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はじめに 

ブリスター包装は「商品価値を守る技術」である。 

ブリスター包装は、商品の「見せ方」と「守り方」を同時に担う、重要なパッケージ技術で

す。 

陳列性、未開封保証、輸送耐性、消費者への安心感——その全てが、ブリスター包装という

仕組みの中に凝縮されています。 

しかし同時に、ブリスター包装には特有の難しさがあることも事実です。 

 

現場でよく見られる課題 

• 溶着ムラが出やすい 

• 材料特性の違いによって、条件が大きく変わる 

• 段取りや供給の工夫次第で、生産効率が倍以上変わる 

• わずかな包材の品質差が、不良の原因になりうる 

 

「機械さえ良ければ安定する」と考えられがちですが、実際には「機械 × 材料 × 現場条

件」の掛け算で品質が決まります。 

 

本冊子では、ブリスター包装の初心者から生産技術担当者の方まで、現場改善にすぐ活かせ

る知識をまとめています。 

 

• 生産効率の高め方 

• 溶着方式の基礎と、選定のポイント 

• 現場でよく起こる不良の原因と対策 

• 点字・台紙二重化・QRボイスサポートなど、ユニバーサルデザイン対応への展開 

 

この冊子が、現場改善の一歩や、新しいパッケージ設計の発想につながれば幸いです。 

 

※ ブリスターパック・ラボは、有限会社大青鉄工が運営しています。 

 

※ 本冊子では「ブリスターパック」「ブリスターシール」「吊り下げ包装」など、現場や用途
によって異なる呼び方を「ブリスター包装」に統一して表記しています。 

  



止まらない現場から考える ブリスター包装の考え方 Blister Pack Lab. 

© Blister Pack Lab. (Daisei Ironworks Inc.) 5 

ブリスター包装の種類 

本題に入る前に、まずブリスター包装の全体像を整理しておきます。 

 

「ブリスター（Blister）」とは、もともと「水ぶくれ」や「膨らみ」を意味する言葉で

す。戦闘機の風防（キャノピー）のような、透明で膨らんだ形状を指して使われます。 

ブリスター包装では、製品を覆う透明な成形容器がこの形状に似ていることから、この名称

が定着しました。 

 

ブリスター包装は、構造や封止方法の違いから、大きく 4つのタイプに分けられます。それ

ぞれの違いが、生産効率や工程設計に直接関わってくるため、まず基本分類として押さえて

おくことが重要です。 

 

代表的な 4つの種類 

① スライドブリスター 

ブリスター容器に設けた差し込み口へ、台紙をスライドさせて固定する構造の包装形式で

す。 

 

【メリット】 【デメリット】 

溶着工程が不要 手作業が中心で、数量増加時に人手に依存 

シンプルな設備で対応可能 台紙の反りや差し込み溝の精度が作業性に影

響 

初期投資を抑えやすい 開封防止措置（ホッチキス・シール）が別途

必要 

小ロット・試作向きに最適 中身を抜き取りやすく、改ざん防止面で脆弱 

 

▶ 少量多品種・試作・サンプル向けの構造。差し込み溝の形成が必要なため、容器資

材コストはやや高くなる傾向がある。 

 

② 溶着タイプブリスター 

成形したブリスター容器と台紙を熱溶着で封止する、最も一般的な構造です。本冊子で主に

扱うのはこのタイプです。 

 

【メリット】 【デメリット】 

密封度が比較的高い 溶着条件・受け型の精度・材料特性が品質に

直結する 

製品保持力が安定する 設備・治具への初期投資が必要 
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自動化・省人化との相性が高い  

条件が安定すれば連続生産に向く  

生産数量が増えるほど効率メリットが出や

すい 

 

 

▶ 生産効率と品質の両立がしやすい構造。工程設計と溶着条件の管理が重要になる。 

 

③ クラムシェルブリスター 

上下が一体成形されたブリスター容器を折り畳み、製品を包み込む構造です。 

 

