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(57)【要約】
【課題】電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な、
自立性を有するパウチにおいて、加熱調理によって内容
物から発生する水蒸気を、外部に排出することが可能な
自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が容易で
、かつ切り口の直線性に優れ、また開封口の開口形状の
保持が可能なスタンディングパウチの提供を課題とする
。
【解決手段】プラスチックフィルムの積層体からなる、
電子レンジによる加熱調理が可能なパウチであって、積
層体の最外層側のプラスチックフィルム層は、ポリエチ
レンテレフタレートフィルムを用いており、積層体の中
間フィルム層は、シーラント層に隣接する層であって、
パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリエチ
レンテレフタレートフィルムを用いており、積層体の最
内層側のシーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線
カット性を有するポリプロピレン樹脂層であることを特
徴とする、スタンディングパウチ。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　プラスチックフィルムの積層体からなる、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な
パウチであって、
　積層体は、パウチ最外層側のプラスチックフィルム層のほか、中間フィルム層、および
パウチ最内層側のシーラント層から構成され、
　パウチは前側胴部、後ろ側胴部、およびそれらの間に配置された、底フィルムによって
、内容物を収容可能に製袋されており、
　パウチは、電子レンジによる加熱調理において、内容物から発生する水蒸気をパウチ外
部に排出することが可能な、自動蒸気抜き機構を備えており、
　前側胴部と、後ろ側胴部とは、四辺を有して、シーラント層同士を対向させて配置され
ており、
　この四辺のうち、胴部の左右両端部はシールされて、パウチの両端部は密封されており
、
　胴部下部において、前側胴部および後ろ側胴部との間に、底フィルムが折りたたまれて
配置され、パウチの下端部は、底フィルムが底面を形成可能に、胴部とシールされて密封
されており、
　胴部上部において、前側胴部および後ろ側胴部とは、内容物を収容後、パウチの上端部
でシールされて、パウチ全体の密封が可能であり、
　胴部の両端部のシール部の、少なくとも一方には切込みが設けられて、この切込みを起
点として、パウチの表裏の胴部の、水平方向の直線が開封予定線であり、
　積層体の最外層側のプラスチックフィルム層は、ポリエチレンテレフタレートフィルム
を用いており、
　積層体の中間フィルム層は、シーラント層に隣接する層であって、パウチ胴部の水平方
向に直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、
　積層体の最内層側のシーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポ
リプロピレン樹脂層であることを特徴とする、スタンディングパウチ。
【請求項２】
　前記切込みは、内容物収容後、パウチを自立させた状態において、内容物の表面の高さ
と、パウチ上端部のシール部との間の位置に設けられていることを特徴とする、請求項１
に記載の、スタンディングパウチ。
【請求項３】
　前記シーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有する、ポリプロピレン
樹脂フィルムを積層していることを特徴とする請求項１または請求項２に記載の、スタン
ディングパウチ。
【請求項４】
　前記自動蒸気抜き機構は、電子レンジによる加熱調理において、内容物からの水蒸気発
生によって、パウチのシール部の一部が剥離して通蒸することを特徴とする、請求項１～
請求項３のいずれかに記載のスタンディングパウチ。
【請求項５】
　前記積層体のプラスチックフィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムには、表
面に無機化合物蒸着被膜が設けられていることを特徴とする、請求項１～請求項４のいず
れかに記載のスタンディングパウチ。
【請求項６】
　前記積層体のプラスチックフィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムは、中取
りポリエチレンテレフタレートフィルムであることを特徴とする、請求項１～請求項５の
いずれかに記載のスタンディングパウチ。
【請求項７】
　前記積層体の中間フィルム層には、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリ
アミドフィルムをさらに含むことを特徴とする、請求項１～請求項６のいずれかに記載の
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スタンディングパウチ。
【請求項８】
　前記積層体の中間フィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムには、パウチ胴部
の前記開封予定線に沿って、傷加工線が設けられていることを特徴とする、請求項１～請
求項７のいずれかに記載のスタンディングパウチ。
【請求項９】
　前記傷加工線は、ミシン目、もしくはハーフカット線で設けられていることを特徴とす
る、請求項８に記載のスタンディングパウチ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、電子レンジによる加熱調理に適したパウチに関するものである。特に、底板
を有して自立性がある、スタンディングパウチと呼ばれる形態のパウチであって、加熱調
理において内容物から発生する水蒸気を、外部に排出することが可能な自動蒸気抜き機構
を備え、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の直線性に優れ、また開封口の開口形
状の保持が可能なスタンディングパウチに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　包装材料の一種であるパウチは、プラスチックフィルムを基材とする単体または積層体
から構成されるものが広く普及しており、さまざまな形態のものが、幅広い用途に用いら
れており、人々の生活にとっては不可欠なものとなっている。
【０００３】
　パウチは、例えば液体容器としても用いられ、飲料のほかレトルト食品などの食品分野
でも広く用いられているほか、日用品やトイレタリーの分野でも、さまざまな商品がスー
パーマーケットやドラッグストア、コンビニエンスストアの商品棚をにぎわしている。液
体容器のほかにも、様々な用途展開がなされている。
【０００４】
　パウチの利点は、缶や瓶などの容器に比べて、価格が安いことや、要求品質によってき
め細かい材料設計で対応できる点、あるいは内容物充填前、および流通や保管においても
軽量で省スペースであることが挙げられる。またパウチは、廃棄物を減らすという観点か
らも環境適応型であるといえる。
【０００５】
　またパウチの外側から見える層への高精細の印刷によって、商品のイメージアップを図
ることができ、内容物に関する必要な情報を表示することが可能であり、バーコードの印
刷などは、商品の流通や在庫管理、マーケティング情報の源泉ともなっている。
【０００６】
　パウチの中には、自立性を持たせたものも商品化されており、一般にスタンディングパ
