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(57)【要約】
【課題】シート同士の接着によるシール部が容器周縁部
に形成された袋状容器（パウチ）について、多数の容器
をコンベア等で搬送している間に、それぞれの容器での
シール部の不良を、非接触で確実に全数検査できるよう
にする。
【解決手段】所定の電気回路定数を持ったアンテナコイ
ル１０とコンデンサ１１（導電板部８、絶縁性チップ９
、アンテナコイル１０）とからなり所定の共振周波数が
得られる共振回路が形成された無線タグを、重ね合わせ
たシートの間（各側壁部２，３の間、および、側壁部２
と底壁部４の間）のシール部に設けると共に、該無線タ
グに所定の共振周波数の電磁波を送信し、該送信電磁波
に応じて無線タグから返信される所定の共振周波数の返
信電磁波を検出することで、該返信電磁波を検出できな
い場合にはシール部が不良であると判定する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　重ね合わせたシート同士を接着することで容器周縁部にシール部が形成された袋状容器
のシール部での不良を検査するための方法において、所定の電気回路定数を持ったアンテ
ナコイルとコンデンサとからなり所定の共振周波数が得られる共振回路が形成された無線
タグを、重ね合わせたシートの間のシール部に設けると共に、該無線タグに所定の共振周
波数の電磁波を送信し、該送信電磁波に応じて無線タグから返信される所定の共振周波数
の返信電磁波を検出することで、該返信電磁波を検出できない場合にはシール部が不良で
あると判定するようにしたことを特徴とする袋状容器のシール不良検査方法。
【請求項２】
　袋状容器のシール部のうちで容器内に内容物を充填してから最後に接着される部分には
、無線タグのアンテナコイルの部分だけを形成していることを特徴とする請求項１に記載
の袋状容器のシール不良検査方法。
【請求項３】
　無線タグに所定の共振周波数の電磁波を送信し、該送信電磁波に応じて無線タグから返
信される所定の共振周波数の返信電磁波を検出することで、該返信電磁波を検出できない
場合に、無線タグの共振回路に対して、共振が得られる送信電磁波を検索することで、共
振が得られた送信電磁波の周波数の大きさによって、シール部での不良の程度を判定する
ようにしたことを特徴とする請求項１又は２に記載の袋状容器のシール不良検査方法。
【請求項４】
　無線タグを形成するために、袋状容器の一方の側壁部の内面側となるシート面に対して
、シート面の周縁部の全周に沿ってアンテナコイルを形成すると共に、シート面の周縁部
の一部分で、アンテナコイルのコイル線端部分を導電板部と接続させ、該コイル線端部分
を除くアンテナコイルのコイル全幅を、絶縁性チップにより遮断した状態で、導電板部と
対峙させることにより、コンデンサを形成するように、導電性インキによる導電板部と、
樹脂製インキによる絶縁性チップと、導電性インキによるアンテナコイルとを、それぞれ
印刷によって形成していることを特徴とする請求項１乃至３の何れかに記載の袋状容器の
シール不良検査方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、内容物が充填・密封される所謂パウチと言われる袋状容器について、重ね合
わせたシート部材同士を接着することで容器周縁部に形成されたシール部でのシール不良
を検査するための方法に関し、特に、連続的に搬送される多数の容器に対して非接触で全
数検査できるような袋状容器のシール不良検査方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　パウチと言われる袋状容器のうちの一つのタイプとして、ヒートシール等による接着が
可能な内面を有するシートを使用して、内面同士が接触するように重ね合わせたシート同
士を、容器周縁部で一部分（例えば四辺のうちの一辺の中央部分）を充填口として未接着
に残した状態で、容器周縁部をヒートシール等により接着して袋状に成形してから、未接
着に残した充填口から内容物を袋状の容器内に充填した後で、未接着の充填口をヒートシ
ール等により最終的に接着することによって、袋状容器の内部に内容物を充填・密封する
ということが従来から行なわれている。
【０００３】
　しかしながら、そのように重ね合わせたシート同士を接着することで容器周縁部にシー
ル部が形成された袋状容器では、内容物を充填した後で未接着の充填口を最終的に接着す
る際に、充填口に内容物等が付着していることによって、当該部分でシール不良が発生す
るような虞がある。そのため、充填・密封後の袋状容器の全製品についてシール部でのシ
ール性（漏れの有無）を検査することが必要となる。
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【０００４】