【メリット】 【デメリット】 

台紙を使わない、またはサポートとして使

用できる 

成形型が大きくなりやすい 

製品を全面的に覆るため、見た目のインパ

クトが強い 

材料使用量が増えてコストが上がりやすい 

展示・陳列効果が高い 勘合精度が必要で、真空成型の精度を要する 

 手作業工程が残るケースが多い 

 開封防止処理が別途必要 

 

▶ 見た目重視・展示用途向けの構造。生産効率を優先する場合は工程設計の工夫が必

要。 

 

④ PTPブリスター 

錠剤やカプセルを一粒ずつ封入する、医薬品専用のブリスター包装です。 

 

【メリット】 【デメリット】 

高い気密性・防湿性を確保できる アルミ箔など専用材料が必要 

高速・大量生産に対応したラインが組みや

すい 

設備・品質管理コストが高い 

錠剤・カプセル管理に特化した設計 医薬品 GMP対応・バリデーション（品質検

証）が必要 

 一般商品とは設計思想が異なる 

 

▶ 専用分野に最適化された構造。一般的な雑貨・工業製品向けの設備・工程とは切り

分けて考える必要がある。 
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溶着の基礎 ― 方式ごとの特徴と最適条件 

ブリスター包装の品質を左右する最重要工程が「溶着」です。熱・圧力・時間の組み合わせ

で、台紙と樹脂を確実に接合します。 

ここでは主要な溶着方式と、ブリスターパック・ラボが得意とする下熱方式を中心に解説し

ます。 

 

主要な溶着方式の特徴 

① ヒートシール方式（上熱） 

ヒータープレートを使用して台紙側から熱を加える、最も一般的な溶着方式です。小ロット

〜大量ロットまで対応可能です。 

【メリット】 【デメリット】 

汎用性が高い 加熱ムラが出やすい 

PET・PVC・紙など、ほとんどの材料の組

み合わせに対応 

溶着時間が長くなりやすく、中身への影響が

生じやすい 

専用治具のコストが比較的低い 台紙が反りやすい 

 多くの作業者を要するケースがある 

 

② ヒートシール方式（下熱） 

専用のヒーターブロックを使用して、ブリスター容器側から熱を加える方式です。ブリスタ

ーパック・ラボが主に採用する溶着方式です。 

【メリット】 【デメリット】 

熱ムラが少なく、均一な溶着が可能 機械的な停止精度・再現性が必要 

台紙の水分量変動の影響を受けにくい ある程度のシール幅が必要 

台紙が反りにくい 容器形状が深い場合は不向き 

溶着スピードが速い  

作業効率が高い  

 

その他の溶着方式（参考） 

以下の方式はブリスターパック・ラボの主方式ではないため、概要のみ記載します。 

 

高周波（RF）方式 高周波を利用した溶着方式。ペースメーカー使用者が近くにいる場合は

安全管理が必要。 

超音波方式 超音波振動で局所を発熱させ溶着する方式。 
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粘着・圧着方式 加熱を使わず、粘着剤で貼り合わせる方式。 

インパルス方式 瞬間大電流を熱源とする方式。省エネで安全性が高い一方、リング状の

シール（密封）には不向き。厚物樹脂では熱が通りにくく、型コストが

高い傾向がある。 

 

溶着不良の原因は「条件 × 材料 × 型」の組み合わせ 

溶着不良の多くは、単一の原因ではなく、以下の 3つの要素が組み合わさって発生します。 

 

溶着品質を左右する 3つの要素 

• 【処理条件】 温度・圧力・時間・機械精度 

• 【材料】 ブリスター（樹脂）の種類・台紙の仕様・ホットメルトの状態 

• 【受け型】 受け型の形状精度・素材・摩耗状態 

 

これらの組み合わせで品質が決まるため、一つの要素だけを調整しても、根本的な解決にな

らないケースが多く見られます。 

 

下熱方式が溶着の安定につながる理由 

下熱方式（ブリスター容器側からの加熱）が品質を安定させやすい理由は、熱の伝わり方に

あります。 

 