ウチと呼ばれている。商品の展示、陳列などに利点を有するほか、自立性を持たせること
により、使い勝手にも利点を有し、たとえば、内容物の取り出しにおいても一層の利便性
が図られてきた。
【０００７】
　さらに加熱調理後のスタンディングパウチの開封に際して、残留した水蒸気によるやけ
ど防止や、開封口の開封性の容易さに加えて、開封口の形状の保持などが重要視されてい
る。
【０００８】
　開封口の保持は、例えば内容物が食品である場合に、パウチからスプーンやフォークな
どの食器を用いて、直接取り出して喫食などする場合においては、開封口が閉じることな
く、開口した状態が保たれることが望ましい。同時に開封の切り口についても予め決めら
れた位置で直線状にカットされた状態であることが好ましい。
【０００９】
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　特許文献１には、内容物を充填した状態において自立性を有するスタンディングパウチ
の提案がなされているが、自立性や充填性にのみ重点が置かれ、開封性、通蒸性、あるい
は開口部の形状保持機能、切り口の形状や直線性については考慮されたものではなかった
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１０】
【特許文献１】特開２００６－９６３８８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　本発明は、このような状況に鑑みてなされたものであり、電子レンジによる内容物の加
熱調理が可能な、自立性を有するパウチにおいて、加熱調理によって内容物から発生する
水蒸気を、外部に排出することが可能な自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が
容易で、かつ切り口の直線性に優れ、また開封口の開口形状の保持が可能なスタンディン
グパウチの提供を課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記の課題を解決するための手段として、請求項１に記載の発明は、
　プラスチックフィルムの積層体からなる、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な
パウチであって、
　積層体は、パウチ最外層側のプラスチックフィルム層のほか、中間フィルム層、および
パウチ最内層側のシーラント層から構成され、
　パウチは前側胴部、後ろ側胴部、およびそれらの間に配置された、底フィルムによって
、内容物を収容可能に製袋されており、
　パウチは、電子レンジによる加熱調理において、内容物から発生する水蒸気をパウチ外
部に排出することが可能な、自動蒸気抜き機構を備えており、
　前側胴部と、後ろ側胴部とは、四辺を有して、シーラント層同士を対向させて配置され
ており、
　この四辺のうち、胴部の左右両端部はシールされて、パウチの両端部は密封されており
、
　胴部下部において、前側胴部および後ろ側胴部との間に、底フィルムが折りたたまれて
配置され、パウチの下端部は、底フィルムが底面を形成可能に、胴部とシールされて密封
されており、
　胴部上部において、前側胴部および後ろ側胴部とは、内容物を収容後、パウチの上端部
でシールされて、パウチ全体の密封が可能であり、
　胴部の両端部のシール部の、少なくとも一方には切込みが設けられて、この切込みを起
点として、パウチの表裏の胴部の、水平方向の直線が開封予定線であり、
　積層体の最外層側のプラスチックフィルム層は、ポリエチレンテレフタレートフィルム
を用いており、
　積層体の中間フィルム層は、シーラント層に隣接する層であって、パウチ胴部の水平方
向に直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、
　積層体の最内層側のシーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポ
リプロピレン樹脂層であることを特徴とする、スタンディングパウチである。
【００１３】
　また、請求項２に記載の発明は、
　前記切込みは、内容物収容後、パウチを自立させた状態において、内容物の表面の高さ
と、パウチ上端部のシール部との間の位置に設けられていることを特徴とする、請求項１
に記載の、スタンディングパウチである。
【００１４】
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　また請求項３に記載の発明は、
　前記シーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有する、ポリプロピレン
樹脂フィルムを積層していることを特徴とする請求項１または請求項２に記載の、スタン
ディングパウチである。
【００１５】
　また、請求項４に記載の発明は、
　前記自動蒸気抜き機構は、電子レンジによる加熱調理において、内容物からの水蒸気発
生によって、パウチのシール部の一部が剥離して通蒸することを特徴とする、請求項１～
請求項３のいずれかに記載のスタンディングパウチである。
【００１６】
　また、請求項５に記載の発明は、
　前記積層体のプラスチックフィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムには、表
面に無機化合物蒸着被膜が設けられていることを特徴とする、請求項１～請求項４のいず
れかに記載のスタンディングパウチである。
【００１７】
　また、請求項６に記載の発明は、
　前記積層体の中間フィルム層には、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリ
アミドフィルムをさらに含むことを特徴とする、請求項１～請求項５のいずれかに記載の
スタンディングパウチである。
【００１８】
　また、請求項７に記載の発明は、
　前記積層体の中間フィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムには、パウチ胴部
の前記開封予定線に沿って、傷加工線が設けられていることを特徴とする、請求項１～請
求項６のいずれかに記載のスタンディングパウチである。
【００１９】
　また、請求項８に記載の発明は、
　前記傷加工線は、ミシン目、もしくはハーフカット線で設けられていることを特徴とす
る、請求項１～請求項７のいずれかに記載のスタンディングパウチである。
【００２０】
　また、請求項９に記載の発明は、
　前記傷加工線は、ミシン目、もしくはハーフカット線で設けられていることを特徴とす
る、請求項８に記載のスタンディングパウチである。
【発明の効果】
【００２１】
　本発明によれば、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な、自立性を有するパウチ
において、加熱調理によって内容物から発生する水蒸気を、外部に排出することが可能な
自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の直線性に優れ、ま
た開封口の開口形状の保持が可能なスタンディングパウチの提供が可能である。
【００２２】
　自立性を有するスタンディングパウチである点は、底フィルムを底面を形成可能にシー
ルしてパウチ下部化形成されているために、自立可能であり、加熱調理後も自立性を失う
ことなく、開封、内容物の取り出しの利便性を有するものである。
【００２３】
　また、自動蒸気抜き機構を有することによって、加熱調理において内容物から発生する
水蒸気によってパウチ内の内圧が上昇し、破袋に至ったり、開封時に水蒸気が噴出すると
いった不具合を解消することが可能である。
【００２４】
　胴部の両端部のシール部の、少なくとも一方には切込みが設けられて、この切込みを起
点として、パウチの表裏の胴部の、水平方向の直線が開封予定線であることによって、開
