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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】無菌包装食品用容器において、シール強度を強
めかつ開封し易い手段を開発する。
【解決手段】密封した包装食品において、調理する際に
、蓋の一部に開封部を自動的に形成し、調理後に別の箇
所を開封することにより、解決できることを見出した。
具体的には、蓋材を加圧または加熱して損傷させること
によって開封を行う方法、あるいはマイクロ波のスパー
クを用いて開封する等が挙げられる。更には包材の開裂
しやすい方向(例えばタテあるいはヨコ)に対して、接着
面の角度を設定しその部分に形成したつまみ又はノッチ
(切り込み)から引き裂くことにより、比較的簡単に開封
部を作ることができる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　密封した包装食品において、蓋の一部に開封部を形成し、調理後に別の箇所を開封する
ことを特徴とする密封包装食品用容器。
【請求項２】
　調理する際に、蓋材の加圧または加熱による損傷によって開封部を形成することを特徴
とする請求項１記載の密封包装食品用容器。
【請求項３】
　調理する際に、マイクロ波のスパークを用いて開封部を形成することを特徴とする請求
項１に記載の密封包装食品用容器。
【請求項４】
　開封部の下に空間を有することを特徴とする請求項１、２または３記載の密封包装食品
用容器。
【請求項５】
　開封部の下に食品が存在しないことを特徴とする請求項１、２、３または４記載の密封
包装食品用容器。
【請求項６】
　密封した包装食品において、調理する前に、トップフィルム開封部を形成することを特
徴とする請求項１記載の密封包装食品用容器。
【請求項７】
　密封した包装食品において、調理する前に、トップフィルムにつまみを付ける又は切れ
目を入れることにより開封部を形成することを特徴とする請求項１記載の密封包装食品用
容器。
【請求項８】
　トップフィルムの接着面の方向と前記切れ目を入れる方向との角度が７２°以下である
ことを特徴とする請求項７記載の密封包装食品用容器。
【請求項９】
　請求項１～８記載のいずれかの容器に密封されたことを特徴とする密封包装食品。
【請求項１０】
　食品が米飯または麺であることを特徴とする請求項９記載の密封包装食品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　密封包装食品の容器において、容易に開封できるような容器の開発に関する。
【背景技術】
【０００２】
　食品などの劣化の激しいものを、殺菌、脱気、脱酸素などの処理を施した後に密封包装
した密封包装食品は、その常温で長期間保存可能である利便性から、広く利用されるよう
になってきている。このような製品の場合、その容器内に作成された環境を長期間維持す
るために、より完全な密封性が要求される。そのため、通常無菌食品の蓋は熱接着により
基材に貼り付けられているが、簡単に剥がれないように十分な強さでシールするのが通常
である。また、熱接着によるシールの強度は通常、温度が高いほうが弱くなり、常温では
強固に接着されている。
【０００３】
　一方、密封包装米飯を電子レンジなどで加熱する場合には、密封したまま加熱すると中
の空気が膨張するために、容器が破損する可能性があり、一部のシールをあらかじめ剥が
しておく必要がある。
【０００４】
　しかし、この場合、シールを剥がす温度は常温であるため、容易にはシールを剥がすこ
とができないという問題点を持っている。すなわち、シール強度を強めることと、開けや
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すくするということは、熱により容器とフィルムを接着させる現在の容器においては、相
反する内容で有り、両立を図ることが困難であった。
【０００５】
　なお、シール部の一部をあらかじめ剥離しやすいようにしておき、イージーオープン性
を持たせる技術としては以下の特許があるが、剥離しやすさに主眼が置かれているため、
無菌包装食品に必要なシール強度は担保されておらず、まだ実用化には至っていない(特
許文献１、特許文献２)。
【０００６】
　また、電子レンジにより、一部を自動開封する技術としては以下の特許が存在する。一
つは、電子レンジ加熱時にマイクロ波をスパークさせる技術として特許4165884号公報(特
許文献３)が存在する。二つ目に、包装材の開口構造において、シーラントを内面に有し