ブリスター（樹脂） ⟹ 接着層（ホットメルト） ⟹ 台紙 

 

この順番で熱が材料の中を通ることで、接着層にダイレクトにアクセスでき、台紙中の水分

変動の影響を受けにくい安定した溶着が成立します。 

単に熱を「当てる」のではなく、熱を「通す」設計になっていることが、下熱方式の本質的

な強みです。 
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溶着タイプブリスターが主流になっている理由 

市場で最も広く使われているのが「溶着タイプブリスター」です。その理由を 5つの視点で

整理します。 

 

理由 1 生産効率と品質を両立しやすい 

溶着タイプは、条件が整えば連続生産に適し、生産量が増えるほど効率のメリットが出やす

い構造です。また、熱溶着による確実な封止で、品質の再現性も確保しやすくなっていま

す。 

 

理由 2 製品保持力と安全性が安定する 

密閉度の高い溶着による製品保持力は、輸送中の破損リスクを下げるだけでなく、未開封保

証としての機能も担います。消費者の安心感にも直結する重要な要素です。 

 

理由 3 製品・デザインの自由度が高い 

成形型の形状と台紙のデザインを組み合わせることで、多様な商品形状・ブランド表現に対

応できます。透明な樹脂部分が商品を「見せる」役割を果たし、陳列効果にも貢献します。 

 

理由 4 現場の「止まりにくさ」をつくりやすい 

工程が明確で、自動化・半自動化との相性が良い点も、溶着タイプが選ばれる大きな理由で

す。工程の流れを設計しやすく、省人化・属人化解消を進めやすい構造です。 

 

理由 5 ユニバーサルデザインへの展開がしやすい 

台紙への情報追加や台紙の二重化によって、点字・QRコード・多言語表記など、ユニバー

サルデザインへの対応が比較的容易です。 

 

※ 台紙二重化・点字対応・QRボイスサポートは、ブリスターパック・ラボが特に力を入れて
いる領域です。 

 

主流であり続けるのは、「現場にやさしい構造」だからこそ 
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生産効率は「設備」ではなく「流れ」で決まる 

設備能力が高くても、現場は止まる 

高性能な設備を導入しても、現場が安定しないケースは少なくありません。その原因の多く

は、設備そのものではなく「工程間の流れの分断」にあります。 

 

よく見られる「流れが止まる」原因 

• 資材の補充タイミングが合わず、機械が空待ちになる 

• 前工程での作業が溜まり、後工程が待機状態になる 

• 検品・箱詰めが追いつかず、ライン全体が止まる 

• 作業者の動線が交差し、無駄な移動が発生している 

 

これらは設備の問題ではなく、「流れが設計されていない状態」です。 

 

ブリスター包装は「工程のつながり」が見えやすい 

ブリスター包装の工程は、「資材セット → 溶着 → 検品 → 箱詰め」という流れが比較的シ

ンプルに並びます。だからこそ、どこで詰まり、どこに余力があるかが見えやすいのが特徴

です。 

この「見えやすさ」を活かして流れを設計できるかどうかが、現場の生産効率を大きく左右

します。 

 

「速くする」より「止まらせない」 

生産効率を上げようとすると、ついスピードアップを考えがちです。しかし、実際に安定し

た生産量につながるのは次の状態を作ることです。 

 

• 止まらない ― 設備・工程が途切れない状態 

• 詰まらない ― 工程間の仕掛かりが溜まらない状態 

• 人が無理をしない ― 無理な作業負荷がかかっていない状態 

 

この 3つが揃ったとき、結果として安定した生産量が生まれます。 

 

生産効率を上げる第一歩は、「流れを描くこと」 

改善の第一歩は、設備の入れ替えでも人員の増加でもありません。まず「今の流れを見える

化すること」から始まります。 
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1. 現在の工程を順番に書き出す 

2. 人とモノの動きを書き出す 

3. どこで止まりやすいか、どこに余力があるかを確認する 

 

この「流れを描く」作業が、現場改善の起点になります。 
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同じ溶着でも、なぜ現場によって差が出るのか 