封の開始作業はより容易に行うことができる。
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【００２５】
　さらに、積層体の中間フィルム層は、シーラント層に隣接する層であって、パウチ胴部
の水平方向に直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、
積層体の最内層側のシーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリ
プロピレン樹脂層であることによって、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の直線
性に優れ、また開封口の開口形状の保持が可能なスタンディングパウチの実現が可能であ
る。
【００２６】
　また、特に請求項２に記載の発明によれば、切込みは、内容物収容後、パウチを自立さ
せた状態において、内容物の表面の高さと、パウチ上端部のシール部との間の位置に設け
られていることによって、切込みを起点としてパウチを切り裂いて開封する際に、内容物
がパウチ外へこぼれ出るなどの不具合を起こすことなく、より円滑に切り裂きを行うこと
ができる。
【００２７】
　また開口部からの内容物の取り出しを、開口部の形状を保持したまま行うことも可能で
あるために、例えば箸やスプーンなどの食器を用いて、より容易なものとすることが可能
である。
【００２８】
　また、特に請求項３に記載の発明によれば、シーラント層は、パウチ胴部の水平方向に
直線カット性を有する、ポリプロピレン樹脂フィルムを積層していることによって、あら
かじめ直線カット性を付与されたフィルムを用いて層形成することができるため、より安
定して、かつ生産効率の良い積層体、すなわちスタンディングパウチの提供が可能である
。
【００２９】
　また、特に請求項４に記載の発明によれば、自動蒸気抜き機構は、電子レンジによる加
熱調理において、内容物からの水蒸気発生によって、パウチのシール部の一部が剥離して
通蒸する機構を採用することによって、パウチのシール形状の一部を湾曲または屈曲させ
るなどの方法や、シール強度を部分的に脆弱化しておくなど、従来の製造工程の範囲での
方法で実現可能であり、別部材を必要とすることもなく、コストを大きく圧迫する恐れも
ない。
【００３０】
　また、特に請求項５に記載の発明によれば、積層体のプラスチックフィルム層のポリエ
チレンテレフタレートフィルムには、表面に無機化合物蒸着被膜が設けられていることに
よって、ガスバリア性能が付与されるために、内容物の保存性を高めたり、保存環境によ
る内容物への影響をなくすことが可能である。
【００３１】
　特にガスバリアフィルムとして、ポリエチレンテレフタレートフィルムの表面に無機化
合物蒸着被膜が設けられている場合には、アルミニウム箔など金属箔によるガスバリア層
が、電子レンジによる加熱調理に適性を持たないことに比べて優れている。
【００３２】
　加えて、無機化合物蒸着被膜に、たとえばＡｌＯＸなどを用いる場合には、透明性を有
するために、パウチ外部から内容物を可視とすることが可能である。
【００３３】
　また、特に請求項６に記載の発明によれば、積層体のプラスチックフィルム層のポリエ
チレンテレフタレートフィルムは、中取りポリエチレンテレフタレートフィルムであるこ
とによって、延伸バランスの取れた部分を選択的に使うことになるため、引き裂きによる
開封においても、より安定した直線カット性を実現することに効果的である。
【００３４】
　また、特に請求項７に記載の発明によれば、積層体の中間フィルム層には、パウチ胴部
の水平方向に直線カット性を有するポリアミドフィルムをさらに含むことによって、引き
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裂き性に影響を与えることなく、機械的強度に優れるスタンディングパウチとすることが
できる。
【００３５】
　また、特に請求項８に記載の発明によれば、積層体の中間フィルム層のポリエチレンテ
レフタレートフィルムには、パウチ胴部の前記開封予定線に沿って、傷加工線が設けられ
ていることによって、直線カット性を補助する機構として働くため、引き裂きによる開封
においていても、より容易でかつ安定した直線性を実現することに効果的である。
【００３６】
　また、特に請求項９に記載の発明によれば、傷加工線は、ミシン目、もしくはハーフカ
ット線で設けられていることによって、直線カット性を補助する機構として働くため、引
き裂きによる開封においていても、さらに容易で、かつさらに安定した直線性を実現する
ことに効果的である。
【図面の簡単な説明】
【００３７】
【図１】図１は本発明に関わるスタンディングパウチの一実施態様を説明するための、平
面（一部透視）模式図である。
【図２】図２は本発明に関わるスタンディングパウチの一実施態様において、開封した状
態を説明するための、斜視（一部透視）模式図である。
【図３】図３は本発明に関わるスタンディングパウチの実施例、および比較例の説明をす
るための、外観形状および寸法を示す平面模式図である。
【図４】図４は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例１を説明するための、パ
ウチを構成する積層体の部分断面模式図である。
【図５】図５は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例２を説明するための、パ
ウチを構成する積層体の部分断面模式図である。
【図６】図６は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例３を説明するための、パ
ウチを構成する積層体の部分断面模式図である。
【図７】図７は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例４を説明するための、パ
ウチを構成する積層体の部分断面模式図である。
【図８】図８は、本発明に関わるスタンディングパウチの比較例１を説明するための、パ
ウチを構成する積層体の部分断面模式図である。
【図９】図９は、本発明に関わるスタンディングパウチの比較例２を説明するための、パ
ウチを構成する積層体の部分断面模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００３８】
　以下、本発明を図１～図９を参照しながら、更に詳しい説明を加える。ただし本発明は
、ここに示す例にのみ限定されるものではない。本発明は、請求項によって限定されるも
のである。
【００３９】
　図１は本発明に関わるスタンディングパウチの一実施態様を説明するための、平面（一
部透視）模式図である。
【００４０】
　本発明は、プラスチックフィルムを用いた積層体からなるスタンディングパウチ（１０
０）であって、積層体は、パウチ最外層側のプラスチックフィルム層のほか、中間フィル
ム層、およびパウチ最内層側のシーラント層から構成される。
【００４１】
　シーラント層は、２枚の積層体をシーラント層同士が対向するように重ねて、シールす
ることによって互いを接着させ、パウチに製袋することを可能にする。シールには、たと
えば、加熱、加圧によるヒートシールを用いることができる。
【００４２】
　シーラント層の材質としては、熱可塑性樹脂のうちポリオレフィン系樹脂を使用するこ



(8) JP 2020-200047 A 2020.12.17

10

20

30

40

50

とができる。また、シーラント層の形成には、押出機などを用いて溶融した樹脂を製膜し
て、積層体上に層形成することができる。あるいは、あらかじめフィルムの状態に製膜し
てある材料を、ラミネートによって積層することによって、積層体の表面にシーラント層