、該シーラント面上にヒートシールを阻害する塗液層がセル状に塗設されていることによ
り自動開封を実施したものとして、特開2008-87826号公報(特許文献４)が存在する。しか
し、これらの技術は単なる、密封食品の破裂防止にしか着目されておらず、その後に、い
かに安全に開封するかまでは検討されていなかった。
【０００７】
　さらに、レトルトパウチなどを用いた無菌包装食品の場合には、パウチの一端にノッチ
を入れることにより、パウチを引きちぎることで開封することが可能であるが、密封包装
食品などの場合には、高温高圧殺菌に耐えるようなプラスチック容器を用いることが多く
、引きちぎることが困難であることから、従来は用いられることが無かった（非特許文献
１）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特許第3813233号公報
【特許文献２】特許第3838580号公報
【特許文献３】特許第4165884号公報
【特許文献４】特開2008-87826号公報
【非特許文献】
【０００９】
【非特許文献１】特許庁、標準技術集、食品用包装容器、P.10
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明は、無菌包装食品用容器において、流通時などに誤って開封することがないよう
にシール強度を確保しつつ、かつ開封し易い手段を開発することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明者等は、上記課題を解決する為鋭意努力した結果、密封した包装食品において、
調理する際に、蓋の一部に開封部を自動的に形成し、調理後に別の箇所を開封することに
より、解決できることを見出した。
【００１２】
　すなわち、本発明は
(１)密封した包装食品において、蓋の一部に開封部を形成し、調理後に別の箇所を開封す
ることを特徴とする密封包装食品用容器、
(２)調理する際に、蓋材の加圧または加熱による損傷によって開封部を形成することを特
徴とする(１)記載の密封包装食品用容器、
(３)調理する際に、マイクロ波のスパークを用いて開封部を形成することを特徴とする（
１）に記載の密封包装食品用容器、
(４)開封部の下に空間を有することを特徴とする（１）、（２）または（３）記載の密封
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包装食品用容器、
(５)開封部の下に食品が存在しないことを特徴とする（１）、（２）、（３）または（４
）記載の密封包装食品用容器、
(６) 密封した包装食品において、調理する前に、トップフィルムに開封部を形成するこ
とを特徴とする（１）記載の密封包装食品用容器、
(７)密封した包装食品において、調理する前に、トップフィルムにつまみをつける又は切
れ目を入れることにより開封部を形成することを特徴とする（１）記載の密封包装食品用
容器、
(８)トップフィルムの接着面の方向と前記切れ目を入れる方向との角度が７２°以下であ
ることを特徴とする（６）又は(７)記載の密封包装食品用容器、
(９)請求項（１）～（８）記載のいずれかの容器に密封されたことを特徴とする密封包装
食品、
(１０)食品が米飯または麺であることを特徴とする（９）記載の密封包装食品
に関する。
【００１３】
　本発明において、蓋の一部に自動的に形成される開封部とは、調理時に、その加熱、加
圧などによって開封するものであればよく、特に限定されるものではないが、電子レンジ
の調理時にアルミ箔の切れ目を用いたスパークによって開封するものや、包装材の内部に
切断しやすい部分を作成しておき、調理により膨張する空気の圧力により破裂させること
によっても可能である。
【００１４】
　例えば、前者としては「電子レンジ通蒸タックラベル(以下、通蒸ラベル)」((株)フジ
シールインターナショナル製、特許第４１６５８８４号)を使用することができる。この
ラベルは、ラベルの内部にある導電体層の中に、電子のスパークによりスリット部が形成
されるようにしたラベルである。
【００１５】
　また、後者としては包装材の開口構造において、シーラントを内面に有し、該シーラン
ト面上にヒートシールを阻害する塗液層がセル状に塗設されていることにより自動開封す
る、特開2008-87826号公報(特許文献４)をあげることができる。
【００１６】
　本発明において、密封した包装食品とは、殺菌などを施した状態で密封した食品のこと
をいう。実施例では無菌包装米飯を用いているが、これに限定されない。
