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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　搬送される連続ウェブに対する複数の工程を有する吸収性物品の製造ラインにおいて用
いられる不良検出システムであって、
　前記複数の工程のそれぞれおいて、前記吸収性物品に対する加工後における前記吸収性
物品の形態を示す形態画像を取得する画像処理部と、
　前記画像処理部によって取得された前記形態画像に基づいて、加工後における前記吸収
性物品の不良箇所の有無を検出する不良検出部と、
　前記不良検出部によって前記吸収性物品の不良箇所が検出された場合、加工後における
前記吸収性物品の前記形態画像を表示する画像表示部と、
　前記不良検出部によって前記吸収性物品の不良箇所が検出された場合、前記複数の工程
のそれぞれにおける前記不良箇所の有無によって、前記吸収性物品の不良箇所の原因とな
っている工程を判定する不良工程判定部と、
　前記不良検出部によって検出された前記吸収性物品の不良箇所と、前記不良工程判定部
によって判定された工程とに基づいて、当該工程において変更可能なパラメータを制御す
る工程制御部と、を備え、
　前記画像表示部は、前記複数の工程のそれぞれと対応する形態画像を複数重ねて表示す
る、不良検出システム。
【請求項２】
　前記不良工程判定部は、前記複数の工程に含まれる第１工程における不良箇所の有無と
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、前記第１工程よりも搬送方向下流側に設けられる第２工程における不良箇所の有無とに
よって、前記吸収性物品の不良箇所の原因となっている工程を判定する請求項１に記載の
不良検出システム。
【請求項３】
　前記不良工程判定部は、前記第１工程における不良箇所の有無と、搬送方向下流側にお
いて前記第１工程の直後に設けられる前記第２工程における不良箇所の有無とによって、
前記吸収性物品の不良箇所の原因となっている工程を判定する請求項２に記載の不良検出
システム。
【請求項４】
　搬送される連続ウェブに対する複数の工程を有する吸収性物品の製造ラインにおいて用
いられる不良検出方法であって、
　前記複数の工程のそれぞれおいて、前記吸収性物品に対する加工後における前記吸収性
物品の形態を示す形態画像を取得する画像処理工程と、
　取得された前記形態画像に基づいて、加工後における前記吸収性物品の不良箇所の有無
を検出する不良検出工程と、
　前記吸収性物品の不良箇所が検出された場合、加工後における前記吸収性物品の前記形
態画像を表示する画像表示工程と、
　前記不良検出工程によって前記吸収性物品の不良箇所が検出された場合、前記複数の工
程のそれぞれにおける前記不良箇所の有無によって、前記吸収性物品の不良箇所の原因と
なっている工程を判定する不良工程判定工程と、
　前記不良検出工程によって検出された前記吸収性物品の不良箇所と、前記不良工程判定
工程によって判定された工程とに基づいて、当該工程において変更可能なパラメータを制
御する制御工程と、を含み、
　前記画像表示工程は、前記複数の工程のそれぞれと対応する形態画像を複数重ねて表示
する、不良検出方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、搬送される連続ウェブに対する複数の工程を有する吸収性物品の製造ライン
において用いられる不良検出システム及び不良検出方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、使い捨ておむつなどの吸収性物品は、ベルトコンベアなどで搬送される連続ウェ
ブ上に吸収体や弾性部材（例えば、ポリウレタン繊維）などを順次配置し、当該連続ウェ
ブを折る工程や切断する工程を有する製造ラインを用いて製造されることが一般的である
。
【０００３】
　このように複数の工程を経て製造される吸収性物品の製造状況を確認するため、製造ラ
イン上に複数の位置にカメラを設置し、製造中の吸収性物品のリアルタイム画像を取得す
る画像システムが知られている（例えば、特許文献１）。このような画像システムによれ
ば、製造中の吸収性物品に不良箇所が存在する場合、その存在を速やかに検出することが
可能となる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特表２００２－５３５０４０号公報（第２０－２１頁、第１図）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　上述した従来の画像システムでは、製造ライン上の複数の位置にカメラが設置されてい
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るため、製造中の吸収性物品に不良箇所が存在することを速やかに検出できる。しかしな
がら、当該不良箇所が発生している工程を一定以上の確率で推測することは難しい問題が
あった。すなわち、従来の画像システムでは、製造ライン全体の状態を確認することは難
しく、製造中の吸収性物品に対する加工不良が発生している工程を容易に特定できない問