を形成することも可能である。
【００４３】
　図１に示すように、スタンディングパウチ（１００）は前側胴部（１）、後ろ側胴部（
７）、およびそれらの間に配置された、底フィルム（１０）によって、内容物を収容可能
に製袋されている。
【００４４】
　すなわち、前側胴部（１）と、後ろ側胴部（７）とは、四辺を有して、シーラント層同
士を対向させて配置されており、この四辺のうち、胴部の左右両端部（２）はシールされ
て、パウチの左右両端部（２）は密封されている。
【００４５】
　また、胴部下部において、前側胴部（１）および後ろ側胴部（７）との間に、底フィル
ム（１０）が折り線（６）で折りたたまれて配置され、パウチの下端部（３）は、底フィ
ルム（１０）によって底面を形成可能に、シールされて密封されている。
【００４６】
　この底面の形成によって、内容物を内部に収容したスタンディングパウチ（１００）は
自立が可能になる。自立によって、たとえば商品としての展示、陳列や、また電子レンジ
による加熱調理において、より利便性が高いものとなる。
【００４７】
　また、胴部上部において、前側胴部（１）および後ろ側胴部（７）とは、内容物を収容
後、パウチの上端部（４）でシールされて、スタンディングパウチ（１００）全体の密封
が可能である。
【００４８】
　また、本発明によるスタンディングパウチ（１００）は、電子レンジによる内容物の加
熱調理において、内容物から発生する水蒸気をパウチ外部に排出することのできる、自動
蒸気抜き機構（１２）を備えている。
【００４９】
　この自動蒸気抜き機構（１２）は、電子レンジによる加熱調理において、パウチ内部に
発生する水蒸気による内圧の上昇によって、パウチ本体が一気に破袋することを防止する
ことに有効であり、また加熱調理後のパウチの開封においても、内部からの水蒸気の噴出
、それによる手指のやけどなどの危険を防止することにも効果的である。
【００５０】
　図１に示す例において、自動蒸気抜き機構（１２）は、向かって右側側部の上端部（４
）に近いところに設けてある例である。本発明において自動蒸気抜き機構（１２）を設け
る位置については、限定を設けるものではないが、電子レンジ加熱調理において内容物か
ら発生する水蒸気を、パウチ外部に導出することを目的とすることから、加熱調理時に内
容物の表面より上方で、直接内容物に触れていない部分の、パウチ内側の空間に面してい
る箇所が適当である。
【００５１】
　すなわち、図１に示す例において、電子レンジによる加熱調理時に、加熱によってスタ
ンディングパウチ（１００）のパウチ内側の空間に内容物からの水蒸気が充満し、さらに
内容物収容空間の体積膨張によって、スタンディングパウチ（１００）全体が膨らんで、
同時に内圧が上昇する。
【００５２】
　このとき体積膨張は、スタンディングパウチ（１００）のパウチ内側の空間の体積中心
から、３次元の放射状に起こるのであって、この体積膨張によって、図１に示す例におい
て、自動蒸気抜き機構（１２）の場合には、その屈曲したシール部に圧力が加わり、この
部分の表裏の積層体に対しては、屈曲したシール部に対する剥離の力として作用する。
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【００５３】
　たとえば、図１に示す例においてパウチは周縁部をシールされており、水蒸気による体
積膨張が発生したとしても、内部の圧力が低い間は、図１に示す略矩形の形状を、３次元
に膨らませた形状に変形することは可能である。
【００５４】
　しかしながらこの放射状の３次元の体積膨張は、さらに内圧が高まるにしたがって、球
形の膨張をしようとするために、略矩形のパウチの拡張の余地とは齟齬を生じる結果とな
る。
【００５５】
　図１に示す例においては、このとき、自動蒸気抜き機構（１２）は、包装袋（１００）
の内側に向けて屈曲した形状であるために、３次元の放射状の体積膨張によって、図１に
示す例においては、剥離させようとする圧力を周縁部のシール部に比べて、より強く受け
るために、この部分に応力集中がより激しくなり、自動蒸気抜き機構（１２）のシール部
分が剥離を起こすことになる。
【００５６】
　この剥離によって、パウチの内部空間と外部がつながり、内部の水蒸気は外部に自動的
に導出される。したがって、この部分が自動蒸気抜き機構となることによって、スタンデ
ィングパウチ（１００）の内圧は急激に減少するために、その他の周縁部のシール部にお
いては、このような剥離が発生することはない。
【００５７】
　また、自動蒸気抜き機構は、その手段方法についてはここに示す例に限定するものでは
なく、水蒸気の発生によって上昇したパウチの内圧によって、自動的にパウチ内外がシー
ル部の部分的破壊によって連結するなどして、水蒸気を外部に導出する機能において、こ
れを満たすものであれば、他の方法であってもかまわない。
【００５８】
　他の方法の例を挙げれば、たとえば、周縁部のシール部分に比べて、自動蒸気抜き機構
の部分で、シール強度が脆弱、もしくはシール幅が細く、またはその両方でシールされて
いる構造も可能である。
【００５９】
　たとえば、他のシール部分に比べてシール強度が脆弱にシールされた状態は、シーラン
トの種類の選択、シール条件の調整、あるいはシール時にこの部分に、脆弱化に有効な層
を挿入するなどの方法によって実現することが可能である。
【００６０】
　また他のシール部分に比べて、シール幅が細くシールされた状態も脆弱な部分となりう
るが、この場合においては、シールバーの形状や幅の調整によって実現することが可能で
ある。
【００６１】
　また、本発明においては、胴部の左右両端部（２）のシール部の、少なくとも一方には
切込み（８）が設けられて、この切込み（８）を起点として、パウチの表側胴部（１）の
、水平方向の直線として、開封予定線（５）を設けることができる。
【００６２】
　この切込み（８）を起点として、パウチの表側胴部（１）の、水平方向の直線が開封予
定線（５）であることによって、また後ろ側胴部（７）についても同様であって、開封の
開始作業、およびそれに続く開封作業をより容易に行うことができる。また開封後の開封
口においてもその切り口が又裂きなどを起こすことなく、水平な切り口を保つことが可能
となる。
【００６３】
　図１に示す例においては、向かって左側の側端部に一か所、切込み（８）が設けてある
例であり、この切込み（８）を起点としてパウチの表裏の胴部の、水平方向の直線が開封
予定線（５）として破線で示してある。ただし後ろ側胴部の開封予定線は表側胴部の開封
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予定線と重なっており、図１においては不可視である。
【００６４】
　この切込み（８）は、その形状は図１に示す例のようにＶ字形の切込み（８）とするこ
とができ、あるいは単に線状に切り込んだだけのものであってもよい。
【００６５】
　また、本発明によるスタンディングパウチ（１００）においては、積層体の最外層側の
プラスチックフィルム層は、ポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、積層体
の中間フィルム層は、シーラント層に隣接する層であって、パウチ胴部の水平方向に直線
カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、積層体の最内層側
のシーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリプロピレン樹脂層
であることを特徴としている。
【００６６】
　我々は、本発明を推進する過程において鋭意検討を重ねた結果、これらの材料構成によ
って、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の直線性に優れ、また開封口の開口形状