　また調理とは電子レンジ加熱、湯せんにより加熱、など、特に限定されない。
【００１７】
　さらに、その開封のメカニズムを実施例でおこなった電子レンジによるスパークを用い
て説明する。電子レンジを用いた場合には、そのマイクロ波が通蒸ラベル内の導電体層の
間で発熱し、あらかじめ想定されていたスリット部が焼き切れて開封する（図４）。その
際に、容器の内部の空気は、加熱により膨張し、その開封部から排出されるため、容器は
膨張、破裂などはせずに加熱を進めることができる。さらに、あらかじめ定められた時間
まで電子レンジで調理し、電子レンジから取り出し後、定められた開封部より開封する。
容器のシール部は電子レンジ加熱とその際の蒸気の加熱により、高温に達しているので、
常温では強固に付着していたシール部も剥がしやすくなっており、簡単に外すことができ
る、ということである。
【００１８】
　従って、蒸気をより容易に、開封したスリット部から放出するために、蒸気が排出口に
流れるように若干トレーを窪ませるなどにより、ラベルの下に一定の空間を作っておく必
要がある。また、通蒸ラベルをプラスチックの容器の上部に直接貼付した場合には、その
スパーク時の発熱により、容器と、フィルムが溶解し、そのまま結着する場合が有り、そ
の点でも窪みの上にラベルを貼ることが望ましい。
【００１９】
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　また、通蒸ラベルの開封部はアルミなどでできているので、それをスパークなどにより
焼ききったカスが発生することがある。そのため、開封部の下は空間にしておき、その部
分には食品を配置しないことは、米飯などの食品上に焼ききれたアルミが落ちることを未
然に防ぐことができ、食品衛生上望ましい。そのため通常、開封部は真ん中ではなく、四
隅のいずれかに配置することになるが、それに限定されるものではない。また、その窪み
部に落下したアルミのカスが食品中に混入しないように、容器に突起などを作成しておく
ことが望ましいが、特にこれに限定されるものではない。
【００２０】
　上記のような開封メカニズムの他に、フィルムの開裂しやすい方向(例えばタテあるい
はヨコ)に対して、接着面の角度を設定しその部分に形成したつまみあるいはノッチ(切り
込み)を引き裂くことにより、比較的簡単に通風孔を作ることができる(図9)。この方法に
よれば、上記の通蒸タックラベルを貼付けて電子レンジ加熱を行う方法に比べて、米飯上
にカスが落ちる心配がない等の利点がある。
【００２１】
　これらの包装食品の密封度を上げるためには強くシールすることによって製造されるた
め、通常、これらの容器においてはノッチをいれても、そのシール部を貫通し、食品上ま
で切り裂くことができず、そのためこのような方法は検討されていなかった。しかし、本
発明において、シール部の接着面と切り込みの角度によって、その接着力が異なることを
明らかにし、その結果、ノッチを用いて開封部を作成することに成功した。
【発明の効果】
【００２２】
　本発明により、従来行っている常温での一部分開封が不要となり、開封が容易になる。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】本発明の全体イメージ。
【図２】開封部の拡大図（外観図）。
【図３】開封部の拡大図（内部図）。
【図４】通蒸ラベルの構造を示す図。
【図５】トレーへの通蒸ラベルの貼付位置を示す図。
【図６】窪み付きトレーを用いた試験の概略図。
【図７】ノッチの方向を示す図。
【図８】開裂方向と接着面の角度の関係を示す図。
【図９】つまみやノッチを施した状態を示す図。
【発明を実施するための形態】
【００２４】
　本発明を具体的に説明するために実施例を示すが、本発明はこの実施例に限定されるも
のではない。
　なお、本発明の密封包装食品用容器を具体的に図示すると、全体図が図１、開封部の拡
大図が図２および図３のようなものである。
【００２５】
［実施例１］
　通常用いられる、包装米飯のフランジ部に図４のような電子レンジ通蒸タックラベル（
以下、通蒸ラベル、(株)フジシールインターナショナル製）を貼付けて電子レンジ加熱を
行い、最適な開封方法を検討した。
【００２６】
　常法で製造された無菌包装米飯（200g入り、テーブルマーク社製）に通蒸ラベルをそれ
ぞれ図５で示した位置のうちの1箇所に1枚貼り付けた後、電子レンジ500Wで2分間の加熱
を行った。ラベルにより貼付部に開封部が形成されたかを、目視により確認した。容器は
舟形（ポリプロピレン製、容器サイズ：90mm×148mm×高さ190mm）のものを使用した。フ
