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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　密封パック製品の内部の気体又は異物の有無を検査する密封パック製品の検査装置であ
って、
　発信探触子と受信探触子とを備え、前記密封パック製品を前記発信探触子と前記受信探
触子の間に位置させて、相対的に移動する密封パック製品が一定距離移動するごとに前記
発信探触子から断続的に発信する超音波を前記受信探触子が受信することにより前記密封
パック製品を検出する超音波センサと、
　前記超音波センサが前記密封パック製品を検出するときの超音波の透過率について、設
定された透過率以下の部分の数が所定の基準値以上であるか否かを判定することにより、
前記密封パック製品内に設定値以上の気体又は異物があるか否かを判定する判定手段と
を備えたことを特徴とする密封パック製品の検査装置。
【請求項２】
　前記密封パック製品を前記発信探触子と前記受信探触子の間に位置させて前記超音波セ
ンサに対して相対的に移動させる搬送装置を備えた請求項１に記載の密封パック製品の検
査装置。
【請求項３】
　前記密封パック製品に超音波を透過させる前に、前記密封パック製品を所定の気体中で
加圧又は減圧することにより前記密封パック製品内に気体又は異物が入り易くする封入手
段を備えた請求項１又は２に記載の密封パック製品の検査装置。



(2) JP 6359545 B2 2018.7.18

10

20

30

40

50

【請求項４】
　相対的に移動する密封パック製品が一定距離移動するごとに断続的な超音波を発信する
発信探触子と超音波を受信する受信探触子とを用いて、前記密封パック製品の内部の気体
又は異物の有無を検査する密封パック製品の検査方法であって、
　前記発信探触子と前記受信探触子との間に、前記密封パック製品を配置して前記密封パ
ック製品に超音波を透過する密封パック製品検出ステップと、
　前記密封パック製品を透過する超音波の透過率について、設定された透過率以下の部分
の数が所定の基準値以上であるか否かを判定することにより、前記密封パック製品内に設
定値以上の気体又は異物があるか否かを判定する判定ステップと
を備えたことを特徴とする密封パック製品の検査方法。
【請求項５】
　前記密封パック製品を横切るように前記超音波センサを走査させて前記密封パック製品
に超音波を透過させ、前記密封パック製品を横切る線状部分に設定値以上の気体又は異物
があるか否かを判定するようにした請求項４に記載の密封パック製品の検査方法。
【請求項６】
　間隔を保って前記密封パック製品を横切る複数の線状部分に前記超音波センサを走査さ
せて超音波を透過させ、前記密封パック製品を横切る複数の線状部分に設定値以上の気体
又は異物があるか否かを判定するようにした請求項４に記載の密封パック製品の検査方法
。
【請求項７】
　前記密封パック製品の全面に対して前記超音波センサを走査させて超音波を透過させ、
前記密封パック製品内に設定値以上の気体又は異物があるか否かを判定するようにした請
求項４に記載の密封パック製品の検査方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、真空パック製品や液体包装製品などの密封パック製品の内部に気体又は異物
が混入しているか否かを検査する密封パック製品の検査装置及び検査方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、電池や医療用品などを真空状態で容器内に収容した電池パックや医療パック
などの真空パック製品や、食品を液体中に浸した状態で容器内に収容した液体包装製品な
どからなる密封パック製品が用いられている。この密封パック製品は、容器に漏れが生じ
て、内部に空気などの気体が入ると、収容物に品質低下が生じたり、製品自体が破損され
たりするため、出荷前に、気体混入の有無の検査が行われる（例えば、特許文献１参照）
。
【０００３】
　この検査は、音波発生装置とマイクロフォンを備えた真空漏洩検出装置を用いて行われ
る。この場合、板状の真空包装品を、音波発生装置とマイクロフォンの間に設置し、音波
発生装置が発生しマイクロフォンが検出する音圧信号の信号レベルを測定することによっ
て、真空漏洩の有無を判定している。すなわち、この検査では、真空包装品が、音波発生