の保持が可能なスタンディングパウチ（１００）の実現が可能であることを見出したので
ある。
【００６７】
　このようにして、本発明によれば、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な、自立
性を有するパウチにおいて、加熱調理によって内容物から発生する水蒸気を、外部に排出
することが可能な自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の
直線性に優れ、また開封口の開口形状の保持が可能なスタンディングパウチ（１００）の
提供が可能である。
【００６８】
　図２は本発明に関わるスタンディングパウチの一実施態様において、開封した状態を説
明するための、斜視（一部透視）模式図である。
【００６９】
　本発明によるスタンディングパウチ（１００）は、電子レンジ加熱調理に適性を有する
ものであって、内容物が収容された状態では、底フィルム（１０）が、シールされた底端
部（３）の間で拡張してパウチの底部を形成し、パウチは安定して、自立した状態を維持
することができる。
【００７０】
　また、加熱調理後においては、手指で切込み（８）を起点として、表側胴部の開封予定
線（５）と、後ろ側胴部の開封予定線（１１）とを切り裂いて開封し、パウチ上部（９０
）を切り離して分離することができる。
【００７１】
　こうしてできた開口部（２０）は、表側胴部の開封予定線（５）と後ろ側胴部の開封予
定線（１１）で囲まれた部分であって、開いた状態で開口部（２０）の形状が維持されて
いる。
【００７２】
　まず、表側胴部の開封予定線（５）と後ろ側胴部の開封予定線（１１）は、水平方向に
直線の切り口となっており、これは、本発明によるパウチの積層体の最外層側のプラスチ
ックフィルム層は、ポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、積層体の中間フ
ィルム層は、シーラント層に隣接する層であって、パウチ胴部の水平方向に直線カット性
を有するポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、パウチの最内層側のシーラ
ント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリプロピレン樹脂層であるこ
とによるものである。
【００７３】
　また、図２に示すパウチを開封した状態から見て取れるように、開口部（２０）は大き
く開かれた状態であり、この状態は電子レンジによる加熱調理において、一旦内圧が上昇
して膨らんだスタンディングパウチ（１００）の、パウチ内側の空間の膨らんだ形状が残
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っているものである。
【００７４】
　すなわち、加熱調理前には比較的小さな容積であった内容物（１４）の収容空間の余剰
部分は、水蒸気の発生によって膨張し、自動蒸気抜き機構（１２）によって蒸気抜きが行
われた後も、ある程度容積を保った状態で、開封作業が行われるために、開口部（２０）
が開かれた状態で開封された結果である。
【００７５】
　また内容物（１４）が、液体あるいは流動性を有する状態であれば、内容物（１４）は
パウチの下部に集まり、底フィルムは平坦な底部を形成することができ、その自重によっ
てパウチの開口部（２０）は、広がって自立した状態を作ることが可能であって、電子レ
ンジ加熱調理においても、また開封後も安定した状態で自立した状態を維持することが可
能である。
【００７６】
　開口部（２０）が大きく開かれた状態で維持されている結果、本発明によるスタンディ
ングパウチ（１００）の内容物（１４）の取り出しは、容易であって、例えば食品を例に
とれば、箸、スプーン、あるいはフォークなどの餐具等を用いて、直接の取り出し、喫食
も可能であり利便性が高い。
【００７７】
　また、本発明において、切込み（８）は内容物収容後、パウチを自立させた状態におい
て、内容物の表面の高さと、パウチ上端部のシール部との間の位置に設けることが可能で
あって、この場合には切込み（８）を起点とした手指による開封作業を、より容易かつ安
定して開始することができる。
【００７８】
　さらに切込み（８）に連続する、表側胴部の開封予定線（５）と後ろ側胴部の開封予定
線（１１）の引き裂きもまた同様であって、表側胴部の開封予定線（５）と、後ろ側胴部
の開封予定線（１１）による、水平方向の開封作業をより容易に、また安定して行うこと
が可能である。
【００７９】
　これは、本発明において、パウチを構成する積層体の最外層側のプラスチックフィルム
層は、ポリエチレンテレフタレートフィルムを用いており、積層体の中間フィルム層は、
シーラント層に隣接する層であって、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリ
エチレンテレフタレートフィルムを用いており、積層体のパウチ最内層側のシーラント層
は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリプロピレン樹脂層であることによ
るものである。
【００８０】
　また、本発明においては、シーラント層は、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有
する、ポリプロピレン樹脂フィルムを積層したものであってもよい。あらかじめフィルム
に製膜された、材料を用いることによって、シーラント層の積層、すなわち積層体の製造
はより簡易にまた安定して行うことが可能である。
【００８１】
　また、本発明において、自動蒸気抜き機構は、その方式について特段の限定を加えるも
のではないが、例えば電子レンジによる加熱調理において、内容物からの水蒸気発生によ
って、内圧が上昇してパウチのシール部の一部が剥離して通蒸する方式をとることも可能
である。
【００８２】
　この場合には、パウチのシール形状の一部を湾曲または屈曲させるなどの方法や、シー
ル強度を部分的に脆弱化しておくなど、従来の製造工程の範囲での方法で実現可能であり
、別部材を必要とすることもなく、コストを大きく圧迫する恐れもない
　また、積層体のプラスチックフィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムには、
表面に無機化合物蒸着被膜を設けることが可能である。
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【００８３】
　これは内容物の保存性を向上させることなどを目的として、スタンディングパウチ（１
０）を構成する積層体中に、ガスバリア層を設けようとするものであって、プラスチック
フィルムの表面に無機化合物のガスバリア層の被膜を、蒸着によって設けてなるガスバリ
アフィルムを用いるものである。
【００８４】
　ちなみに、アルミニウムなどの金属の蒸着膜層、あるいはアルミニウムなどの金属箔も
ガスバリア層として有効ではあるが、電子レンジでの加熱調理には、高周波によるスパー
クなどが発生するために不適当である。
【００８５】
　ガスバリアフィルムの場合、ガスバリア層は無機化合物の蒸着層、コーティング層で構
成することができ、プラスチックフィルムにアンカーコートを設けた後、蒸着層、コーテ
ィング層を順次設ける。
【００８６】
　ガスバリアフィルムのアンカーコート層には、例えばウレタンアクリレートを用いるこ
とができる。アンカーコート層の形成には、樹脂を溶媒に溶解した塗料をグラビアコーテ
ィングなど印刷手法を応用したコーティング方法を用いるほか、一般に知られているコー
ティング方法を用いて塗膜を形成することができる。
【００８７】
　蒸着膜層を形成する方法としては，ＳｉＯやＡｌＯなどの無機化合物を真空蒸着法を用