題があった。
【０００６】
　そこで、本発明は、このような状況に鑑みてなされたものであり、製造ライン上におい
て吸収性物品に対する加工不良が発生していることを検出するとともに、当該加工不良が
発生している工程を速やかに特定し得る不良検出システム及び不良検出方法の提供を目的
とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の特徴は、搬送される連続ウェブ（連続ウェブWB）に対する複数の工程を有する
吸収性物品（吸収性物品PD）の製造ライン（製造ライン10）において用いられる不良検出
システム（不良検出システム100）であって、前記複数の工程のそれぞれおいて、前記吸
収性物品に対する加工後における前記吸収性物品の形態を示す形態画像を取得する画像処
理部（画像処理部130）と、前記画像処理部によって取得された前記形態画像に基づいて
、加工後における前記吸収性物品が不良箇所の有無を検出する不良検出部（不良検出部14
0）と、前記不良検出部によって前記吸収性物品の不良箇所が検出された場合、加工後に
おける前記吸収性物品の画像を表示する画像表示部（画像モニタ120）とを備えることを
要旨とする。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明の特徴によれば、製造ライン上において吸収性物品に対する加工不良が発生して
いることを検出するとともに、当該加工不良が発生している工程を速やかに特定し得る不
良検出システム及び不良検出方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明の実施形態に係る吸収性物品の製造ライン10の一部概略構成図である。
【図２】本発明の実施形態に係る不良検出システム100の機能ブロック構成図である。
【図３】本発明の実施形態に係る不良検出システム100による吸収性物品PDの不良検出動
作フローを示す図である。
【図４】本発明の実施形態に係る製造ライン10の上流工程における吸収性物品PDの不良検
出例を示す図である。
【図５】本発明の実施形態に係る製造ライン10の中流工程における吸収性物品PDの不良検
出例を示す図である。
【図６】本発明の実施形態に係る製造ライン10の下流工程における吸収性物品PDの不良検
出例（その１）を示す図である。
【図７】本発明の実施形態に係る製造ライン10の下流工程における吸収性物品PDの不良検
出例（その２）を示す図である。
【図８】本発明の実施形態に係る製造ライン10の不良箇所の判定結果例を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　次に、本発明に係る不良検出システムの実施形態について、図面を参照しながら説明す
る。なお、以下の図面の記載において、同一または類似の部分には、同一または類似の符
号を付している。ただし、図面は模式的なものであり、各寸法の比率などは現実のものと
は異なることに留意すべきである。
【００１１】
　したがって、具体的な寸法などは以下の説明を参酌して判断すべきである。また、図面
相互間においても互いの寸法の関係や比率が異なる部分が含まれ得る。
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【００１２】
　（１）製造ラインの概略構成
　図１は、本実施形態に係る吸収性物品の製造ライン10の一部概略構成図である。
【００１３】
　製造ライン10は、吸収性物品、具体的には、使い捨ておむつ、生理用ナプキン及びパン
ティライナーなど、液体を吸収する吸収体を有する吸収性物品PD（図１において不図示、
図７参照）を図１において不図示、図５参照製造する複数の加工装置によって構成される
。なお、本実施形態では、前胴回り部と後胴回り部とを着脱可能なファスニングテープ（
サイドテープ）を有するオープンタイプの使い捨ておむつを製造する。
【００１４】
　製造ライン10は、不織布や樹脂フィルムなどの連続体である連続ウェブWBを機械方向MD
に向けて搬送し、搬送される連続ウェブWBに対する複数の工程を有する。具体的には、製
造ライン10は、連続ウェブWBを搬送しながら折ったり、切断したりすることによって最終
的に吸収性物品PDを製造する。
【００１５】
　製造ライン10は、吸収体積層ドラム20、複数の加工装置30及びメインドラム40を含む。
【００１６】
　吸収体積層ドラム20は、製造ライン10の上流工程に設けられ、搬送される連続ウェブWB
上に、それぞれの吸収性物品PDに備えられる吸収体410（図１において不図示、図５参照
）の連続体を積層する。吸収体410は、パルプや吸収性ポリマーなどによって構成される
。
【００１７】
　加工装置30は、製造ライン10上に複数設けられる。加工装置30には、連続ウェブWB上の
加工対象物（吸収体410など）に平プレスを施す平プレス要素、ヒートプレスを施すヒー
トプレス要素、エンボス加工を施すエンボス要素や、加工対象物を切断するカッター要素
、加工対象物を接合するヒートシール要素、及び加工対象物を折り曲げる折り要素などが
含まれる。
【００１８】
　メインドラム40は、複数の加工対象物、具体的には、吸収体、センタートップシート及