装置とマイクロフォンの間で遮音材として作用し、さらに、真空包装品に真空漏洩がある
場合には、空気の存在により遮音効果が増大することを利用している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平１０－２０６２５９号公報
【発明の概要】
【０００５】
　しかしながら、前述した従来の方法では、真空包装品内に混入した気体が音波が届く範
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囲に均一に存在していないと安定した検出ができないという問題がある。
【０００６】
　本発明は、前述した問題に対処するためになされたもので、その目的は、密封パック製
品の内部の気体の有無に加えて、異物の有無も精度よく検査できる密封パック製品の検査
装置及び検査方法を提供することである。なお、下記本発明の各構成要件の記載において
は、本発明の理解を容易にするために、実施形態の対応箇所の符号を括弧内に記載してい
るが、本発明の構成要件は、実施形態の符号によって示された対応箇所の構成に限定解釈
されるべきものではない。
【０００７】
　前述した目的を達成するため、本発明の構成上の特徴は、密封パック製品（２０）の内
部の気体又は異物の有無を検査する密封パック製品の検査装置（１０）であって、発信探
触子（１１ａ）と受信探触子（１１ｂ）とを備え、密封パック製品を発信探触子と受信探
触子の間に位置させて、相対的に移動する密封パック製品が一定距離移動するごとに発信
探触子から断続的に発信する超音波を受信探触子が受信することにより密封パック製品を
検出する超音波センサ（１１）と、超音波センサが密封パック製品を検出するときの超音
波の透過率について、設定された透過率以下の部分の数が所定の基準値以上であるか否か
を判定することにより、密封パック製品内に設定値以上の気体又は異物があるか否かを判
定する判定手段（１８ａ）とを備えたことにある。
【０００８】
　本発明に係る密封パック製品の検査装置では、密封パック製品を挟んで超音波センサの
発信探触子と受信探触子を配置している。このため、発信探触子が発信し受信探触子が受
信する超音波の強度（透過波の振幅）により、密封パック製品が発信探触子と受信探触子
の間に位置していることを検出できるとともに、密封パック製品における超音波が透過し
た部分に気体又は異物が存在しているか否かを検出することができる。超音波は、密封パ
ック製品を透過する際に減衰するとともに、密封パック製品の内部に空気などの気体又は
異物が存在する場合には、気体又は異物が存在しない場合と比較して透過し難くなる性質
を備えている。このため、受信探触子が受信する超音波の強度により、密封パック製品内
に気体又は異物が存在しているか否かを判定することができる。
【０００９】
　この場合、密封パック製品における超音波を透過させる部分としては、密封パック製品
の特性等から、気体又は異物が混入したときに溜まりやすい部分が予め予想できる場合は
その部分を選択してもよいが、密封パック製品を横切る線状部分にしたり、密封パック製
品の全面にしたりすることもできる。
【００１０】
　本発明に係る密封パック製品の検査装置の他の構成上の特徴は、密封パック製品を発信
探触子と受信探触子の間に位置させて超音波センサに対して相対的に移動させる搬送装置
（１２）を備えたことにある。本発明によると、密封パック製品に対する超音波センサの
位置を変更できるため、密封パック製品の任意の部分を検査することができる。また、所
定位置に配置された超音波センサに対して密封パック製品を移動させることにより、複数
の密封パック製品を連続して検査することも可能になる。
【００１１】
　本発明に係る密封パック製品の検査装置のさらに他の構成上の特徴は、密封パック製品
に超音波を透過させる前に、密封パック製品を所定の気体中で加圧又は減圧することによ
り密封パック製品内に気体又は異物が入り易くする封入手段（２３）を備えたことにある
。本発明によると、密封パック製品を、所定の気体中で加圧したり、減圧して膨らませた
りすることにより内部に気体又は異物が入り易くしたりできるため、密封パック製品に漏
れが生じている場合には、より明確にその漏れを検出できる。なお、本発明においては、
密封パック製品の表面を吸引することにより膨らませることも減圧することに含まれるも
のとする。
【００１２】