いて、アンカーコート層を設けたプラスチックフィルム上にコーティングし、真空蒸着法
による無機化合物層を形成することができる。ちなみに蒸着層の厚みは１５ｎｍ～３０ｎ
ｍが良い。
【００８８】
　コーティング層を形成する方法としては、水溶性高分子と、（ａ）一種以上のアルコキ
シドまたはその加水分解物、または両者、あるいは（ｂ）塩化錫の、少なくともいずれか
ひとつを含む水溶液あるいは水／アルコール混合水溶液を主剤とするコーティング剤をフ
ィルム上に塗布し、加熱乾燥してコーティング法による無機化合物層を形成しコーティン
グ層とすることができる。このときコーティング剤にはシランモノマーを添加しておくこ
とによってアンカーコート層との密着の向上を図ることができる。
【００８９】
　無機化合物層は真空蒸着法による塗膜のみでもガスバリア性を有するが、コーティング
法による無機化合物層であるコーティング層を真空蒸着法による無機化合物層である蒸着
層に重ねて形成し、ガスバリア層とすることができる。
【００９０】
　これら２層の複合により、真空蒸着法による無機化合物層とコーティング法による無機
化合物層との界面に両層の反応層を生じるか、或いはコーティング法による無機化合物層
が真空蒸着法による無機化合物層に生じるピンホール、クラック、粒界などの欠陥あるい
は微細孔を充填、補強することで、緻密構造が形成される。
【００９１】
　そのため、ガスバリアフィルムとしてより高いガスバリア性、耐湿性、耐水性を実現す
るとともに、外力による変形に耐えられる可撓性を有するため、包装材料としての適性も
具備することができる。
【００９２】
　またガスバリア層として、たとえばＳｉＯを用いる場合にはその被膜は透明であるため
に、内容物をパウチの外側から目で見ることが可能である。これらは、用途、要求品質に
よって適宜使い分けをすればよい。
【００９３】
　また、積層体のプラスチックフィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムは、中
取りポリエチレンテレフタレートフィルムとすることが可能である。
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【００９４】
　この場合には、選択的に中取りポリエチレンテレフタレートフィルムを用いることによ
って、延伸バランスの取れた部分を使うことができるために、開封予定線に沿って胴部の
積層体を直線的に切り裂いて開封しようとする際にも、切り裂きの方向が大きくずれる、
いわゆる又裂きなどの不具合を防止することに効果的である。
【００９５】
　また、積層体の中間フィルム層に、パウチ胴部の水平方向に直線カット性を有するポリ
アミドフィルムをさらに設けることが可能である。
【００９６】
　この場合には、積層体中にポリアミドフィルム層を加えることによって、耐突き刺し性
などの機械的強度の控除を図ることができる一方で、切り裂きの直線性などを阻害する恐
れがない。
【００９７】
　また、積層体の中間フィルム層のポリエチレンテレフタレートフィルムには、パウチ胴
部の前記開封予定線に沿って、傷加工線を設けることができる。
【００９８】
　この場合には、中間フィルム層に直接的に傷加工線を設けることによって、引き裂きに
よる開封においていても、直線カット性を補助する機構とすることができるため、より容
易、かつ安定した直線性を実現することに効果的である。
【００９９】
　また、傷加工線は、ミシン加工、もしくはハーフカット加工で設けることができる。こ
れにより、直線カット性を補助する機構とすることができるため、さらに容易で、かつさ
らに安定した直線性を実現することに効果的であり、傷加工の生産性も優れている利点を
有する。
【０１００】
　そのほか、必要に応じて、商品としてのイメージアップや、内容物についての必要な情
報表示や意匠性の向上を目的として、積層体中の、パウチ外側から見える層に印刷層を設
けることができる。印刷層はパウチの最外層に設けるのでもよい。
【０１０１】
　また印刷層は、パウチの一部に設けるのでもよく、またパウチの全面に渡って設けるの
でもよい。あるいは、印刷層を用いずに表示部を設ける方法としては、たとえばパウチの
表面に印刷されたシールを貼着することも可能である。
【０１０２】
　ここで、印刷方法、および印刷インキには、とくに制約を設けるものではないが、既知
の印刷方法の中からプラスチックフィルムへの印刷適性、色調などの意匠性、密着性、食
品容器としての安全性などを考慮すれば適宜選択してよい。
【０１０３】
　たとえば、グラビア印刷法、オフセット印刷法、グラビアオフセット印刷法、フレキソ
印刷法、シルクスクリーン印刷法、インクジェット印刷法などの既知の印刷方法から選択
して用いることができる。中でもグラビア印刷法は、生産性、プラスチックフィルムへの
印刷適性、および絵柄の高精細度において好ましく用いることができる。
【０１０４】
　このようにして、本発明によれば、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な、自立
性を有するパウチにおいて、加熱調理によって内容物から発生する水蒸気を、外部に排出
することが可能な自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の
直線性に優れ、また開封口の開口形状の保持が可能なスタンディングパウチの提供が可能
である。
【実施例】
【０１０５】
　以下本発明を、実施例１～実施例４、および比較例１～比較例２によって、また図を用
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いて、更に具体的な説明を加える。ただし本発明によるスタンディングパウチは、ここに
示す例にのみ限定されるものではない。本発明は、請求項によって限定されるものである
。
【０１０６】
　図３は本発明に関わるスタンディングパウチの実施例、および比較例の説明をするため
の、外観形状および寸法を示す平面模式図である。
【０１０７】
　スタンディングパウチの実施例１～実施例４、および比較例１～比較例２に基づいて積
層体作成パウチを製袋して評価用サンプルとした。
すなわち、スタンディングパウチの寸法は
縦１５８ｍｍ×横１５０ｍｍ
とした。
【０１０８】
　パウチは、自動蒸気抜き機構（１２）を備えている。この自動蒸気抜き機構（１２）は
、実施例１～実施例４、および比較例１～比較例２、において共通であって、図３に向か
って右上の、側端部（２）のシール部において、パウチ内側に向けて凸となったシールの
屈曲部である。
【０１０９】
　また切込み（８）は自動蒸気抜き機構（１２）に相対する側端部（２）のシール部に設
けられており、それに連続して水平方向が開封予定線（５）が設けられている。開封のた
めの切り裂き方向は、図３において太い矢印で示すように、図３に向かって左から右に向
かう方向である。
【０１１０】
　評価用に作成した、スタンディングパウチに内容物を収容し、密封してのち電子レンジ
による加熱調理を行い、評価した。
【０１１１】
　収容する内容物は肉団子とした。
【０１１２】
　また電子レンジによる加熱調理後において、評価を行った。
【０１１３】
　評価項目は下記のとおりである。
・電子レンジ加熱調理適性
・開封時のカット性
・開封時の又裂きの有無：（中程度以上を×評価とした）
・開封後の外観。
【０１１４】
　＜実施例１＞
図４は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例１を説明するための、パウチを構
成する積層体の部分断面模式図である。
【０１１５】
　積層体（５０）の層構成は下記のとおりである。
透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３