　そのような袋状容器の検査について、下記の特許文献１には、高周波高電圧印加法によ
るフレキシブルパウチの漏れ検査機について開示されており、また、そのような検査機を
使用した検査方法として、「導電性の内容物を充填密封してなる絶縁性のフレキシブルパ
ウチを、電極間に介在させ、電極間の印加電圧は、絶縁性のフレキシブルパウチが破壊さ
れない値にあらかじめ定めておいて前記パウチにピンホールがあれば、閃絡を生じ回路に
流れる放電電流により前記ピンホールを検知する高周波高電圧印加法による検査方法にお
いて、前記、ピンホール検査する前に、前記パウチに所定の時間加圧することを特徴とす
るフレキシブルパウチの検査方法」というものが開示されている。
【特許文献１】特開２０００－３５３７３号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、上記のような従来公知の検査方法によれば、重ね合わせたシート同士を接着
することで容器周縁部にシール部が形成された袋状容器について、充填・密封された容器
のシール部でのシール不良を検査することができるものの、上記のような従来公知の検査
方法では、一つ一つの容器について、それぞれ加圧装置によって予め押圧する必要があり
、且つ、それぞれ両電極間に設置する必要があることから、コンベア等で連続的に搬送さ
れる多数の容器を全て検査する場合には多大の時間が掛かるという問題がある。
【０００６】
　さらに、充填・密封済みの製品を加熱殺菌してから冷却水により冷却するような場合に
は、冷却後に容器の表面を完全に乾燥させておかないと、容器の表面に付着した水分によ
り閃絡が発生して、問題のない製品でも不良品として処理されるような虞もある。
【０００７】
　本発明は、上記のような問題の解消を課題とするものであり、具体的には、シート同士
の接着によるシール部が容器周縁部に形成された袋状容器について、多数の容器をコンベ
ア等で搬送している間に、それぞれの容器でのシール部の不良を、非接触で間違いなく全
数検査できるようにすることを課題とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明は、上記のような課題を解決するために、重ね合わせたシート同士を接着するこ
とで容器周縁部にシール部が形成された袋状容器のシール部での不良を検査するための方
法において、所定の電気回路定数を持ったアンテナコイルとコンデンサとからなり所定の
共振周波数が得られる共振回路が形成された無線タグを、重ね合わせたシートの間のシー
ル部に設けると共に、該無線タグに所定の共振周波数の電磁波を送信し、該送信電磁波に
応じて無線タグから返信される所定の共振周波数の返信電磁波を検出することで、該返信
電磁波を検出できない場合にはシール部が不良であると判定するようにしたことを特徴と
するものである。
【発明の効果】
【０００９】
　上記のような本発明の袋状容器のシール不良検査方法によれば、シート同士を接着させ
たシール部に何の問題もない場合には、無線タグに所定の共振周波数の電磁波を送信する
と、アンテナコイルが共振周波数に見合う量の電荷を発生させ、コンデンサがその電荷を
貯めて、そのエネルギーでアンテナコイルが受信した所定の共振周波数の電磁波を返信す
ることとなる。
【００１０】
　一方、シート同士を接着させたシール部に問題がある場合には、内容物等の異物がアン
テナコイルに接触することで、アンテナコイルのインダクタンスが変化し、所定の電気回
路定数であるインピーダンスが変わり、これに伴って無線タグが所定の共振周波数の電磁
波に共振できなくなり、そのため、所定の共振周波数の返信電磁波を発信しないこととな
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る。
【００１１】
　したがって、コンベア等で搬送している多数の袋状容器のそれぞれの無線タグに所定の
共振周波数の電磁波を送信し、該送信電磁波に応じて無線タグから返信される所定の共振
周波数の返信電磁波を検出することで、該返信磁電波を検出できない場合には、シート同
士を接着させたシール部が不良であると判断することができる。これによって、多数の袋
状容器をコンベア等で搬送している間に、それぞれの容器でのシール部の不良を、非接触
で容易に全数検査することができる。
【００１２】
　なお、袋状容器のシール部のうちで容器内に内容物を充填してから最後に接着される充
填口の部分については、内容物等が付着することで最もシール不良を起こし易い部分であ
るが、この部分には無線タグのアンテナコイルの部分だけを形成することによって、当該
部分でのシール部の不良を確実に検出することができる。また、無線タグを構成するアン
テナコイルやコンデンサについては、印刷により薄く形成することで、シール部でのシー