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　本発明に係る密封パック製品の検査方法の構成上の特徴は、相対的に移動する密封パッ
ク製品が一定距離移動するごとに断続的な超音波を発信する発信探触子と超音波を受信す
る受信探触子とを用いて、密封パック製品の内部の気体又は異物の有無を検査する密封パ
ック製品の検査方法であって、前記発信探触子と前記受信探触子との間に、密封パック製
品を配置して密封パック製品に超音波を透過する密封パック製品検出ステップと、密封パ
ック製品を透過する超音波の透過率について、設定された透過率以下の部分の数が所定の
基準値以上であるか否かを判定することにより、密封パック製品内に設定値以上の気体又
は異物があるか否かを判定する判定ステップとを備えたことにある。
【００１３】
　本発明によると、密封パック製品を、発信探触子と受信探触子の間に配置している。こ
のため、発信探触子が発信し受信探触子が受信する超音波の強度により、密封パック製品
が発信探触子と受信探触子の間に位置していることを検出できるとともに、密封パック製
品における超音波が透過した部分に気体又は異物が存在しているか否かを検出することが
できる。この場合、密封パック製品を、超音波センサに対して移動させることにより、密
封パック製品の任意の部分を検査することができる。
【００１４】
　本発明に係る密封パック製品の検査方法の他の構成上の特徴は、密封パック製品を横切
るように超音波センサを走査させて密封パック製品に超音波を透過させ、密封パック製品
を横切る線状部分に設定値以上の気体又は異物があるか否かを判定するようにしたことに
ある。超音波センサを走査させる部分は密封パック製品のどの部分であってもよいが、予
め気体又は異物が溜まりそうな部分が分かっていればその部分を通るようにする。本発明
によると、密封パック製品内に気体又は異物が入っている場合には、かなり高い確率でそ
の存在を確認することができる。
【００１５】
　本発明に係る密封パック製品の検査方法のさらに他の構成上の特徴は、間隔を保って密
封パック製品を横切る複数の線状部分に超音波センサを走査させて超音波を透過させ、密
封パック製品を横切る複数の線状部分に設定値以上の気体又は異物があるか否かを判定す
るようにしたことにある。この場合、超音波センサを走査させる線状部分の間隔は、検査
の目的に応じて適宜設定することができるが、最小で不良とされる密封パック製品内に存
在する気泡又は異物のうちの問題となる大きさの気泡又は異物の直径程度にすることがで
きる。本発明によると、より精度のよい検査が可能になる。
【００１６】
　本発明に係る密封パック製品の検査方法のさらに他の構成上の特徴は、密封パック製品
の全面に対して超音波センサを走査させて超音波を透過させ、密封パック製品内に設定値
以上の気体又は異物があるか否かを判定するようにしたことにある。本発明によると、微
小な気泡又は異物も検出できるため、最も精度のよい検査が可能になる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】本発明の一実施形態で用いられる真空パック製品の検査装置の概略を示した構成
図である。
【図２】真空パック製品を圧力容器内に入れて加圧する状態を示した説明図である。
【図３】真空パック製品を吸着パッドで上下に引っ張る状態を示した説明図である
【図４】真空パック製品を全面走査した結果を示した二次元データの画像である。
【図５】真空パック製品の所定の部分を検査する状態を示した説明図である。
【図６】真空パック製品の所定の線状部分を検査する状態を示した説明図である。
【図７】検査結果としきい値との関係を示したグラフである。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明の一実施形態を図面を用いて説明する。図１は、本実施形態に係る検査装
置１０を用いて、真空パック製品２０の漏れの有無、すなわち真空パック製品２０内に空
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気などの気体又は異物が混入しているか否かを検査する状態を示している。以下の説明に
おいて、上下、前後、左右の各方向は、図１の方向に基づいたものとし、図１の左下方が
前方、右上方が後方であるとする。検査装置１０は、真空パック製品２０を設置する設置
装置（図示省略）と、超音波センサ１１と、超音波センサ１１を移動させる移動装置１２