びバックフィルムの連続ウェブWBや、レッグギャザー、レッグサイドギャザー及びウエス
トギャザーなどの弾性部材を貼り合わせて一体化する。
【００１９】
　また、製造ライン10は、不良検出システム100を備える。不良検出システム100は、製造
ライン10において用いられ、複数のカメラ110と、複数の画像モニタ120とを有する。
【００２０】
　カメラ110は、製造ライン10を構成する各工程の直後に設けられる。２台のカメラ110が
まとめて表示されている箇所は、搬送される連続ウェブWB具体的には、吸収性物品PD）を
撮影するために、連続ウェブWB上において機械方向MD（搬送方向）と直交する交差方向に
おいて２台並列に設けられていることを意味する。
【００２１】
　画像モニタ120は、製造ライン10上の適当な位置に複数設けられる。画像モニタ120の位
置は特に限定されないが、作業者が各工程における連続ウェブWB（吸収性物品PD）の状態
を速やかに確認できるように、カメラ110の台数を考慮した適当な位置に設けられる。
【００２２】
　（２）不良検出システムの機能ブロック構成
　図２は、不良検出システム100の機能ブロック構成図である。図２に示すように、カメ
ラ110、画像モニタ120、画像処理部130、不良検出部140、不良工程判定部150及び工程制
御部160を備える。
【００２３】
　カメラ110は、搬送される連続ウェブWB（具体的には、吸収性物品PD）を撮影し、吸収
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性物品PDの形態画像を取得する。カメラ110は、連続ウェブWBの搬送速度に応じて、連続
ウェブWBを高速（例えば、数十ms間隔）で撮影し、撮影した画像データを画像処理部130
に出力する。
【００２４】
　画像モニタ120は、画像処理部130から出力された画像データを表示する。特に、画像モ
ニタ120は、不良検出部140によって吸収性物品PDの不良箇所が検出された場合、加工後に
おける当該吸収性物品PDの形態画像を表示する。本実施形態において、画像モニタ120は
、画像表示部を構成する。画像モニタ120としては、カラー表示が可能なLCDなどを用いる
ことができる。
【００２５】
　また、画像モニタ120は、複数の工程のそれぞれと対応する吸収性物品PDの形態画像を
複数重ねて表示または複数並べて表示することができる。さらに、画像モニタ120は、吸
収性物品PDの形態画像を所定時間毎に順次切り換えながら表示することもできる。
【００２６】
　また、画像モニタ120は、異なる工程に配置された複数のカメラ110によって取得された
複数の吸収性物品PDの形態画像を重ねて表示することができる。これにより、作業者は、
吸収性物品PDの不良の有無及び不良が発生している工程を速やかに判定し得る。
【００２７】
　画像処理部130は、複数のカメラ110によって取得された複数の吸収性物品PDの形態画像
を取得し、取得した形態画像のデータを用いた処理を実行する。具体的には、画像処理部
130は、取得した形態画像のデータをディジタル処理し、予め記憶されている吸収性物品P
Dの製造途中における形態画像のデータと比較する。
【００２８】
　画像処理部130は、取得した形態画像のデータと、予め記憶されている吸収性物品PDの
製造途中における形態のデータを不良検出部140に出力する。また、画像処理部130は、取
得した形態画像のデータを画像モニタ120に出力する。
【００２９】
　不良検出部140は、画像処理部130によって取得された形態画像に基づいて、加工後にお
ける吸収性物品PDが不良箇所の有無を検出する。具体的には、不良検出部140は、カメラ1
10によって取得された吸収性物品PDの態画像のデータと、予め記憶されている吸収性物品
PDの製造途中における形態のデータとを比較し、形態の差異の有無、差異が存在する場合
には、当該差異が予め規定された許容範囲内か否かを判定する。
【００３０】
　不良検出部140は、当該差異が許容範囲内でない場合、製造途中の吸収性物品PDが不良
であると判定することによって、吸収性物品PDの不良箇所を検出する。不良検出部140が
このような判定を実行することによって、吸収性物品PDの形態が正常か否か、及び吸収性
物品PDに異物などが混入していないか否かなどを判定することができる。
【００３１】
　不良工程判定部150は、不良検出部140によって吸収性物品PDの不良箇所が検出された場
合、画像処理部130によって取得された複数の工程のそれぞれにおける形態画像を比較す
ることによって、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判定する。具体的に
は、不良工程判定部150は、カメラ110が設けられている位置（撮影位置）毎に、吸収性物
品PDの不良箇所の有無を判定し、不良箇所を検出した位置よりも上流工程における吸収性
物品PDの形態画像において不良箇所が検出されていない場合には、不良箇所が検出されて
いない工程と、当該工程よりも下流に位置し、不良箇所が検出された工程との間に当該の
原因があると判定する。
【００３２】
　より具体的には、不良工程判定部150は、当該複数の工程に含まれる第１工程（例えば