０）／直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３
３）／直線カット性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）（３４）。
【０１１６】
　なお、透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μ
ｍ）（３０）は、ポリエチレンテレフタレートフィルム（３１）と、透明無機化合物蒸着
被膜（３２）とからなる。
【０１１７】
　＜実施例２＞
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図５は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例２を説明するための、パウチを構
成する積層体の部分断面模式図である。
【０１１８】
　積層体（５１）の層構成は下記のとおりである。
透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３
０）／直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）ミシ
ン加工付き（３５）／直線カット性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）（
３４）。
【０１１９】
　すなわち、実施例１に加えて、さらに中間フィルム層にミシン加工（３８）を設けたも
のである。
【０１２０】
　＜実施例３＞
図６は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例３を説明するための、パウチを構
成する積層体の部分断面模式図である。
【０１２１】
　積層体（５２）の層構成は下記のとおりである。
透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３
０）／直線カット性を有するポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）（４０）／直線カット
性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３３）／直線カット
性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）（３４）。
【０１２２】
　すなわち、実施例１に加えて、さらに直線カット性を有するポリアミドフィルム（厚さ
１５μｍ）（４０）を、透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィル
ム（厚さ１２μｍ）（３０）と、直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィ
ルム（厚さ１２μｍ）（３３）との間に加えたものである。
【０１２３】
　＜実施例４＞
図７は、本発明に関わるスタンディングパウチの実施例４を説明するための、パウチを構
成する積層体の部分断面模式図である。
【０１２４】
　積層体（５３）の層構成は下記のとおりである。
透明無機化合物蒸着被膜付き中取りポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ
）（３６）／直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ
）（３３）／直線カット性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）（３４）。
【０１２５】
　すなわち、実施例１の透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィル
ム（厚さ１２μｍ）に、「中取り」のグレードである、中取りポリエチレンテレフタレー
トフィルム（３７）を用いたものである。
【０１２６】
　＜比較例１＞
図８は、本発明に関わるスタンディングパウチの比較例１を説明するための、パウチを構
成する積層体の部分断面模式図である。
【０１２７】
　積層体（５４）の層構成は下記のとおりである。
透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３
０）／ポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）（４１）／直線カット性耐熱無延伸ポリプロ
ピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）（３４）。
【０１２８】
　すなわち、シーラント層に隣接する中間フィルム層として、ポリアミドフィルム（厚さ
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１５μｍ）（４１）を用いたものである。このポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）（４
１）は、直線カット性は有していない。したがって、この中間フィルム層の部分は本発明
による、積層体の構成を逸脱する部分である。
【０１２９】
　＜比較例２＞
図９は、本発明に関わるスタンディングパウチの比較例２を説明するための、パウチを構
成する積層体の部分断面模式図である。
【０１３０】
　積層体（５５）の層構成は下記のとおりである。
透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）（３
０）／直線カット性を有するポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）（４０）／耐熱無延伸
ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）（３９）。
【０１３１】
　すなわち、シーラント層に、直線カット性を考慮していない、耐熱無延伸ポリプロピレ
ン樹脂層（厚さ６０μｍ）（３９）を用いたものである。したがってこのシーラント層の
部分は本発明による、積層体の構成を逸脱する部分である。
【０１３２】
　実施例１～実施例４、および比較例１～比較例２の評価結果を表１に示す。
【０１３３】
【表１】

【０１３４】
　表１に示す結果から見て取れるように、本発明によるスタンディングパウチである実施
例１～実施例４については、電子レンジ加熱調理適性において、また開封時にカット性に
おいて、いずれも良好な結果であって、比較例１～比較例２と比べて大きな差異は認めら
れない結果である。
【０１３５】
　しかしながら、本発明によるスタンディングパウチである、実施例１～実施例４につい
ては、開封時の又裂きの発生において、また開封後の外観において、本発明によるスタン
ディングパウチの積層体の構成を逸脱した比較例１～比較例２に比べて、明らかに優位性
がみられる。
【０１３６】
　したがって本発明によれば、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な、自立性を有
するパウチにおいて、加熱調理によって内容物から発生する水蒸気を、外部に排出するこ
とが可能な自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の直線性
に優れ、また開封口の開口形状の保持が可能な、スタンディングパウチの提供が可能であ
ることを検証した結果となっている。
【０１３７】
　続いて、実施例１～実施例４、および比較例１～比較例２について、個々に考察を加え
る。
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【０１３８】