と、エンコーダ１７ａ，１７ｂと、制御装置１８と、表示装置１９を備えている。
【００１９】
　設置装置は、真空パック製品２０の周縁部又は四隅を把持し、把持された部分以外を開
放した状態で真空パック製品２０を支持する。超音波センサ１１は、超音波を発信する発
信探触子１１ａと、発信探触子１１ａが発信する超音波を受信する受信探触子１１ｂとで
構成されている。発信探触子１１ａは、電圧を掛けると振動する圧電素子からなっており
、所定の電圧を与えると伸縮、膨張を繰り返して振動することにより超音波を発生する。
この発信探触子１１ａは、４０ＫＨZ～数ＭＨZの周波数のバースト波からなる超音波を発
生する。
【００２０】
　受信探触子１１ｂは、発信探触子１１ａと同様の構成をしており、超音波を受信して振
動する。そして、受信探触子１１ｂは、この振動により生じる変位を電圧信号に変換する
。発信探触子１１ａは、設置装置における真空パック製品２０が支持される部分の上方に
位置し、受信探触子１１ｂは、発信探触子１１ａの下方に配置されており、発信探触子１
１ａにおける超音波を発信する面と、受信探触子１１ｂにおける超音波を受信する面とは
対向している。この発信探触子１１ａと受信探触子１１ｂはそれぞれ上下方向に移動可能
な状態で支持部（図示せず）に支持されている。
【００２１】
　移動装置１２は、水平移動部１３と垂直移動部１６で構成されており、発信探触子１１
ａと受信探触子１１ｂが支持される支持部を前後、左右に移動させるとともに、発信探触
子１１ａと受信探触子１１ｂをそれぞれ個別に上下に移動させる。水平移動部１３は、Ｘ
軸モータ１４の作動により支持部を前後方向に移動させるＸ軸駆動部と、Ｙ軸モータ１５
の作動により支持部をＸ軸駆動部とともに左右方向に移動させるＹ軸駆動部からなってい
る。垂直移動部１６は、上部モータ１６ａの作動により発信探触子１１ａを上下方向に移
動させる上部駆動部と、下部モータ１６ｂの作動により受信探触子１１ｂを上下方向に移
動させる下部駆動部からなっている。
【００２２】
　エンコーダ１７ａは、Ｘ軸モータ１４の回転軸１４ａの近傍に設置されており、回転軸
１４ａの回転を検出しその回転角に応じたパルスを発生する。図示は省略するが、このエ
ンコーダ１７ａは、発光部と、受光部とを対向させて配置し、その間に、回転軸１４ａに
取り付けられ発光部が発生する光を断続させるスリットが形成された円盤を配置して構成
されている。そして、エンコーダ１７ａは、受光部が検知する円盤によって生じる光の断
続に応じた数のパルスを出力する。
【００２３】
　このため、このパルス数を時間で割れば回転軸１４ａの回転速度が求められる。また、
エンコーダ１７ａが発生するパルスから超音波センサ１１の前後方向の移動距離も求めら
れる。エンコーダ１７ｂは、エンコーダ１７ａと同一のもので構成され、Ｙ軸モータ１５
の回転軸１５ａの近傍に設置されている。このエンコーダ１７ｂが発生するパルスから、
回転軸１５ａの回転速度や超音波センサ１１の左右方向の移動距離が求められる。
【００２４】
　制御装置１８は、主処理部１８ａ、モータ制御部１８ｂ、超音波制御部１８ｃからなっ
ている。主処理部１８ａは、ＣＰＵ、ＲＯＭ、ＲＡＭ及びタイマを備えており、接続配線
を介して、モータ制御部１８ｂ、超音波制御部１８ｃ及び表示装置１９に接続されている
。ＲＯＭには、ＣＰＵが実行するためのプログラムが記憶され、ＲＡＭには、ＣＰＵによ
るプログラムの実行時に使用される各種のデータが記憶される。ＣＰＵは、ＲＯＭに記憶
されたプログラムやＲＡＭに記憶されたデータにしたがって、モータ制御部１８ｂ及び超
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音波制御部１８ｃを介して、検査装置１０に備わった各装置の作動を制御する。なお、主
処理部１８ａで本発明に係る判定手段が構成される。
【００２５】
　モータ制御部１８ｂは、主処理部１８ａからの指令信号に基づいて、各モータを駆動さ
せるための電気信号を生成し、コントローラ１８ｄを介して、Ｘ軸モータ１４、Ｙ軸モー
タ１５、上部モータ１６ａ及び下部モータ１６ｂの作動を制御する。また、超音波制御部
１８ｃは、主処理部１８ａからの指令信号に基づいて、超音波センサ１１の作動を制御す
る。超音波制御部１８ｃは、周波数、振幅及び波長などが設定された送信波形の電気信号
を生成し、その電気信号に応じた励振用の駆動信号をバースト波の信号として生成する。
これによって、発信探触子１１ａは、駆動信号に基づいて駆動し超音波を発信する。
