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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ヒートシール性を有するフィルム基材からなる包装材料で製袋され直方体をなすガゼッ
ト付軟包装袋と、箱内の空気を排出する空気抜き孔を１又は複数個設けた直方体をなすサ
ック式紙箱とを用い、
　前記ガゼット付軟包装袋の中に加熱溶融状態の粘稠物を充填し密封をする第１工程と、
　密封後であって前記粘稠物が加熱溶融状態にあるときに、前記ガゼット付軟包装袋を前
記サック式紙箱に挿入し、かつ前記ガゼット付軟包装袋を前記サック式紙箱の内形に添う
ように密着させて箱形に成型する第２工程と、
　前記第２工程終了後に、前記ガゼット付軟包装袋が入った前記サック式紙箱を常温下で
放置して自然冷却または冷却エアで強制冷却をして前記粘稠物を固化させる第３工程を含
み、
　前記ガゼット付軟包装袋の底面の横幅をＡ、奥行をＢとし、前記サック式紙箱の底蓋の
横幅をａ、奥行をｂとした場合に、ａ＝Ａ±５ｍｍであり、かつｂ＝Ｂ±５ｍｍであるこ
とを特徴とする
　ホット充填包装方法。
【請求項２】
　前記ガゼット付軟包装袋の側面の高さをＣとし、前記サック式紙箱の側壁の高さをｃと
した場合に、ｃ＝Ｃ±５ｍｍである
　請求項１に記載のホット充填包装方法。
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【請求項３】
　前記粘稠物はチーズである
　請求項１又は請求項２に記載のホット充填包装方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、例えば、プロセスチーズのように加熱状態で流動性を有し冷ますことによ
り固まる食品のカートン包装方法に関する。特に流動性を有する状態で袋に充填包装され
、これをカートンに詰め込んで保形して固化することで綺麗な製品外観を得るチーズ類の
ホット充填包装方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般にプロセスチーズの場合、数種類のナチュラルチーズにバター、クリーム、乳化剤
等を加え、粉砕、混合、加熱溶融し乳化して作られる。そしてプロセスチーズのうち、50
0g～2kg程度の業務用カルトン詰めチーズでは、加熱溶融した状態で充填包装されており
、調理時に包丁、ナイフ等で切断し使用するとき、切断面がきれいな４辺形となるように
直方体形状に冷却し固化される。ブロックタイプのカートン入りチーズの包装形態は、下
記文献及び図４に示すようにヒートシール性を有するフィルム基材からなるチーズ用包装
材料１に包装されたチーズが上蓋２と下蓋（身箱）３からなる「カルトン」と呼ばれる紙
箱に詰められたものとなっている。その包装材料１に対しての溶融チーズの充填方法は、
図５に示すようにカルトンの下蓋（身箱）３に折り込まれたチーズ用包装材料１の中に約
７５～８５℃に加熱された溶融状態のチーズが一定量充填された後、包装材料１の折りこ
まれていない残りの部分を溶融チーズに密着するように折り込む。そして充填した「カル
トン」の下蓋３を反転し、チーズ自重を利用して、チーズ用包装材料のヒートシール性、
密封性を完全にし、冷却されたのち再度反転し、「カルトン」の上蓋２を被せてプロセス
チーズの包装は完了する。
【０００３】
【特許文献１】特公昭６３‐４４６３８号
【特許文献２】特公昭５７‐２５６２号
【特許文献３】特開２００２‐１０７７１号
【非特許文献１】「食品包装技術便覧」１９８８年３月１日、社団法人日本包装技術協会
、1351～1352頁
【０００４】
　先行技術の特許文献１のように、現在、プロセスチーズ用包装材料として使用されてい
る材料は、セロファンまたは防湿セロファンにポリイソブチレン、パラフィンワックス等
の混合物を加熱溶融塗布したものが一般的である。この包装材料は、溶融チーズを充填す
ると、溶融チーズの熱のみによるヒートシールが可能であるが、包装材料同士の密着性と
チーズ表面を平らにするために反転作業が必要である。したがって「カルトン」の下蓋３
に包装材料１を折りこむ作業、包装材料１にチーズを充填する作業、包装材料１を折りこ
む作業、「カルトン」の下蓋３を反転する作業、そして、冷却後に反転する作業と「カル
トン」の上蓋２を被せる作業が必要であり、煩雑である。
　このように従来の充填包装方法は、四隅貼りが必要な身・蓋タイプの箱（Ｃ式箱）を使
用して身箱に包装材料を折り込み、その中に溶融チーズを入れた後冷却し、その後身箱を
反転させてから蓋を被せるという、煩雑で作業効率の悪い包装方法であった。また、この
包装材料は、溶融チーズの熱のみによるヒートシールが可能であるが、ヒートシール強度