、吸収体を連続ウェブWBに積層する工程）における形態画像と、第１工程よりも搬送方向
下流側に設けられる第２工程（例えば、吸収体、センタートップシート及びバックフィル
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ムの貼り合わせ）における形態画像とを比較する。さらに、不良工程判定部150は、第１
工程における吸収性物品PDの形態画像において不良箇所が検出されておらず、かつ第２工
程において不良箇所が検出された場合には、第１工程と第２工程との間に当該の原因があ
ると判定することによって、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判定する
。第１工程と第２工程との間には、他の工程が介在してもよい。
【００３３】
　なお、不良工程判定部150は、第１工程（例えば、吸収体を連続ウェブWBに積層する工
程）における形態画像と、搬送方向下流側において第１工程の「直後」に設けられる第２
工程（例えば、吸収体積層された連続ウェブWBを平プレスする工程）における形態画像と
を比較することによって、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判定するこ
とが好ましい。不良工程判定部150によるこのような判定によって、吸収性物品PDの不良
箇所の原因となっている工程をより確実に判定できる。
【００３４】
　工程制御部160は、不良検出部140によって検出された吸収性物品PDの不良箇所と、不良
工程判定部150によって判定された工程とに基づいて、当該工程において変更可能なパラ
メータを制御する。具体的には、工程制御部160は、不良検出部140によって検出された吸
収性物品PDの不良箇所と、画像処理部130によって処理された形態画像とに基づいて、メ
インドラム40に供給される各種の部材の供給速度やタイミングを制御する。例えば、画像
処理部130によって処理された形態画像に基づいて、メインドラム40に供給される特定の
部材の供給速度（タイミング）が速い（または遅い）場合には、当該部材の供給速度を遅
らせる（速める）ように、関連するモータ（不図示）の回転速度などのパラメータを制御
する。
【００３５】
　（３）不良検出システムの動作
　図３は、不良検出システム100による吸収性物品PDの不良検出動作フローを示す。図３
に示すように、不良検出システム100は、カメラ110を用いて、各工程完了直後の連続ウェ
ブWB（吸収性物品PD）の形態画像を取得する（S10）。
【００３６】
　不良検出システム100は、取得した形態画像のデータを処理し、吸収性物品PDの製造途
中における形態画像を取得する（S20）。
【００３７】
　不良検出システム100は、取得した形態画像に基づいて、製造途中の吸収性物品PDに不
良箇所が有るか否かを判定する（S30）。具体的には、不良検出システム100は、カメラ11
0によって取得された吸収性物品PDの態画像のデータと、予め記憶されている吸収性物品P
Dの製造途中における形態のデータとを比較することによって、製造途中の吸収性物品PD
に不良箇所が有るか否かを判定する。
【００３８】
　不良検出システム100は、複数のカメラ110から取得した形態画像に基づいて、不良箇所
を有する形態画像を画像モニタ120に表示する（S35）。
【００３９】
　不良検出システム100は、複数のカメラ110から取得した形態画像に基づいて、検出した
不良箇所の原因となり得る工程を特定する（S40）。具体的には、不良検出システム100は
、特定のカメラ110によって取得された工程（第１工程）における形態画像と、他のカメ
ラ110によって取得された当該工程の直後に設けられる工程（第２工程）における形態画
像とを比較することによって、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判定す
る。
【００４０】
　不良検出システム100は、第１工程における形態画像が正常であって、第２工程におけ
る形態画像が異常である場合、第１工程を吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工
程と判定する。不良検出システム100は、このような工程毎の判定を製造ライン10全体に
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渡って実行し、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判定する。
【００４１】
　また、不良検出システム100は、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判
定した場合、複数の工程（第１工程及び第２工程）のそれぞれと対応する吸収性物品PDの
形態画像を複数重ねて表示してもよい。
【００４２】
　不良検出システム100は、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程における制
御を実行する（S50）。具体的には、不良検出システム100は、吸収性物品PDの不良箇所の
