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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第６区分
【発行日】平成28年3月10日(2016.3.10)

【公表番号】特表2015-506881(P2015-506881A)
【公表日】平成27年3月5日(2015.3.5)
【年通号数】公開・登録公報2015-015
【出願番号】特願2014-552732(P2014-552732)
【国際特許分類】
   Ｂ６５Ｂ  51/10     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ６５Ｂ   51/10     　　　Ｙ

【手続補正書】
【提出日】平成28年1月18日(2016.1.18)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ホイル（箔）を有するパッケージのシーリング（密封）中に欠陥を検出する装置であっ
て、
　前記ホイルと当該ホイルに付着される前記パッケージの別部分とを互いにプレスするた
めの少なくとも二つの相対的に変位可能なクランプ部材間の距離を測定する少なくとも１
つの距離センサと、
　前記少なくとも１つの距離センサに接続されて、前記クランプ部材の互いに向かって変
位する期間に、前記距離センサによって収集された測定値を、既定の参照測定値と比較す
る少なくとも１つの制御ユニットとを有する、装置。
【請求項２】
　前記制御ユニットに接続されて、少なくとも１つの検出された測定値が少なくとも１つ
の参照値を超えると前記制御ユニットにより判定された時に信号を発生する信号発生器を
有する、請求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記クランプ部材が開放位置から互いに向けて全行程移動される閉じ過程においては、
ｘ秒間の持続期間を有し、前記クランプ部材間の距離が、０．２ｘ秒間～５ｘ秒間、特に
０．４ｘ秒間～４ｘ秒間で測定される、請求項１又は２に記載の装置。
【請求項４】
　前記クランプ部材が開放位置から互いに向けて全行程移動される閉じ過程においては、
プログレッション（ｐｒｏｇｒｅｓｓｉｏｎ）であるｙを有し、前記クランプ部材間の距
離が、少なくとも、０．２ｙとｙの間、特に０．６ｙとｙの間で測定される、請求項１～
３のいずれか１項に記載の装置。
【請求項５】
　前記少なくとも１つの距離センサは、光センサによって構成される、請求項１～４のい
ずれか１項に記載の装置。
【請求項６】
　前記少なくとも１つの距離センサは、渦電流センサによって構成される、請求項１～５
のいずれか１項に記載の装置。
【請求項７】
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　前記クランプ部材の異なる反対側部分間の距離を測定するための複数の距離センサを有
する、請求項１～６のいずれか１項に記載の装置。
【請求項８】
　少なくとも１つのクランプ部材を加熱するための熱発生手段を有する、請求項１～７の
いずれか１項に記載の装置。
【請求項９】
　ホイルを有するパッケージのシール中に、特に、請求項１～８のいずれか１項に記載の
装置を使用して、欠陥を検出するための方法であって、
　（Ａ）少なくとも二つのクランプ部材間に、前記パッケージのホイルと、当該ホイルに
接続されるべき前記パッケージの別部分とを位置決めする工程と、
　（Ｂ）前記ホイルと前記パッケージの前記別部分との間の接続が形成されるように前記
クランプ部材を互いに向けて移動させる工程と、
　（Ｃ）前記クランプ部材を互いから離間移動させる工程と、
　（Ｄ）前記クランプ部材に対して前記パッケージを取り外す工程と
を有し、
　ここで、前記工程（Ｂ）における前記クランプ部材の互いに向かって変位する期間に前
記クランプ部材間の距離を測定し、収集された測定値を既定参照値と比較する、方法。
【請求項１０】
　（Ｅ）少なくとも１つの検出された測定値が少なくとも１つの参照値を超えたと判断さ
れた時に信号を発生する工程を有する、請求項９に記載の方法。
【請求項１１】
　前記工程（Ｅ）中に、複数の、特に検出された測定値が、複数の、特に、連続する参照
値、を超えたと判断された時に前記信号を発生する、請求項１０に記載の方法。
【請求項１２】
　前記工程（Ｂ）中に、前記ホイルと前記パッケージの前記別部分とを互いに対して溶着
させる、請求項９～１１のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１３】
　前記工程（Ｂ）中に、少なくとも１つのクランプ部材を、９０℃～２００℃の温度に加
熱し、前記クランプ部材の前記変位における瞬間的変化を前記少なくとも１つのホイルの
軟化の結果としてモニタする、請求項９～１２のいずれか１項の方法。
【請求項１４】
　前記工程（Ｂ）中に、前記ホイルと前記パッケージの前記別部分との間のプレスを、１
ミリ秒間～５秒間の持続期間に行う、請求項９～１３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１５】
　前記工程（Ｂ）中に、前記クランプ部材が開放位置から互いに向けて全行程移動される
閉じ過程において、ｘ秒間の持続時間を有し、前記クランプ部材間の距離を、０．２ｘ秒
間～５ｘ秒間、特に０．４ｘ秒間～４ｘ秒間で測定する、請求項９～１４のいずれか１項
に記載の方法。
【請求項１６】
　前記工程（Ｂ）中に、前記クランプ部材が開放位置から互いに向けて全行程移動される
閉じ過程において、プログレッション（ｐｒｏｇｒｅｓｓｉｏｎ）であるｙを有し、前記
クランプ部材間の距離を、少なくとも、０．２ｙとｙとの間、特に０．６ｙとｙとの間で
測定する、請求項９～１５のいずれか１項に記載の方法。
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