原因は「設定値」ではなく「熱の伝わり方」にある 

溶着トラブルが起きると、多くの場合「温度を上げる」「圧力を上げる」「時間を延ばす」

という対応が取られます。しかし、それでも改善しない場合、本当に確認すべきなのは数値

そのものではなく、「熱がどのように材料の中を通っているか」です。 

 

溶着は「当てる」のではなく「通す」 

溶着工程では、単に熱を当てているのではありません。 

 

ブリスター（樹脂） ⟹ 接着層 ⟹ 台紙 

 

この順番で熱が材料の中を通っていくことで、はじめて安定した溶着が成立します。「熱が

届いているか」ではなく「熱が処理されているか」が重要なポイントです。 

 

溶着が不安定な現場でよく見られること 

不安定な溶着が起きているときの症状 

• 熱は加えられているが、接着層まで十分に届いていない 

• 条件を変えるたびに別の不具合が発生する 

• 剥がれ・樹脂の歪み・水蒸気の発生が起きる 

• 日や時間帯によって品質がバラつく 

 

これは、熱の通り道が正しく設計されていない状態です。条件を変えるのではなく、まず熱

の流れを見直すことが先決です。 

 

流れが整うと、工程全体も安定する 

溶着工程が安定すると、次のような変化が自然に現れてきます。 

 

• 検品での手戻りが減る 

• 箱詰めが詰まらなくなる 

• 作業者が慌てる場面が減る 

 

つまり、溶着の安定は工程全体の流れを支える土台です。溶着を単独の工程（点）として見

るのではなく、流れの中の一部として捉えることが、現場の安定性向上につながります。 
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台紙・材料が、溶着結果に与える影響 

台紙は「同じようで、同じではない」 

台紙は外観上の違いがほとんどないように見えても、以下の要因によって溶着結果に差が出

ることがあります。 

 

• 紙質・厚み 

• 印刷面の表面処理・コーティング仕様 

• 使用インクとホットメルトの相性 

• 保管環境・使用タイミング（台紙は湿気を吸いやすい素材） 

 

これらの変化は見た目ではわかりにくく、「昨日は問題なかったのに今日はうまくいかな

い」という現象の原因になっていることがよくあります。 

 

※ ホットメルトについても、保管環境や使用タイミングによって特性が変わる場合がありま
す。使い始めのタイミングでの状態確認が重要です。 

 

「昨日は大丈夫だった」が起こる理由 

見た目ではわからない変化の例 

• デザインや印刷仕様・紙質が変わった（仕様変更が現場に伝わっていない） 

• 使用しているインクが変わった 

• ホットメルトの素材・グレードが変更されている 

• 材料の保管期間が長くなっている 

• 製作ロットが切り替わっている 

 

これらの変化が原因であっても、気づかないまま工程に影響を与えているケースは少なくあ

りません。普段から材料の状態を把握しておくことが、安定した溶着を維持するための基本

です。 

 

また、材料調達の面では、特定の仕入先への一社依存を避け、複数の調達ルートを整えてお

くことが、長期的な現場の安定につながります。 

 

条件を上げても安定しない理由 

台紙や材料の状態が合っていない場合、溶着条件（温度・時間など）を上げても安定しない

ことがあります。むしろ、以下のような別の問題が起きやすくなります。 

 



止まらない現場から考える ブリスター包装の考え方 Blister Pack Lab. 

