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本プレゼンにおいて、動画や画像等に不良
映像が多数存在します。これらの映像は、検
査及び検証を解り易くする説明する為のもの
であり、包材やプリンター含む装置側に発生
頻度を含み、特別問題があるわけではありま
せん。また、バーコードの絵の一部を加工して
あるものもあります。ご理解をお願いします。 
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 ㈱マイクロ・テクニカ事業内容 

 中欧米韓向けバーコード設備の問題点 

 バーコード使用時の注意点 

 中国医薬品監督管理対応システム例及び注意 

 文字検査 

 検証について 

 検査について 

 まとめ 
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㈱マイクロ・テクニカ事業内容 

• 顧客の製品検査ソリューション 
画像検査 

ソリューション事業 

• 印刷業界専用検査システム 

• 製薬・食品業界専用検査システム 

画像検査システム 

販売事業 

• 各種カメラに対応した画像取込基板の設計・製造・販売 

• 各種OSおよび画像ソフトに対応したライブラリの開発・販売 

• CPU基板の輸入代理販売 

基板製品・商品 

販売事業 

• 上記システムの保守 

• 基板製品の顧客サービス 

保守および 

サービス部門 
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株式会社マイクロ・テクニカ 本社 
東京都豊島区東池袋3-12-2 山上ビル 
 

鶴ヶ島事業所 
埼玉県鶴ヶ島市脚折町5-12-1 
 

北関東事業所 
埼玉県さいたま市大宮区土手町1-2  JA共済埼玉ビル11F 
 

大阪事業所 
大阪府吹田市豊津町13-45  第三暁ビル5F 
 

長野事業所 
長野県駒ケ根市赤穂8171-1 
 
 
 

会社概要 

代表取締役社長 土屋武仁 

会社設立  １９８１年３月 

資本金  １５０百万円  

従業員  ９５名 

株式会社システックジャパン 
静岡県三島市一番町7-15  イヅミビルBF 

 
上海邁可羅図像検測系統銷售有限公司 
・上海本社   上海市浦東大道1081-1089号 
          中信五牛城后泰閣16H 
・北京事務所  北京市海淀区中関村大街32号 
          和盛嘉業ビル902 
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本社 

北関東事業所 

鶴ヶ島事業所 

株式会社システックジャパン 

長野事業所 

大阪事業所 

上海邁可羅図像検測系統銷售有限公司 
                （上海本社） 

上海邁可羅図像検測系統銷售有限公司 
               （北京事業所） 



問題点① 現状のラインの改造になる。 

問題点② バーコードの種類が違う。 

         中国   ＝ code１２８C 

         欧米韓 ＝ GS1Data Matrix 

         日本   ＝ GS1dataｂａｒ 

問題点③ 日本とはルールが違う。 

問題点④ 作業手順のWスタンダード。 

問題点⑤ 海外のルールの情報源が乏しい 
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課題① バーコードの種類間違い 

課題② バーコードの番号違い 

課題③ ヒューマンエラー防止の仕組み作り 

課題④ バーコードリーダーへの思い込み 

課題⑤ 意識改革（バーコードは製品の顔） 
末端でバーコードが読めなかった場合もしくはバーコードは読めたがデーターベースにデー

ターがなかったら、その薬は偽薬扱い。 
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リンター 

検査 
小箱 （中箱） 段ボール 

生産管理サーバ 

紐付けＰＣ 

中箱・段ボール用プリンター 

ＰＣ ＨＵＢ 

全体管理ＰＣ 

= ﾊﾞｰｺｰﾄﾞﾘｰﾀﾞｰ 



未だに毎年数件発生する捺印不良（印字無
し・印字不良印字入力間違い） 

 

 

 

           回収 
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幅 

高さ 

パターン・面積 



   
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メーカー問わず、パターン検査装置の設定値は８０％前後 
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５ ⇔ ８ ９ ⇔ ８ 
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８ ⇔ ９   ６ ⇔ ８  類似度高い。設定値を上げれば無駄ばねが多い。 