【００２６】
　また、超音波制御部１８ｃは、受信探触子１１ｂが受信した超音波信号を増幅したのち
に、デジタル信号に変換する。そして、主処理部１８ａが、このデジタル信号を演算処理
することによって、超音波の伝播距離や強度に関する各情報が得られる。これらの各装置
による処理が繰り返し実行されることによって、得られる検査結果は、グラフや画像とし
て表示装置１９に表示される。また、主処理部１８ａは、エンコーダ１７ａ，１７ｂがパ
ルスを発生すると同時に、発信探触子１１ａが超音波を発生するように制御する。このた
め、超音波センサ１１が一定距離移動するごとに超音波が断続的に発生するようになる。
そして、表示装置１９に表示される画像は、真空パック製品２０における検査された部分
をドットで示した画像や超音波の透過率にしたがって上下する曲線グラフになる。ドット
画像の場合、検査された各部分の超音波の透過率は、画像の濃淡で表される。
【００２７】
　つぎに、このように構成された検査装置１０を用いて、真空パック製品２０の内部に気
体又は異物が存在するか否かの検査を行う方法について説明する。この場合、検査の前に
、図２に概略を示した圧力容器２３を用いて真空パック製品２０を加圧処理することが好
ましい。真空パック製品２０は、中央部分が所定の医療用品（図示せず）が収容された収
容部２１で構成され、その周縁部に接合部２２が形成された医療パックからなっている。
そして、この真空パック製品２０を圧力容器２３内に入れ、空気又はヘリウムガス中で加
圧する。これによって、真空パック製品２０の容器に漏れがある場合には、空気又はヘリ
ウムガスが、真空パック製品２０の内部に圧入される。
【００２８】
　また、圧力容器２３を用いた加圧処理でなく、吸着パッド（図示せず）を用いて、図３
に示したように、真空パック製品２０の上下両面を上下にそれぞれ引っ張って真空パック
製品２０を膨らませることもできる。これによっても、真空パック製品２０の容器に漏れ
がある場合には、大気中の空気又は異物が、真空パック製品２０の内部に浸入する。この
ように内部に気体又は異物が入り易くする処理をした真空パック製品２０を設置装置に設
置する。
【００２９】
　つぎに、Ｘ軸モータ１４及びＹ軸モータ１５を作動させて、超音波センサ１１を、真空
パック製品２０の後部左の角部（図１の左上の角部）に位置させる。ついで、上部モータ
１６ａ及び下部モータ１６ｂを作動させて、真空パック製品２０に対する発信探触子１１
ａと受信探触子１１ｂの位置を適正な位置（できるだけ接近させることが好ましい。）に
調節する。そして、Ｘ軸モータ１４を作動させて超音波センサ１１を後方から前方に向か
って移動させる。このとき、エンコーダ１７ａが発生するパルスにしたがって発信探触子
１１ａが超音波を発生する。
【００３０】
　超音波センサ１１が、真空パック製品２０の前部左の角部（図１の左下の角部）に到達
すると、Ｘ軸モータ１４の作動が停止して、Ｙ軸モータ１５が短時間作動する。これによ
って、超音波センサ１１は右側に少し移動する。つぎに、Ｘ軸モータ１４を先ほどと逆方
向に回転させて、超音波センサ１１を前方から後方に移動させる。そして、超音波センサ
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１１が、真空パック製品２０の後端に到達すると、超音波センサ１１を再度右側に少し移
動させて、前述した操作を繰り返す。この処理は、超音波センサ１１が、真空パック製品
２０の前部又は後部の右側の角部に到達するまで行われる。その間、発信探触子１１ａは
断続的に超音波を発生する。そして、発信探触子１１ａが発生した超音波は、真空パック
製品２０を透過したのちに、受信探触子１１ｂに受信される。
【００３１】
　超音波センサ１１による真空パック製品２０の走査が終了すると、表示装置１９に、図
４に示した画像Ａが結果として表示される。この画像Ａは、受信探触子１１ｂが受信する
超音波パルスの強度、すなわち透過率に応じた二次元データからなる強度画像で、白い部
分が透過率の大きな部分で黒くなるにしたがって透過率が小さくなることを示している。
図４において、符号ａで示した外周部は、接合部２２に対応する部分で、符号ｂで示した
部分は収容部２１の中の気体又は異物の存在が認められない部分に対応している。また、
符号ｃ１，ｃ２で示した部分は、収容部２１の中の気体又は異物の存在により透過信号が