ル性に影響を与えることが無く、良好なシール部を維持することができる。
【００１３】
　さらに、シール部に問題があって所定の共振周波数の返信電磁波を検出できない場合に
は、内容液等の異物が接触してインピーダンスが変化してしまった無線タグの共振回路に
対して、種々の周波数の電磁波を発信して無線タグに共振を起こさせることで、共振が得
られた送信電磁波の周波数の大きさによって、シール部での不良の程度を判定することが
できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１４】
　シート同士の接着によるシール部が容器周縁部に形成された袋状容器について、多数の
容器をコンベア等で搬送している間に、それぞれの容器でのシール部の不良を、非接触で
確実に全数検査できるようにするという目的を、最良の形態として以下の実施例に具体的
に示すように、所定の電気回路定数を持ったアンテナコイルとコンデンサとからなり所定
の共振周波数が得られる共振回路が形成された無線タグを、重ね合わせたシートの間のシ
ール部に設けると共に、該無線タグに所定の共振周波数の電磁波を送信し、該送信電磁波
に応じて無線タグから返信される所定の共振周波数の返信電磁波を検出することで、該返
信電磁波を検出できない場合にはシール部が不良であると判定するという方法によって実
現した。
【００１５】
　本発明のシール不良検査方法が適用される袋状容器は、内容物が充填・密封される所謂
パウチと言われるものであって、そのような袋状容器を構成するためのシートについては
、電磁波を遮蔽するアルミ箔等のような金属箔を使用せず、且つ、容器の内面側となる面
がヒートシール等により接着可能なものであれば、特に限定されるものではなく、その層
構造については、単層構造であっても良いし、ガスバリア性に優れたＥＶＯＨ樹脂やポリ
アミド樹脂をサンドイッチした多層構成であっても良いものである。なお、シートの厚さ
については、総厚で１００～１２０μｍ程度が好適である。
　そのようなシートからなるパウチと言われる袋状容器に適用される本発明のシール不良
検査方法の一実施例について以下に説明する。
【実施例】
【００１６】
　本発明のシール不良検査方法が適用される袋状容器について、本実施例では、長い１枚
の透明なシートを使用して、図３（Ａ）に示すように、同じ形状の長方形の二つ（前面側
と背面側）の側壁部２，３を、ヒートシール可能な面同士が対向するように重ね合わせる
と共に、各側壁部２，３の連結部分を内側に折り込むことで、山折りに二つ折りされた底
壁部４を、容器の下端部で各側壁部２，３の間に挟み込んでから、図３（Ｂ）に示すよう
に、側壁部２，３の周縁部に沿った部分（２点鎖線で示したよりも外側の部分）をヒート
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シールして、シートの各部２，３，４同士を容器内面側の面で熱接着することにより、容
器の周縁部にシール部１ａが形成された一つの袋状容器１に成形している。
【００１７】
　そのような袋状容器１の成形において、容器の周縁部に沿った部分をヒートシールする
際には、各側壁部２，３の上端部の中央部分は、内容物を充填するための充填口５として
、ヒートシールすることなく未接着のままで残されており、この未接着の充填口５から内
容物を袋状の容器内に充填した後で、充填口５の未接着部分をヒートシールにより熱接着
して密封することによって、袋状容器の内部に内容物が充填・密封された容器入りの製品
とされる。
【００１８】
　なお、容器の周縁部に沿ったシール部１ａについて、容器の下端部では、各側壁部２，
３と底壁部４とがヒートシールされることとなるが、本実施例では、側壁部２，３と底壁
部４とのシール部分は、正面側から見てシール部分の上端形状（底壁部４において２点鎖
線で示した形状）が舟形となるようにヒートシールされている。
【００１９】
　そして、底壁部４には、山折りに二つ折りされた状態で正面側から見てその両サイドに
、半円形に切り取られた除去部分４ａ（即ち、１枚のシートの底壁部４には、二つ折りさ
れた状態で重なる２個が左右にそれぞれで計４個の除去部分４ａ）が形成されていて、こ
の除去部分４ａでは、各側壁部２，３同士が直接にヒートシールされている。その結果、
袋状容器１を立てるために底部を広げた場合に、袋状容器１の底部は、平面状には広がら
ず、平面視で舟形に広がるようになっている。
【００２０】
　また、中央部分が未接着部分の充填口５となっている容器の上端部では、その一方のコ
ーナー部（左側のコーナー部）に、充填・密封された内容物を取り出すための注出口とし
て、コーナー部の外縁に向かって延びると共にコーナー部の外縁に到達しないような未接
着の部分が注出嘴部６として形成されており、また、このコーナー部の両側に、コーナー
部を切り取るための切込部７，７が形成されていて、この切込部７，７に渡ってコーナー