は弱く、小さな衝撃でも破れが発生しやすいのでシールの密封性が破綻しやすい。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明は、このような従来の包装材料の欠点と上蓋と下蓋からなる身蓋タイプの「カル
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トン」使用による作業のわずらわしさを解消し、密封シール性に優れ、内容物の成形が簡
便で箱に入れたまま冷却が可能で、固化後の製品外観の維持、保形性が良好なプロセスチ
ーズ等食品類のホット充填包装方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　前記目的を達成するために、本発明にあっては、ヒートシール性を有するプラスチック
フィルムからなる包装材料を用いて、例えば７５～８５℃の加熱溶融状態のプロセスチー
ズのような食品をガセット付き袋やピロー袋のような軟包装袋に充填包装した後、この軟
包装袋を箱内の空気を排出する空気抜き孔を１又は複数個有する紙サック箱に挿入して、
チーズ等食品を箱に入れたまま冷却することによりチーズ類を紙箱の形状に添うように成
型をするホット充填包装方法の発明である。
【０００７】
　本発明の包装方法をさらに敷衍して述べると、ヒートシール性を有するフィルム基材か
らなる包装材料で製袋した軟包装袋と、箱内の空気を排出する空気抜き孔を１又は複数個
設けた紙箱とを用い、前記軟包装袋の中に加熱溶融状態の粘稠物を充填し密封をする第1
工程と、密封後の前記軟包装袋を前記紙箱に挿入し、かつ前記軟包装袋を紙箱の内形に添
うように密着させて箱形に成型する第２工程とを備えることを特徴とする加熱状態で流動
性を有し冷ますことにより固まる粘稠物のホット充填包装方法である。
【０００８】
　　また第２の発明は、前記第２工程終了後に、前記軟包装袋が入った紙箱を常温下で放
置して自然冷却または冷却エアで強制冷却をして内容物を固化することを特徴とする請求
項１の発明に記載の溶融チーズ等粘稠物のホット充填包装方法である。なお第１又は第２
の発明に記載の軟包装袋は、ガゼット付軟包装袋である。
【０００９】
　また本発明は、ヒートシール性を有するフィルム基材からなる包装材料で製袋したガゼ
ット付軟包装袋と、箱内の空気を排出する空気抜き孔を１又は複数個設けた紙箱とを使用
し、前記軟包装袋の中に加熱溶融状態の粘稠物を充填し密封をする第1工程と、密封後の
前記軟包装袋を前記紙箱に挿入し、かつ前記軟包装袋を紙箱の内形に添うように密着させ
て箱形に成型する第２工程とを備える、加熱状態で流動性を有し冷ますことにより固まる
チーズ等粘稠物のホット充填包装方法に用いる紙箱であって、該紙箱は、板紙又は段ボー
ルからなるサック貼りカートンであり、少なくとも該カートンの糊しろフラップがカート
ン胴部に対して外貼りされていることを特徴とするサック式紙箱である。紙箱に設ける空
気抜き孔は、箱の側面上部又は／及び側面底部近傍、又は蓋に設けられていることを特徴
としている。
【００１０】
　さらに本発明は、ヒートシール性を有するフィルム基材からなる包装材料で製袋した軟
包装袋と、箱内の空気を排出する空気抜き孔を１又は複数個設けた紙箱とを使用し、前記
軟包装袋の中に加熱溶融状態のチーズを充填密封し、その後、前記軟包装袋を前記紙箱に
挿入して紙箱の内形に添うように密着させ、更に前記軟包装袋が入った紙箱を冷却するこ
とを特徴とするチーズ包装体である。
【発明の効果】
【００１１】
本発明の充填包装方法はガゼット付軟包装袋と空気抜き孔付サックカートンとを使用する
ことにより、従来法の欠点が解消でき、密封包装・成形・冷却の各作業が簡略化されるの
で生産効率が向上し、かつチーズの保形性も良好になり、綺麗な直方体の製品チーズを得
ることが可能である。
【００１２】
　次に図面を用いて、上記発明にかかる軟包装袋と、サック貼りカートン及びそれを使用
した溶融チーズのホット充填包装方法について詳しく説明する。
【００１３】
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図１は本発明の方法に用いるサック貼りカートン１０の展開図であって、図中符号１０は
、板紙又は段ボール紙などの厚紙より形成するカートンのブランクを示す。符号１１～１
４は折線を挿んで一方向に連設した４枚の側壁を示し、１４が前面の側壁、１２と１３は
左右の側壁、１１は背面の側壁をそれぞれ示している。符号１５は背面の側壁１４に連設
した糊しろフラップであり、符合１６と１８は前面の側壁１１の両端に対称的に連設した
上蓋と底蓋であり、また符合１７と１９は各蓋に連設した差込フラップを示している。符
号２０～２３は左右の側壁１２と１３の両端に連設した内フラップを示している。
