂製袋な
ど、容易に自立することができない容器であっても、この容器に筒体を外嵌させることで
適用することが可能である。
【００８３】
　また、上記の実施形態ではいずれも充填物として粉末を用い、オーガスクリュウを備え
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た粉末充填機で容器内に充填する場合について説明した。この粉末充填機は、オーガスク
リュウの回転量を正確に制御でき、しかもこの回転量と充填量に良好な比例関係があるの
で、上記の秤量により算出した値をフィードバックすることにより、充填量の補正を正確
にできるという優位点がある。しかし本発明は粉末や粒状物のほか、各種の液体など、様
々な充填物に適用することが可能であり、上記の充填機は、充填物等に応じて他の種類の
装置を用いることができる。例えば充填物が液体などの場合には、プランジャポンプやダ
イヤフラムポンプ、ビストンによる真空圧空方式による充填機などの、圧力制御供給機を
充填機として用いることができる。
【００８４】
　さらに、上記の第１実施形態や第２実施形態などでは、上記の充填ステージで容器を充
填機の計量部の直下に上昇させたのち充填物を充填したので、充填物の飛散等を確実に防
止できる利点がある。しかし本発明では、例えば上記の第５実施形態のように、充填の際
に容器を上昇させずに、容器収容部内に収容した状態で充填機から充填物を充填してもよ
く、この場合は充填速度を高速化できる利点がある。勿論、上記の第５実施形態において
も、充填の際に容器を上昇させてもよい。
【００８５】
　上記の実施形態では、容器の重量を秤量する秤量手段として電子天秤を用いた。しかし
本発明では、ロードセルをはじめその他の秤量手段を用いても良い。ただし本発明は、例
えば５０ｍｇや１００ｍｇなどの微量充填を正確に実施して不良品の発生を防止する場合
に好適であり、この点、電子天秤は微量を精緻に且つ迅速に秤量できるので、秤量手段と
して好ましい。
　また上記の実施形態では、導電性材料からなる筒体を金属製筒体で構成した。しかし本
発明で用いる筒体は、静電気の作用を防止できるものであればよく、導電性合成樹脂など
他の材質からなるものであってもよい。
【００８６】
　さらに上記の実施形態では、容器収容部が風防部材を備えるので、秤量ステージで保護
キャップなどを装着する必要がない。しかし本発明では、前記の従来技術と同様、各秤量
ステージの上方に導電性材料からなる保護キャップを配置し、秤量手段上に載置された容
器をこの保護キャップで覆うように構成することも可能である。
　なお、上記の充填物は医薬品に限定されず、健康食品や他の食品をはじめ、食品以外の
物質であってもよく、充填量も５０～１００ｍｇ程度の微量に限定されないことはいうま
でもない。
【産業上の利用可能性】
【００８７】
　本発明の充填量秤量装置は、各ステージ間の容器搬送時間を短縮でき、また、秤量ステ
ージでの処理時間を短縮し、しかも容易に且つ正確に秤量して、秤量作業全体を高速化し
生産性を向上できるので、医薬品などをバイアルなどの容器へ微量充填する場合に特に好
適であるが、他の充填物を様々な容器へ充填する場合にも好適に用いることができる。
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