部が切り取られることで、注出嘴部６の部分で容器が開口されるようになっている。
【００２１】
　ところで、上記のようにシートの各部２，３，４が容器周縁部でヒートシールにより熱
接着されている袋状容器１において、本実施例では、シートの一方の側壁部２の内面で、
他方の側壁部３や底壁部４と接着される予定の部分（シール部１ａおよび充填口５）に対
して、図１に示すように、容器周縁部の全周に沿って導電性のアンテナコイル１０を形成
しており、また、このアンテナコイル１０を共振回路にするために、容器周縁部の一部分
で、アンテナコイル１０のコイル線の線端部分の付近に、導電板部８と絶縁性チップ９と
アンテナコイル１０とによりコンデンサ１１を形成している。
【００２２】
　なお、本実施例では、アンテナコイル１０は、鉄粉や銀粉や金粉などの人体に無害な金
属粉を混ぜた樹脂製の導電インキにより印刷したもので、具体的には、４重のコイルに印
刷されていて、コイルの線幅が約０．４ｍｍ、コイル各線の間隔は約０．８ｍｍであり、
アンテナコイル１０の外縁での短辺側の長さは約７４ｍｍ、長辺側の長さ、約１１６ｍｍ
であって、そのインダクタンスは、８．８６μＨの値を呈している。
【００２３】
　また、コンデンサ１１の部分についても印刷により形成したもので、図２に示すように
、容器周縁部（側壁部２と底壁部４との間のシール部）の一部分で、アンテナコイル１０
の外縁側の１本のコイル線端部分を導電板部８と接続させ、このコイル線端部分を除くア
ンテナコイル１０のコイル全幅と導電板部８とを、絶縁性チップ９により遮断した状態で
対峙させることで、この部分をコンデンサ１１に形成しており、アンテナコイル１０から
なる共振回路が受信した電磁波に共振して共振周波数の電磁波を返信する無線タグとなる
ためのエネルギー源である蓄電池の役割を果させている。
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【００２４】
　具体的に、本実施例では、一方の側壁部２の内面に対して、先ず、導電性インキにより
導電板部８を印刷し、その上から、導電板部８の一部を残して導電板部８を覆うように、
樹脂製インキにより絶縁性チップ９を印刷し、更にそれらの上から、側壁部２の周縁部の
全周に沿って、導電インキにより４重のコイル線によるアンテナコイル１０を印刷して、
４重のコイル線の外縁側の線端部分の１本を残した３本を絶縁性チップ９の上に通し、コ
イル線の外縁側の線端部分の１本を導電板部８の露出した部分（絶縁性チップ９と重なっ
ていない部分）の上を通すことで、アンテナコイル１０の外縁側の１本のコイル線端部分
だけを導電板部８に接続させている。そのような無線タグでは、コンデンサ１１の静電容
量は、５．３ｐｆの値を呈しており、共振周波数は３３．９ＭＨｚとなっている。
【００２５】
　そのようにアンテナコイル１０とコンデンサ１１からなる共振回路を予め印刷によりシ
ートの側壁部２に予め形成しておくことで、シートの各部２，３，４をヒートシールして
袋状容器１を形成してから、その未接着部分である充填口５から容器内に内容物を充填し
た後で、充填口５の未接着部分をヒートシールして密封した場合に、袋状容器１の周縁部
のシール部（各側壁部２，３の間、及び、側壁部２と底壁部４の間）には、アンテナコイ
ル１０とコンデンサ１１（導電板部８、絶縁性チップ９、アンテナコイル１０）とからな
る共振回路を備えた無線タグが設けられることとなる。なお、袋状容器１の充填口５とな
る未接着部分（内容物の充填後にヒートシールされる）には、コンデンサ１１を形成する
ことなく、４重のコイル線によるアンテナコイル１０だけを形成している。
【００２６】
　上記のように無線タグが設けられた袋状容器による本実施例のシール不良検査方法では
、内容物が充填・密封された状態で連続的に搬送されている袋状容器に対して、所定の共
振周波数の電磁波を送信し、この送信電磁波に応じて無線タグから返信される所定の共振
周波数の返信電磁波を検出して、該返信磁電波が検出された場合には、シール部に何の問
題もないものと判断している。
【００２７】
　具体的に、本実施例では、約３３．９ＭＨｚの共振周波数の電磁波を無線タグにディッ
プメーターで送信して、アンテナコイル１０に共振周波数に見合う量の電荷を発生させ、
コンデンサ１１がその電荷を貯めて、そのエネルギーでアンテナコイル１０が受信した約
３３．９ＭＨｚの共振周波数の電磁波を返信させて、この返信電磁波をディップメーター
で受信した場合には、シール部に何の問題もないものと判断している。
【００２８】
　これに対して、シール部に問題があって、内容物等の異物がアンテナコイル１０に接触
していると、無線タグのアンテナコイル１０のインダクタンスが変化してインピーダンス
が変わり、これに伴って無線タグの共振回路が共振周波数の電磁波に反応しなくなり、所