ランジの2箇所の角にシール部をカラス口状に変形させることにより、開封しやすくした
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ものを用いた。また、容器の上に、フィルム（ポリプロピレン）を常法により、熱接着さ
せ、実験に供した。その結果を表１に示す（×は開封せず、○は開封）。　 
【００２７】
【表１】

【００２８】
　まず、通蒸ラベルを貼らなかったものはいずれも電子レンジ加熱によっては開封せず、
中の空気が膨張して膨らんだ状態であった。それぞれカラス口部より、人力により開封し
たところ、容易には開封できるものの、その開封部より容器内部の加熱された蒸気が噴出
するために、素手で行うことはできなかった。
【００２９】
　カラス口の間に容器の内側の線とほぼ平行となるように〔１〕、またはカラス口の交差
部からほぼ容器の内側の線と直行するように〔４〕通蒸ラベルを貼った場合には、電子レ
ンジ処理時にラベル全体が高温に達し、フィルムおよびトレーが高温で溶解し、温度が下
がるとともに再び固まった。そのため、そのラベルを貼り付けたカラス口部は固着してし
まい開けられなかった。また、逆側におけるカラス口部は加熱によりシールが弱くなって
いるために容易に開封することができたが、未貼付のものと同様に開封部からは、かなり
温度が高い蒸気が排出するために開封は困難であった。
【００３０】
　さらにシール部の外〔２〕または上〔３〕にラベルに貼付した場合には容器をフィルム
と熱接着するために設けられた突起と、容器の縁の部分の底部の間の空間に亀裂が生じ、
そこから良好に排気することができた。本実験においては、それぞれの亀裂部が小さかっ
たために排気に時間を要したが、ラベルを貼付したフィルムとその下の容器の間に空間が
あることによって、開封部の形成が可能であることが示された。また、ラベルとフィルム
、容器が〔１〕、〔４〕と同様に熱により付着した部分も見られ、異臭を生じていた。さ
らに、これらの容器についてはいずれもカラス口部から簡単に外すことが可能であった。
【００３１】
　以上のようなことから、ラベルを貼付したフィルムと、容器が直接接しないように設計
し、その間に蒸気が流れるような十分な空間を設けることによって、自動開封できること
を確認した。
【００３２】
[実施例２]
　実施例１の結論に基づき、窪みの効果について検討した。
　図６に示すように、シールの位置を変えて、窪みの効果を検討した。結果を表２に示す
。 
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【００３３】
【表２】

【００３４】
　以上のように、ラベルB、Cのようにフィルムの下が空間になっていることにより、開封
の容易性が得られる。さらに、ラベルCのように食品の上にラベルを張った場合、ラベル
をスパークした際に発生する黒い燃えカスのような物体が食品の上に落下する可能性があ
るが、ラベルＢのように窪みがあることで、ラベルの破損物が窪みに落ちて食品と混入し
ないということが分かった。
【００３５】
[実施例３]
　実際に、窪みをつけたトレーを試作し、開封試験を実施した。
　まず、通常の船形トレーのカラス口部に図３と同様のように窪み部を作成した試作トレ
ーを作成した。そのトレーを用いて無菌包装米飯を作成し、カラス口部の一方の窪み部の
上に通蒸ラベルを貼付した（図２）。その包装米飯を電子レンジ加熱し、レンジ出力や充
填米飯の量を変えた時にどの程度開封するか確認した。
【００３６】
　プラスチックトレーは実施例１で使用した「通常トレー」を使用し、電子レンジ500Wお
よび600Wで2分間の加熱を行い、アルミのスパークによって蓋に開封部ができるか否かを
評価した。なお、容器内の温度や蒸気の量などに変化をもたせるために、ご飯の重量は２
種類のものを用意した。
　結果を表３に示す。
【００３７】

【表３】

【００３８】
　試験サンプル８個すべてが開封した。またその後、逆の開封口から人力で開封したが、
良好に開封できた。今回の実験の範囲においては、ご飯の量、マイクロ波の出力に関わら
ず、２分間という短時間の加熱で開封することができた。 
　以上の結果、通蒸ラベルを利用した自動開封は可能であることが確認された。
【００３９】
[実施例４]
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　実際に、通蒸ラベルの替わりに、シーラントを内面に配し、容器の上面に一方のカラス