© Blister Pack Lab. (Daisei Ironworks Inc.) 14 

• 樹脂が歪む・変形する 

• 水蒸気がこもる 

• 接着剤が適切に溶けない 

 

これは「熱がうまく通っていない」または「ホットメルトが影響している」ことが原因で

す。条件を上げる前に、材料の状態を確認することが先決です。 

 

材料を「責める」のではなく「前提として扱う」 

大切なのは、「台紙が悪い」「材料が合っていない」と断定することではなく、「材料は変

動するものだ」という前提に立つことです。 

 

• 多少のばらつきを吸収できる設計にする 

• 日ごとの変化に対応できる運用体制を整える 

• オペレーターが迷わない判断基準を設ける 

 

この前提が整っているかどうかが、止まらない体制の土台になります。 
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現場で最初に見るべきポイント 

― トラブル時の考え方と、条件調整に入る前のチェック ― 

溶着トラブルの多くは、設備の故障や条件設定の問題よりも、「前提条件や工程の流れのズ

レ」から生じています。いきなり条件を変更するのではなく、まず確認すべき順番を守るこ

とが重要です。 

 

① まずは「昨日と何が違うか」を整理する 

トラブルが起きたとき、最初に行うのは「悪くなった原因探し」ではなく、「直近との違い

を事実として整理すること」です。 

 

• 台紙や資材のロットは変わっていないか？ 

• 印刷仕様やインクに変更はないか？ 

• 使用しているホットメルトは同じか？ 

• 段取りや作業手順に変化はなかったか？ 

 

※ この段階では良し悪しの判断は不要。「何が変わったか」という事実を洗い出すことが目的
です。 

 

② 溶着工程を「点」ではなく「流れ」で見る 

溶着工程単体だけでなく、前後工程を含めた流れ全体を確認します。 

 

• 前工程での材料の状態はどうか？（保管環境も含む） 

• 検品や箱詰めで詰まりが起きていないか？ 

• 人の動きや作業リズムに無理が出ていないか？ 

 

溶着結果の変化は、実は前後の工程が原因になっていることも少なくありません。 

 

③ 「材料の状態」を前提条件として確認する 

条件調整に入る前に、材料がいつも通りの状態かどうかを確認します。 

 

• 台紙の仕様・表面処理・製作条件に変更はないか？ 

• 印刷面の状態に違和感はないか？ 

• ホットメルトは適切な状態か？ 

• ブリスター（樹脂）の種類・品質に問題はないか？ 

 

※ 材料を「疑う」のではなく、「材料は変動する前提で扱う」ことが大切です。 
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④ 条件調整は「最後の手段」として行う 

上記の確認をすべて行った上で、初めて条件の調整（温度・圧力・時間）に入ります。調整

する際は、一度に複数の項目を変えず、一つずつ理由を持って行うことが重要です。 

 

※ 条件調整は問題を解決するための手段であり、原因そのものではありません。原因を特定し
てから調整することで、効果の検証ができます。 

 

トラブル対応後の基本姿勢 

次に活かすために記録すること 

• どこが変わっていたのか？ 

• 何を確認したのか？ 

• どの対応が有効だったのか？ 

• 同じ状況になったら、次はどう対応するか？ 

 

これらを記録・共有することで、同じトラブルを繰り返さない「止まらない体制」に近づい

ていきます。 

 

【まとめ】 調整より先に、確認する 

 

溶着トラブルが起きたとき、最初にやるべきことは条件を動かすことではありません。「違

いを整理する → 流れを見る → 前提条件を確認する」という順番を守るだけで、不要な調

整と遠回りを大きく減らすことができます。 
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考え方を現場に残すということ 

ここまで、溶着方式・材料・工程の流れ・トラブル対応の考え方を整理してきました。これ

らは特別なノウハウではありません。しかし、多くの現場で定着していないのも事実です。 

 

現場で考え方が定着しにくい理由 

• 忙しい現場ほど、その場しのぎの対応になりやすい 

• 判断が特定の人に依存している（属人化） 

• 対応の結果だけが処理され、理由が記録・共有されていない 

 

「正解」を増やすより、「判断の軸」を揃える 

現場を安定させるために必要なのは、新しいルールをどんどん増やすことではありません。

「何から確認するか」「どの順番で考えるか」「どこまで確認したら条件を調整してよい

か」という判断の軸を揃えることが、止まらない体制につながります。 

 

現場は、"判断が揃ったとき"に安定する 

設備や方式が同じでも、現場によって結果が違うのは、判断の揃い方が違うからです。判断

が揃えば対応が揃い、結果として現場は止まりにくくなります。 

 