　実施例１は、電子レンジ加熱調理適性、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の
外観のすべての評価項目について〇評価である。
【０１３９】
　これは、積層体（５０）の層構成において、
直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）、および直
線カット性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）を有していることによって
、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の外観において、優れる結果を得られたと
考えられる。
【０１４０】
　実施例２は、電子レンジ加熱調理適性、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の
外観のすべての評価項目について〇評価である。
【０１４１】
　これは積層体（５１）の層構成において、
直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）ミシン加工
付き／直線カット性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）を有していること
によって、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の外観において、優れる結果を得
られたと考えられる。
【０１４２】
　また、比較例１に比べて、ミシン目加工を加えてあることによっても、開封時のカット
性、開封時の又裂きに対して、より安定化に効果的であると考えられる。
【０１４３】
　実施例３は、電子レンジ加熱調理適性、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の
外観のすべての評価項目について〇評価である。
【０１４４】
　これは積層体（５２）の層構成において、
直線カット性を有するポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）／直線カット性を有するポリ
エチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）／直線カット性耐熱無延伸ポリプロピ
レン樹脂層（厚さ６０μｍ）を有しており。これらは各々直線カット性を有するので、開
封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の外観において、優れる結果を得られたと考え
られる。
【０１４５】
　開封時のカット性、および開封後の外観においては、実施例１とは若干の差が認められ
たが、これはポリアミドフィルム層を含んでいるためと思われるが、評価結果においては
、〇であり実用範囲である。
【０１４６】
　すなわち、ポリアミドフィルム層を付加することにより、耐突き刺し性などの機械的強
度を向上させているにもかかわらず、ポリアミドフィルム自身が直線カット性を有するた
めに、積層体全体としては開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の外観において、
優れる結果を得られたと考えられる。
【０１４７】
　実施例４は、電子レンジ加熱調理適性、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の
外観のすべての評価項目について〇評価である。
【０１４８】
　これは積層体（５３）の層構成において、
中取り透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ
）を用いており、実施例１に加えてさらに、中取りポリエチレンテレフタレートフィルム
（厚さ１２μｍ）によって、安定した直線カット性を実現し、その効果が出たものと考え
られる。したがって、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の外観において、優れ
る結果を得られたと考えられる。
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【０１４９】
　比較例１は、電子レンジ加熱調理適性、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の
外観のうち、開封時の又裂き、開封後の外観において×評価である。
【０１５０】
　これは積層体（５４）の層構成において、
ポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）を含んでおり、この層には直線カット性は付与され
ていないために、積層体全体として、開封時の又裂きが発生しその結果、開封後の外観を
損ねたものと考えられる。
【０１５１】
　比較例２は、電子レンジ加熱調理適性、開封時のカット性、開封時の又裂き、開封後の
外観のうち、開封時の又裂き、開封後の外観において×評価である。
【０１５２】
　これは積層体（５５）の層構成において、
シーラント層に当たる部分が、耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）を用い
たものであり、この層自体には直線カット性は付与されていないために、積層体全体とし
て、開封時の又裂きが発生し、その結果開封後の外観を損ねたものと考えられる。
【０１５３】
　このように、本発明によれば、電子レンジによる内容物の加熱調理が可能な、自立性を
有するパウチにおいて、加熱調理によって内容物から発生する水蒸気を、外部に排出する
ことが可能な自動蒸気抜き機構を備え、開封に際しては開封が容易で、かつ切り口の直線
性に優れ、また開封口の開口形状の保持が可能な、スタンディングパウチの提供が可能で
あることを検証することができた。
【符号の説明】
【０１５４】
１・・・前側胴部
２・・・両端部
３・・・下端部
４・・・上端部
５・・・開封予定線
６・・・折り線
７・・・後ろ側胴部
８・・・切込み
１０・・・底フィルム
１１・・・開封予定線
１２・・・自動蒸気抜き機構
１４・・・内容物
２０・・・開口部
３０・・・透明無機化合物蒸着被膜付きポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２
μｍ）
３１・・・ポリエチレンテレフタレートフィルム
３２・・・透明無機化合物蒸着被膜
３３・・・直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）
３４・・・直線カット性耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）
３５・・・直線カット性を有するポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２μｍ）
ミシン加工付き
３６・・・透明無機蒸着被膜付き中取りポリエチレンテレフタレートフィルム（厚さ１２
μｍ）
３７・・・中取りポリエチレンテレフタレートフィルム
３８・・・ミシン加工
３９・・・耐熱無延伸ポリプロピレン樹脂層（厚さ６０μｍ）
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４０・・・直線カット性を有するポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）
４１・・・ポリアミドフィルム（厚さ１５μｍ）
５０・・・積層体
５１・・・積層体
５２・・・積層体
５３・・・積層体
５４・・・積層体
５５・・・積層体
９０・・・パウチ上部
１００・・・スタンディングパウチ

【図１】 【図２】
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