口に垂直方向に電子レンジ加熱時の膨張の際に割れ目が生じることによって、開封するよ
うにした。
【００４０】
　電子レンジにより、今までの試験と同様に加熱、膨張した際に、フィルムの内面に配し
たシーラントに沿って、フィルム上に割れ目が生じ、蒸気を排出できた。また、その反面
のカラス口を人力により開封したところ、わずかな力で容易に開封することができた。
【００４１】
　以上のように、通蒸ラベルの方法にこだわらず、フィルムが自動開封になるような設定
をすることによって容易に開封することができることを明らかにした。
【００４２】
[実施例５]
　(開裂方向と接着面の角度)
　ノッチの方向と開封性について検証を行った。
【００４３】
　プラスチックトレーにトップフィルムをヒートシールする際、開封方向に対する接着面
の角度をそれぞれ変えて開封性を評価した(図7)。トップフィルム（２軸延伸ナイロンフ
ィルム（ＯＮＹ）、エバール（ＥＶＯＨ）、ポリプロピレン（ＰＰ）を貼り合わせた厚さ
90μmのもの）を開封方向とフィルムの延伸方向（縦延伸）が同じになるよう接着し、ヒ
ートシール条件は２００℃、０．４ＭＰａで１．５秒間プレスした。
【００４４】
　開封強度の測定は、プラスチックトレーと接着しているトップフィルムが幅15.0mmとな
るようにカットしたものを試験片とし、引張試験機（株式会社イマダ、メカニカルフォー
スゲージ）のつかみに試験片を取り付けた後、プラスチックトレーに対して上方45°の方
向へシール部が剥離するまで50mm/minの速度で荷重を加えた。その間の最大荷重（Ｎ/15m
m）を求め、開封強度とした。
【００４５】
　開封強度と合わせて、実際に開封した時の荷重の強さを評価した。容易に開封できた場
合は「○」、開けにくい・強い力を加えないと開封しない場合は「×」とした。
　結果を表４に示す。
【００４６】
【表４】

【００４７】
　表４の結果から分かるように、接着面の角度が７０°以下の時、従来の開封方法(開封
強度：８．０N/15mm)よりも小さい力で開封できる。また、開封強度は８．８N/15mm以下
であれば容易に開封できることも明らかになった。
【００４８】
　また、通常出願人があけ口に用いているカラス口のシール部（図５、〔４〕部参照）に
おいては、今回の開封試験においては開封することができず、レンジ加熱前には容易には
開封できない事が改めて証明された。
【００４９】
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　以上のような結果より、容易に開封できる８．８N/15mm以下にするためには、シールの
接着面と、切れ込みの角度を72°以下にすることが必要であることを見出した。
【００５０】
[実施例６]
　（無菌包装米飯における開裂方法)
　定法により舟形トレー（図8参照）を用いて、パックご飯を試作し、実施例５と同じト
ップフィルムにより、２００℃、０．４MPaで１．５秒間ヒートシールすることにより、
密封とした後、トップフィルムの所定の位置にノッチ（切り込み）を２箇所入れて、幅１
５ｍｍのつまみを作った。
【００５１】
　それぞれの開封強度と開封性を評価した(図７、図８)。ナナメはトレーの角部(トップ
フィルム長辺方向に対して４５°)につまみを設置し、タテ、ヨコは角部からそれぞれ２
５ｍｍの位置につまみを設置した。開封方向と接着面の角度は、タテ６５°、ヨコ５５°
、ナナメ部についてはカラス口状の接着部を有していた。結果を表５に示す。
　タテとは２軸延伸ナイロンフィルム（ＯＮＹ）製造工程におけるフィルムの送り方向（
縦延伸）、ヨコとは送り方向に対して垂直方向（横延伸）であり、図８のようにフィルム
の送り方向（タテ方向）がトレー長辺と同じ方向になるようにヒートシールを行った。 
【００５２】
【表５】

【００５３】
　タテ(６５°)ではシール接着面でわずかに引っかかりを感じたが、力を加えると開裂し
、ヨコ(５５°)はスムーズに開裂した。ナナメ方向(カラス口)に引っ張ると、トップフィ
ルムに粘りが出て裂くことができず、開封することが困難であった。確認の為トップフィ
ルムのみで引き裂いてみると、タテ、ヨコ方向にはスムーズに裂け、ナナメ方向には裂け
難かった。
【００５４】
　以上の結果から、トップフィルムにはタテ・ヨコ方向に裂けやすい性質があり、容易に
開裂できることが分かった。またシール強度を従来と同じ(シール時間：１．５秒)に保ち
ながら、開封強度(従来品：８．０N/15mm)を小さくできることも分かった。
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