「迷ったときに立ち返れる場所」が現場にあること。それが止まらない体制の核心です。 
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セルフチェック ― あなたの現場は「止まらない体制」にな

っていますか？ 

ここまでの内容を踏まえて、ご自身の現場を振り返ってみてください。深く考えずに、直感

で YES・NOを選んでください。 

 

■ 現場の考え方・判断軸について 

No. チェック項目 YES NO 

1 トラブル時に最初に確認する手順が、現場で共有されている □ □ 

2 条件調整に入る前に「昨日との違い」を確認する習慣がある □ □ 

3 忙しい工程があっても、他のメンバーがフォローしやすい体制になっている □ □ 

 

■ 材料・前提条件について 

No. チェック項目 YES NO 

1 台紙や材料は「変動する前提」として扱われている □ □ 

2 印刷仕様・インク・ホットメルトの変更に気づける仕組みがある □ □ 

3 「調子の良い状態」が基準として把握・共有されている □ □ 

 

■ 体制・運用について 

No. チェック項目 YES NO 

1 特定の人がいないと回らない工程がない（属人化していない） □ □ 

2 少人数でも無理なく運用できる前提で工程が設計されている □ □ 

3 トラブル対応の結果が、次に活かせる形で記録・共有されている □ □ 

 

YES が多い場合 NO が目立つ場合 

止まらない体制の考え方が根付き始めていま

す。微調整を続けることで、さらに安定度を

上げていける段階です。 

改善の余地があるというサインです。設備や

条件を変える前に、「考え方と確認の順番」

を変えることで、現場は大きく変わります。 

 

※ このチェックは「できている／できていない」を評価するためのものではありません。「ど
こが人に依存しているか」「どこで流れが途切れているか」「どこを整えれば止まりにくくな
るか」を現場で共有するための材料としてご活用ください。 
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この冊子で伝えたかったこと 

この冊子でお伝えしたかったのは、「正しい溶着条件」や「最新の設備情報」ではありませ

ん。本当に伝えたかったのは、現場を安定させるための考え方です。 

 

この冊子の核心 

• 生産効率は、設備ではなく「流れ」で決まる 

• 溶着は、当てるのではなく「通す」もの 

• 材料は責める対象ではなく、「変動する前提」として扱うもの 

• トラブル時は、調整より先に「確認する順番」がある 

• 現場は、考え方が揃ったときに安定する 

 

止まらない体制は、少しずつ整えていける 

止まらない体制は、一度に完成させるものではありません。一つの工程・一つの治具・一つ

の確認手順。そこから整えていくだけでも、現場は確実に変わっていきます。 

この冊子が、現場を見直す最初の「立ち返る場所」になれば幸いです。 
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最後に ― 現場から、使う人までを見据えたものづくりへ 

安定した現場は、安定した品質を生みます。そしてその先には、製品を手にする人への「や

さしさ」があります。 

 

安定した現場が実現する、その先の価値 

• 台紙の二重化     環境負荷を抑えた包装設計への展開 

• 点字対応       視覚障がい者が手に取れる製品づくり 

• QRボイスサポートⓇ  情報バリアフリー化・多言語対応 

 

現場が整うことと、製品がやさしくなること——これは決して別の話ではありません。 

 

 

現場の話、少し聴かせてください。 

「読んでみて、自分の現場が気になった」 

「整理したいことがあるけれど、どこから話せばいいかわからない」 

そんな段階でも構いません。まずは状況をお聞かせください。 

機械を売ることが目的ではなく、現場が止まらない形を一緒に考えることが目的で

す。 

▶ 相談・お問い合わせはこちらから 

https://www.daisei-ironworks.co.jp/factory-trouble-form/ 

 

※ 無理な営業や契約を前提としたご案内は行っていません。 

 

現場が整うと、伝わり方も、やさしくなる。 

 

ブリスターパック・ラボ （運営：有限会社大青鉄工） 

https://blisterpack-lab.work 
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