原因となっている工程において変更可能なパラメータを制御する。例えば、不良検出シス
テム100は、上述したように、メインドラム40に供給される特定の部材の供給速度（タイ
ミング）が速い（または遅い）場合には、当該部材の供給速度を遅らせる（速める）よう
に、関連するモータ（不図示）の回転速度などのパラメータを制御する。
【００４３】
　（４）不良検出例
　図４～図８は、吸収性物品PDの不良検出例を示す。具体的には、図４は、製造ライン10
の上流工程における吸収性物品PDの不良検出例を示し、図５は、製造ライン10の中流工程
における吸収性物品PDの不良検出例を示す。また、図６及び図７は、製造ライン10の下流
工程における吸収性物品PDの不良検出例を示す。図８は、製造ライン10の不良箇所の判定
結果例を示す図である。
【００４４】
　図４では、クッションシート210を含むセンタートップシート200、サイドテープ310を
含むサイドシート300、及び吸収体410を含む吸収体ライン400が製造ライン10の上流工程
において搬送されていることを示している。センタートップシート200、サイドシート300
及び吸収体ライン400は、何れもオープンタイプの使い捨ておむつを構成する部材である
。センタートップシート200とサイドシート300とは合流して一体化される（図中の（１）
）。
【００４５】
　図４に示す画像モニタ120には、吸収性物品PDに不良箇所がない場合（図中のOK）及び
吸収性物品PDに不良箇所が有る場合（図中のNG）における形態画像の例が示されている。
図４に示すように、画像モニタ120には、クッションシート210が斜めに配置された状態や
、吸収体410が欠けた（折り重なった）状態の形態画像が表示されている。
【００４６】
　図５では、センタートップシート200とサイドシート300とが貼り合わされたサイドシー
ト・センタートップシート貼り合わせ500、所定サイズに切断された吸収体ライン400、及
びウエストギャザー610を含むバックシート600が製造ライン10の中流工程において搬送さ
れていることを示している。
【００４７】
　サイドシート・センタートップシート貼り合わせ500は、センタートップシート200とサ
イドシート300とが貼り合わされたもの（図４及び図５の（１）参照）である。吸収体ラ
イン400は、上流工程から搬送（図４及び図５の（２）参照）され、中流工程においてカ
ッター要素（不図示）を用いて切断される。吸収体ライン400、サイドシート・センター
トップシート貼り合わせ500及びバックシート600は、合流して一体化される（図中の（３
））。
【００４８】
　図５に示す画像モニタ120にも、吸収性物品PDに不良箇所がない場合（図中のOK）及び
吸収性物品PDに不良箇所が有る場合（図中のNG）における形態画像の例が示されている。
図５に示すように、画像モニタ120には、クッションシート210が機械方向MDに直交する交
差方向にずれて配置された状態や、ウエストギャザー610が斜めに配置された状態の形態
画像が表示されている。
【００４９】
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　図６では、吸収体ライン400、サイドシート・センタートップシート貼り合わせ500及び
バックシート600が一体化された積層体700（図中の（３）参照）が製造ライン10の下流工
程において搬送されていることを示している。図６に示すように、画像モニタ120には、
吸収体410が斜めに配置された状態の形態画像が表示されている。
【００５０】
　また、図７では、積層体700の側部が製品形状にカットされた吸収性物品PD（オープン
タイプの使い捨ておむつ）が製造ライン10のさらに下流工程において搬送されていること
を示している。図７に示すように、画像モニタ120には、積層体700の側部を規定の形状に
カットできなかった状態の形態画像が表示されている。
【００５１】
　また、図８に示す例では、製造ライン10の「A」の位置（ウエストギャザー（WG）転写
工程）に設けられているカメラ110と、製造ライン10の「C」の位置（カット工程）に設け
られているカメラ110とによって取得された形態画像に基づいて判定された不良工程が示
されている。製造ライン10の「A」の位置では、ウエストギャザー転写が良好（OK）であ
る画像が画像モニタ120に表示され、製造ライン10の「C」の位置では、ウエストギャザー
にずれが発生し不良（NG）である画像が画像モニタ120に表示される。
【００５２】
　このように、製造ライン10の「A」の位置において吸収性物品PDが良好であり、製造ラ
イン10の「C」の位置において吸収性物品PDが不良である場合、図８に示すように、「A」
と「C」との工程間である「B」の領域において不良箇所の原因となっている不具合が発生
していると不良工程判定部150によって判定される。
【００５３】
　（５）作用・効果
　本実施形態に係る不良検出システム100によれば、画像処理部130によって取得された吸
収性物品PDの形態画像に基づいて、加工後における吸収性物品PDが不良箇所の有無が検出
される。不良検出部によって吸収性物品PDの不良箇所が検出された場合、加工後における
吸収性物品PDの画像が画像モニタ120に表示される。