低下したと認められる部分に対応しており、そのうち符号ｃ１で示した気体又は異物は、
真空パック製品２０の製造時に残留した空気又は異物で、符号ｃ２で示した気体又は異物
は、真空パック製品２０の漏れにより混入した空気やヘリウムガス又は異物などである。
【００３２】
　真空パック製品２０の良否の判定は、この画像Ａを用いて行われる。この場合、予め、
透過信号のしきい値を設定するとともに、不良の基準値をしきい値以下のドットの数で設
定しておき、走査により得られた画像Ａ中に、しきい値以下の所定のドットが不良の基準
値以上あるか否かで判定する。この場合の判定は、しきい値以下のドットの全数を用いて
もよいし、互いに隣り合ってしきい値以下になっているドット数を用いてもよい。また、
検査結果の強度グラフをＦ（ｘ、ｙ）とし、予め良品として設定した強度グラフをＧ（ｘ
、ｙ）とし、実際に判定に使用する関数をＴ（ｘ、ｙ）として、これらの関係を下記の式
１で表すこともできる。
【数１】

【００３３】
　そして、|Ｔ（ｘ、ｙ）|のしきい値を超えるドットの数が不良の基準値以上、若しくは
Ｔ（ｘ、ｙ）のしきい値を下回るドットの数が不良の基準値以上ある場合、又は、|Ｔ（
ｘ、ｙ）|の隣り合ったしきい値を超えるドットの数が不良の基準値以上、若しくはＴ（
ｘ、ｙ）の隣り合ったしきい値を下回るドットの数が不良の基準値以上ある場合に、その
真空パック製品２０は不良であると判定する。さらに、相関関数により判定する場合には
、類似性を確認するための下記の畳み込みの式２を用いることもできる。
【数２】

【００３４】
　この場合、所定のしきい値を設けてその範囲を出るものが設定した数以上あるときに不
良であると判定する。このような検査方法によると、微小な気泡又は異物も検出できるた
め、精度のよい検査が可能になる。また、表示装置１９に表示される画像Ａを目視するこ
とによっても真空パック製品２０内に存在する気体又は異物を確認することができる。
【００３５】
　前述した検査では、真空パック製品２０の全面を走査しているが、真空パック製品２０
に漏れが生じている場合に、気体又は異物が溜まる場所が予め分かっており、さほど厳密
な検査を必要としないものであれば、真空パック製品２０の所定の一部だけを検査してそ
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場合には、図４に示した画像Ａの符号ｃ２で示した部分に気体又は異物が溜まると予め予
想できるものとする。
【００３６】
　この場合、図５に示した真空パック製品２０の、例えば、点ｄ（画像Ａの符号ｃ２で示
した部分の中の一点）に超音波センサ１１を位置させて、発信探触子１１ａが発生した超
音波を真空パック製品２０の点ｄの部分を透過させたのちに、受信探触子１１ｂに受信さ
せる。この場合も、透過強度のしきい値を予め設定しておき、受信探触子１１ｂが受信し
た超音波がしきい値以下であれば不良品、しきい値以上であれば良品と判定する。なお、
図５に示した真空パック製品２０には、図４に示した画像Ａと同じ位置に気体又は異物が
存在しているものとして図４の符号ｃ１，ｃ２に対応する部分を破線で示している。
【００３７】
　また、真空パック製品２０が、全面走査するほど厳密な検査が必要ではないが、一点だ
けの検査では十分でないとされるものであれば、真空パック製品２０を横切る線状の部分
だけを検査してもよい。この場合、図６に示したように、真空パック製品２０の、例えば
、点ｅと点ｆを結ぶ直線に沿って超音波センサ１１を移動させて、その間、発信探触子１
１ａが発生する超音波を真空パック製品２０に透過させて受信探触子１１ｂに受信させる
。この結果、表示装置１９には、図７に示したグラフが表示される。このグラフは、点ｅ
と点ｆを結ぶ直線上の各点の濃淡を上下方向の大きさに置き換えて示したものである。
【００３８】
　図７において、横軸は真空パック製品２０における測定場所を示し、縦軸は超音波の透
過強度を示している。そして、曲線ｇは、真空パック製品２０の点ｅから点ｆまでの間を
超音波センサ１１が走査したときに受信探触子１１ｂが受信する超音波パルスの強度を表
わしている。また、直線ｈは設定されたしきい値を示している。曲線ｇにおける左右両側
の値の大きな部分は、接合部２２を透過した超音波の透過強度を示しており、それ以外で
直線ｈよりも大きな値の部分は、収容部２１のうち気体又は異物が存在していない部分と
気体又は異物が存在している部分の外周部分を透過した超音波の透過強度を示している。