定の共振周波数の電磁波を送信しても、所定の共振周波数の返信磁電波を検出できないこ
とから、その場合には、シール部が不良であると判断している。
【００２９】
　上記のような本実施例の袋状容器のシール不良検査方法によれば、先ず、袋状容器に設
けられる無線タグを構成するアンテナコイル１０やコンデンサ１１（導電板部８、絶縁性
チップ９）を、何れも印刷により薄く形成していることから、重ね合わせたシート同士の
間のシール部にそれらを設けても、シール部でのシール性に殆ど影響を与えることなく、
シール部でのシール性を良好に維持することができる。
【００３０】
　そして、コンベア等で搬送している多数の袋状容器のそれぞれに対して、各容器の無線
タグに所定の共振周波数の電磁波を送信し、その返信電磁波を検出することで、各容器の
シール部での不良を検査していることから、多数の袋状容器をコンベア等で連続的に搬送
している間に、各容器のシール部でのシール不良を、非接触で容易に全数検査することが
できる。
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【００３１】
　なお、シール部に問題があって所定の共振周波数の返信電磁波を検出できない場合で、
シール部での不良（欠陥）のレベルを分別したい場合には、検査によりシール不良として
リジェクトされた袋状容器について、内容物等の異物が接触してインピーダンスが変化し
てしまった無線タグの共振回路に対して、種々の周波数の電磁波を発信して無線タグに共
振を起こさせることで、共振が得られた送信電磁波の周波数の大きさによって、シール部
での不良の程度を容易に判定することができる。
【００３２】
　すなわち、アンテナコイル１０の幅方向の複数本（実施例では４本）のコイル線のうち
で内容物等の異物の接触によりショートした本数が増加すると、共振して返信する電磁波
の周波数が高くなる性質があることから、共振して返信される電磁波の周波数が高くなる
程、内容物等の異物との接触によるシール部での欠陥（シール不良）の程度が大きいと判
定することができる。具体的には、所定の共振周波数よりも僅かに高い共振周波数の場合
は、シール部での不良の程度は軽いと判定することができ、一方、所定の共振周波数より
も１．７倍程の高い共振周波数の場合は、アンテナコイル１０の幅方向の４本のうちで３
本程度がショートしていることから、シール部から内容物が漏れそうな重大な不良がある
と判定することができる。
【００３３】
　以上、本発明の袋状容器のシール不良検査方法の一実施例について説明したが、本発明
は、上記のような実施例にのみ限定されるものではなく、例えば、袋状容器については、
実施例に示したような１枚の長いシートを折り返すことで各壁部（二つの側壁部と一つの
底壁部）が形成されたものに限らず、複数枚のシートからなるものや、舟形でない底部を
有するものや、所謂ピロータイプと言われる二つの側壁部の周縁部同士をヒートシールし
た底壁部のないもの等のような適宜の構造の袋状容器であっても良く、また、アンテナコ
イルとコンデンサからなる共振回路を備えた無線タグについては、実施例に示したような
ものに限らず、アンテナコイルの幅方向でのコイル線の本数（何重のコイルにするか）に
ついては適宜の選択可能であり、シート面に対する無線タグの導電板部、絶縁性チップ、
アンテナコイルの印刷順序についても、実施例とは逆の順序で印刷しても良い等、適宜に
変更可能なものであることはいうまでもない。
【図面の簡単な説明】
【００３４】
【図１】本発明の検査方法が適用される袋状容器の一例において、一方の側壁部に無線タ
グが形成されている状態を示す正面説明図。
【図２】図１に示した無線タグについて、容器の側壁部と底壁部との間のシール部に設け
られたコンデンサの部分を示す、図１のＡ－Ａ線に沿った部分の断面図。
【図３】図１に示した袋状容器の一例について、（Ａ）ヒートシールにより袋状容器に成
形する前のシートの状態を示す側面図、および、（Ｂ）容器の周縁部をヒートシールして
充填口の開いた袋状容器に成形した状態を示す正面図。
【符号の説明】
【００３５】
　１　　　　袋状容器
　１ａ　　　シール部
　２　　　　側壁部
　３　　　　側壁部
　４　　　　底壁部
　４ａ　　　（底壁部の）除去部分
　５　　　　充填口
　６　　　　注出嘴部
　７　　　　切込部
　８　　　　導電板部
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　９　　　　絶縁性チップ
　１０　　　アンテナコイル
　１１　　　コンデンサ

【図１】 【図２】
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【図３】
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