【００５４】
　このため、製造ライン10において作業する作業者は、各工程直後の吸収性物品PDの形態
画像を速やかに確認でき、不良の原因となっている工程の特定や不良解消のための対応を
速やかに行うことができる。すなわち、不良検出システム100によれば、当該作業者は、
製造ライン10上において吸収性物品PDに対する加工不良が発生していることを検出すると
ともに、当該加工不良が発生している工程を速やかに特定し得る。
【００５５】
　本実施形態では、画像処理部130によって取得された複数の工程のそれぞれにおける形
態画像を不良検出部140が比較することによって、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっ
ている工程が判定される。具体的には、不良工程判定部150は、第１工程における形態画
像と、搬送方向下流側において第１工程の直後に設けられる第２工程における形態画像と
を比較することによって、吸収性物品PDの不良箇所の原因となっている工程を判定する。
【００５６】
　このため、不良検出システム100自体が、加工不良が発生している工程を判定し、当該
工程に関連する形態画像を画像モニタ120に表示することができるため、作業者は、不良
検出システム100によって判定された工程を重点的に確認することによって、加工不良が
発生している工程を、さらに速やかに特定し得る。すなわち、不良検出システム100がこ
のような機能を提供することによって、製造ライン10の自己診断が可能となる。
【００５７】
　また、本実施形態では、複数の工程のそれぞれと対応する形態画像を複数重ねて画像モ
ニタ120に表示することができる。このため、作業者は、当該画像を比較することによっ
て、吸収性物品PDの不良の状態を容易に確認でき、加工不良が発生している工程の迅速な
判定や対応に資することができる。
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【００５８】
　本実施形態では、工程制御部160は、不良工程判定部150によって判定された工程に基づ
いて、当該工程において変更可能なパラメータを制御することができる。このため、吸収
性物品PDの加工不良を自律的かつ速やかに解消することが可能となる。
【００５９】
　（６）その他の実施形態
　上述したように、本発明の実施形態を通じて本発明の内容を開示したが、この開示の一
部をなす論述及び図面は、本発明を限定するものであると理解すべきではない。この開示
から当業者には様々な代替実施の形態、実施例及び運用技術が明らかとなる。
【００６０】
　例えば、上述した実施形態では、工程制御部160が、不良検出部140によって検出された
吸収性物品PDの不良箇所と、不良工程判定部150によって判定された工程とに基づいて、
当該工程において変更可能なパラメータを制御していたが、このような機能は、不良検出
システム100に設けられていなくても構わない。
【００６１】
　上述した実施形態では、複数の工程のそれぞれと対応する形態画像を複数重ねて画像モ
ニタ120に表示することができるようにしたが、このような機能も不良検出システム100に
設けられていなくても構わない。
【００６２】
　上述した実施形態では、第１工程と、搬送方向下流側において第１工程の「直後」に設
けられる第２工程とにおける形態画像を比較するようにしたが、第２工程は、必ずしも第
１工程の直後でなくてもよい。
【００６３】
　上述した実施形態では、不良工程判定部150が吸収性物品PDの不良箇所の原因となって
いる工程を判定したが、このような判定は、しなくても構わない。或いは、不良工程判定
部150は、不良箇所の原因となっている工程を判定できない場合、複数の工程の候補を表
示するようにしてもよい。さらに、不良工程の判定は、不良検出部140によって検出され
た吸収性物品PDの不良箇所に基づいて、作業者が行ってもよい。
【００６４】
　このように、本発明は、ここでは記載していない様々な実施の形態などを含むことは勿
論である。したがって、本発明の技術的範囲は、上述の説明から妥当な特許請求の範囲に
係る発明特定事項によってのみ定められるものである。
【符号の説明】
【００６５】
　10…製造ライン
　20…吸収体積層ドラム
　30…加工装置
　40…メインドラム
　100…不良検出システム
　110…カメラ
　120…画像モニタ
　130…画像処理部
　140…不良検出部
　150…不良工程判定部
　160…工程制御部
　200…センタートップシート
　210…クッションシート
　300…サイドシート
　310…サイドテープ
　400…吸収体ライン
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　410…吸収体
　500…サイドシート・センタートップシート貼り合わせ
　600…バックシート
　610…ウエストギャザー
　700…積層体
　PD…吸収性物品
　WB…連続ウェブ

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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