そして、曲線ｇにおける直線ｈよりも小さな値の部分は、収容部２１のうち気体又は異物
が存在している部分のうち外周部分を除いた内部側部分を透過した超音波の透過強度を示
している。
【００３９】
　この場合の真空パック製品２０の良否の判定も、前述した全面を走査したときと同様に
して行われる。この場合も、不良の基準値をしきい値（直線ｈ）以下のドットの数で設定
しておき、走査により得られた曲線ｇ中に、しきい値以下のドットが不良の基準値以上あ
るか否かで判定する。この場合の判定も、しきい値以下のドットの全数を用いてもよいし
、連続してしきい値以下になっているドット数を用いてもよい。また、検査結果の強度グ
ラフをＦ（ｘ）とし、予め良品として設定した強度グラフをＧ（ｘ）とし、実際に判定に
使用する関数をＴ（ｘ）として、これらの関係を下記の式３で表すこともできる。
【数３】

【００４０】
　そして、|Ｔ（ｘ）|のグラフでしきい値を超えるドットの数が不良の基準値以上、若し
くはＴ（ｘ）のグラフでしきい値を下回るドットの数が不良の基準値以上ある場合、又は
、|Ｔ（ｘ）|のグラフで連続してしきい値を超えるドットの数が不良の基準値以上、若し
くはＴ（ｘ）のグラフで隣り合ったしきい値を下回るドットの数が不良の基準値以上ある
場合に不良であると判定する。さらに、相関関数により判定する場合には、類似性を確認
するための下記の畳み込みの式４を用いることもできる。
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【数４】

【００４１】
　この場合も、所定のしきい値を設けてその範囲を出るものが設定した数以上あるときに
不良であると判定する。この検査方法によると、真空パック製品２０内の気体又は異物を
、かなり高い確率で確認することができるとともに、検査が簡単になる。また、表示装置
１９に表示される曲線ｇと直線ｈによっても真空パック製品２０内に存在する気体又は異
物を確認することができる。また、この検査の精度を上げるために、間隔を保って複数の
線状部分を走査することもできる。
【００４２】
　以上のように、本実施形態に係る検査装置１０では、真空パック製品２０を挟んで超音
波センサ１１の発信探触子１１ａと受信探触子１１ｂを配置している。このため、発信探
触子１１ａが発信し受信探触子１１ｂが受信する超音波の強度により、真空パック製品２
０が発信探触子１１ａと受信探触子１１ｂの間に位置していることを検出できるとともに
、真空パック製品２０における超音波が透過した部分に気体又は異物が存在しているか否
かを検出することができる。
【００４３】
　また、検査装置１０には、超音波センサ１１を移動させる移動装置１２が備わっている
ため、設置装置に支持された真空パック製品２０の任意の部分を検査することができる。
さらに、本実施形態では、真空パック製品２０の検査を行う前に、真空パック製品２０を
圧力容器２３内で加圧したり、吸着パッドを用いて、真空パック製品２０の上下両面を引
っ張って膨らませたりしている。このため、真空パック製品２０に漏れが生じている場合
には、内部に気体又は異物が入るため、その漏れを容易に検出できる。
【００４４】
　また、本発明に係る検査装置及び検査方法は、前述した実施形態に限定するものでなく
、適宜変更して実施することが可能である。例えば、前述した実施形態では、真空パック
製品２０を設置装置に設置して、超音波センサ１１を前後、左右に移動可能にしているが
、真空パック製品２０を搬送装置で図１の右側から左側に搬送するようにしてもよい。こ
の場合、超音波センサ１１を前後に往復移動させながら、超音波センサ１１が真空パック
製品２０を直線状に一回走査する毎に、真空パック製品２０を一定距離ずつ断続的に搬送
する。これによると、複数の真空パック製品２０を連続して検査することが可能になる。
そして、Ｙ軸モータ１５を備えたＹ軸駆動部は省略できる。
【００４５】
　また、前述した実施形態では、密封パック製品を真空パック製品２０としているが、密
封パック製品は、収容物を液体が充填された容器内に収容した液体包装製品であってもよ
い。これによっても前述した実施形態と同様の作用効果を得ることができる。さらに、密
封パック製品の検査部分の選択や良否の判定方法についても、その密封パック製品の使用
目的等に応じて適宜設定することができる。
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