なお符号２４はこれらの内フラップ２０～２３の付け根部分であって、左右側壁１２，１
３の一端又は両端部に１又は複数個設ける空気抜き孔である。図のように本発明で用いる
サック箱は、Ｇフルートの段ボールを使用して形成することが好ましく、このサック箱は
、図に示すように本体の対向する面の上部又は下部に空気抜きの孔２４を設けてある。こ
の空気抜き孔は、チーズを充填した軟包装袋をサック貼りカートンに挿入する際に、箱内
の空気を排出する機能を果たすものであって、カートンの向かい合う２面に少なくとも１
個あればよい。図示は省略したが、蓋に空気抜き孔を設けてもよい。
符号２５は差込フラップ操作用の指孔である。
上記のカートンは、側壁１４の一端に連接した接合用の糊しろフラップ１５を介して角筒
状に組立使用するものであるが、組立ての際に、少なくともカートンの糊しろフラップ１
５をカートン胴に対して外貼りすることにより、カートンに挿入する内容物に糊しろフラ
ップの跡がつかないようにする。
【００１４】
図２は本発明の方法に用いるガゼット付軟包装袋３０の斜視図である。この軟包装袋は、
後記のようなフィルム材料を使用して、ガセット折り込み装置付き縦ピロー包装機により
製袋しながら、その袋内に溶融チーズを充填しながらピロー包装することにより、ガセッ
ト付き軟包装体を得るのである。
ここで用いる軟包装袋は後記のようなヒートシール性能を持つので、袋内に加熱溶融され
たチーズを充填・包装するときは十分なシール強度を持ち密封される。
【００１５】
軟包装袋を構成するプラスチックフィルムの基材は、ポリエチレンテレフタレートフィル
ム、ポリプロピレンフィルム、ポリアミドフィルム、エチレン－ビニルアルコール共重合
フィルム、ポリエチレンフィルム等の一般食品に使用されるプラスチックとヒートシール
性能を持つプラスチックフィルムの積層材料が使用できる。
【００１６】
図３は本発明による包装方法を概略的に示した図面である。図のように本発明で用いるサ
ック箱は、箱を立てた状態にして、その上から溶融チーズを充填包装したピロー包装体（
軟包装体）を挿入することが好ましい。サック箱は、展開図に示すように本体側面に空気
抜きの孔２４を設けてあるので、上から挿入した袋がその孔を通じて箱内の空気を押し出
して排出することとなる。
そのため、ガセット付きピロー包装として充填されたプロセスチーズ包装体は、サック箱
に図３に示すようにスムーズに挿入され収納される。
　なお包装体の寸法Ａ　Ｂ　Ｃに対し、サック箱の寸法は、ａ＝Ａ+0～+5ｍｍ　　ａ＝Ａ
±5mm、ｂ＝Ｂ±5mm、ｃ＝Ｃ±5mmが望ましい。
また、ガセット付きピロー包装体の寸法Ａ　Ｂ　Ｃは、任意の寸法に変更することにより
所望の大きさの直方体をなすことが出来る。
【００１７】
実施例　１
ポリアミドフィルム15μm厚とポリエチレンフィルム70μm厚を積層し包装材料を得た。本
包装材料のフィルム幅は300mmとし、加熱溶融温度85℃のプロセスチーズ1kgを前述の方法
で充填包装し、Ａ＝73mm、Ｂ＝67mm、Ｃ＝200ｍｍのガセット付きピロー包装体をえた。
ガセット付きピロー包装体は、包装体内に微細な穴から空気を送り込み圧力をかけるとき
、
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６０ｋＰａの圧力において空気漏れを認めない。ガセット付きピロー包装体をａ＝73mm、
ｂ＝67mm、ｃ＝201ｍｍサック式カルトンに挿入後、カルトンの蓋部を閉じ、冷蔵庫にて
一昼夜放置した。その結果、ガセット付きピロー包装体は直方体形状を保ちプロセスチー
ズは固形化された。
【産業上の利用可能性】
【００１８】
本発明は、チーズ以外の例えば、バター、マーガリン、チョコレート、キャラメル、羊か
ん、ソーセージ類、蒟蒻、もち、ういろう、固化した状態で提供されるカレールやシチュ
ールー等の食品の包装に使用できる。さらに上記食品以外の薬品や、ゲル状製品の包装に
使用の可能性を有している。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】図１は本発明の方法に用いるサック形カートン１０の展開図である。
【図２】図２は本発明の方法に用いる軟包装袋３０の斜視図である。
【図３】図３は本発明による包装方法を概略的に示した図面である。
【図４】図４は従来のプロセスチーズの包装体の説明図である。
【図５】図５は従来のプロセスチーズの充填包装方法の説明図である。
【符号の説明】
【００２０】
１０　ブランク
１１～１４　側壁
１５　糊しろフラップ
１６、１８　蓋
２４　空気抜き孔
３０　軟包装袋
【図１】

【図２】

【図３】
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