従来のパターン検査では検査精度が行き詰まっている。 



2013/6/7 14 

    従来の検査        新しいパターン検査 

      良品            良品 

 

      不良            良品 

 

      不良            不良 
 

 

 

＊単純な重ね合わせ（従来の方式）では検出精度が限界にきてる 

＊設定により不良の定義を変える事可能（開発完了済み） 



「検証」とは、バーコードリーダーから
見た読易さの度合いを定量化・数値化す
ることである。 

 

バーコードの種類によって検証項目内容が違
う。 

世界中でC以上を推奨。 

                   （C以上 ＝ 業界判断） 
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レーザー印字 

検証機Ａ 

検証機Ｂ 

検証機Ｃ 

検証機Ｄ 

検証機Ｅ 



 一番大切なことは検証結果を争うのではく、バーコードリーダーで読めるバーコー
ドを経済面も考慮しながら、どう安定して表示するか？書くか？だと考える方るべ
き。 

 バーコードリーダーの技術進歩が格段に進んだ今日、読取性と検証機の検証結
果及びバーコードの印刷品質検査機の検査結果は何らリンクしていないのが実
情である。また、今回、検証機のソフトバージョンや方式の違いによって検証値に
差の出る問題を提起させて頂きました。検証機とバーコードリーダー、バーコード
印刷技術及び新包材の相互関係が崩れ、検証機がバーコードリーダー、印刷技
術及び新しい包材への対応に追われているようにも感じます。しかし、バーコード
リーダー側から見たバーコードの読み取りで一番大切なコントラスト（バーとスペー
スの白黒比）やバーの太り細りを分析して数値化してくれるのは国際認定された検
証機しかないのも事実。 

 自分の使っている検証機と相手が持っている検証機の傾向を掴むべきと考えます。
また、自社製品全ての検証結果傾向を確認してバーコードの出荷品質レベルを
決めるべきであると考えます。 
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 ＧＳ１－Ｄａｔａｂａｒ ＧＳ１－Ｄａｔａ Ｍａｔｒｉｘ ＣＯＤＥ１２８Ｃ対応 

 

 

 

 

 

 バーコードリーダーから見た世界を検証とするなら、
肉眼から見た世界が検査。 
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検証結果は、１本の線毎の検証結果の平均値 
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1.バーコード読み取り 

2.バーコード品質検査 

3.文字検査 

4.バーコード印字内容 

  と文字の整合性 

 

＊品質検査 

 ・ボイド・汚れ等、印刷の 

  ムラを検査 

印刷で印字されるバーコードの検査アルゴリズムを基に製薬業界向けに 

検査アルゴリズムを変更 
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リボンのピンフォールに注意。 

欠損の大きさ・場所によっては、検証結果が良い。 



原因： 印字中、矢印方向にワークが移動し、印字位置がズレた。 



古紙に含まれる木屑 

拡大 
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搬送機のブレ。印字タイミング 

不良品 

不良品 



搬送機のブレ。印字タイミング。 

良品 

不良品 
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搬送機のブレ。印字タイミング。 

波打ち しかし、検証結果は良い 
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1.上段を書く 

2.セパレーターを書く 

3.下段を書く 

4.ヒューマンリーダーを書く 
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インラインで検査と検証を同時に行うハイブリッド検査。 

製品としては完成しているがインラインでオフライン検証機と整合性を取るのは極めて難しい。 

ラインごとの癖も出る。検査対象物の姿勢。速度との対決。 

ただ、一つの独立した検証システムとして考えれば導入は可能。（ハイブリッド検査はバーコードの種類により対応） 



海外では、偽薬防止を目的に乱数を用いた
バーコードシステムのロードマップが完成しよ
うとしている。国内のバーコードは、未だに、
使用期限とロット番号の印字さえ、システム全
体の開始が見えない状態である。 

今後新規設備を導入するにあたっては、海外
の最新情報を加味した検討を必要がある。 

検証はとても大切な事と思う。現実に即した検
証とどう付き合うか？の再議論を進言したい。 
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