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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内側円筒（１６）および前記内側円筒（１６）から半径方向に延在する多数のリブ（１
７）を有する内側部材（２４）と、連結細孔を有する多孔性材料から作製された少なくと
も１つの多孔性部材（４６）であって、前記リブ（１７）に接続されている少なくとも１
つの多孔性部材（４６）と、前記多孔性部材に設けられている多数の製品キャビティ列で
あって、各列が１つまたは複数の製品キャビティを備えている多数の製品キャビティ列と
、を備える食品成形ドラム（２）であって、前記多孔性部材は、半径方向において前記リ
ブの半径方向延在部よりも上方に延在し、前記リブ（１７）の少なくとも１つは、多孔性
材料によって充填された少なくとも１つの凹部（２１）を備えていることを特徴とする、
食品成形ドラム。
【請求項２】
　それぞれの前記リブ（１７）の断面の幅は、その頂部（４８）において縮小されている
ことを特徴とする、請求項１に記載の食品成形ドラム。
【請求項３】
　成形製品の排出中および／または洗浄中に、液体が前記凹部を通って流れるようになっ
ていることを特徴とする、請求項１に記載の食品成形ドラム。
【請求項４】
　前記凹部（２１）は、前記多孔性部材（４６）の外面におよび／または前記多孔性部材
（４６）の外面から液体を案内するようになっていることを特徴とする、請求項３に記載
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の食品成形ドラム。
【請求項５】
　前記食品成形ドラムは、少なくとも１つのエンドキャップを備え、前記少なくとも１つ
のエンドキャップ（２６，２８）は、前記内側部材を焼結粉末によって充填するための開
口（３１）を備えていることを特徴とする、請求項４に記載の食品成形ドラム。
【請求項６】
　前記凹部（２１）は、それぞれの前記リブ（１７）の頂部（４８）に設けられているこ
とを特徴とする、請求項１に記載の食品成形ドラム。
【請求項７】
　前記内側円筒（１６）および／または前記リブ（１７）に接合または溶接された少なく
とも１つのエンドキャップ（２６，２８）を備えていることを特徴とする、請求項１に記
載の食品成形ドラム。
【請求項８】
　前記食品成形ドラムは、前記多孔性部材を前記内側円筒（１６）および／または前記リ
ブ（１７）に接続する手段（３３，３４，４０）を備えており、前記手段（３３，３４，
４０）は、前記多孔性部材の外面に向かって半径方向に延在していることを特徴とする、
請求項１に記載の食品成形ドラム。
【請求項９】
　前記多孔性部材を前記リブに対して締め付ける少なくとも１つの締付け手段（３２）を
備えていることを特徴とする、請求項１に記載の食品成形ドラム。
【請求項１０】
　前記多孔性部材は、面取りされた固定手段（４７）を備えるインサートであることを特
徴とする、請求項１に記載の食品成形ドラム。
【請求項１１】
　請求項１に記載の食品成形ドラムを製造することを含む方法であって、前記製造するこ
とは、前記多孔性部材を手段によって前記内側部材に固定することを含み、前記手段は、
その後、部分的に切除されるようになっていることを特徴とする、方法。
【請求項１２】
　冷却液および／または潤滑液を用いることなく、前記多孔性部材の機械加工および／ま
たは深圧延を行なうことを含むことを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　多孔性チューブをセグメントに分断する前に、凹部を前記多孔性チューブに設けること
を含むことを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１４】
　インサートを２つの前記リブ（１７）の間に配置することと、保持帯片（３３）および
固定手段（３４）によって、前記インサートを前記内側部材（２４）に固定することとを
含むことを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１５】
　インサートを前記内側部材（２４）上に配置した後に、機械加工によって前記インサー
トに凹部を形成することを含むことを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１６】
　インサートを２つの前記リブ（１７）の間に摺動させることと、次いで、前記インサー
トが前記リブ（１７）の突起（３５）に接触するまで前記インサートを少なくとも局部的
に持ち上げることと、を含むことを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１７】
　前記多孔性部材（３６，４６）が焼結され、前記少なくとも１つの凹部が前記多孔性材
料に機械加工によって形成され、保持帯片（３３）が前記凹部内に設けられ、前記食品成
形ドラム（２）の内側部材（２４）または前記リブ（１７）に固定されるようになってい
ることを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１８】
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　前記方法は、多孔性インサート（３９）を２つの前記リブ（１７）の間に締付けること
を含み、前記締めつけることは、前記２つのリブの２つの肩（４２）の間に前記多孔性イ
ンサートを締付けることと、保持帯片（３３）によって前記リブ（１７）に前記多孔性イ
ンサートを固定することと、を含むことを特徴とする、請求項１１に記載の方法。
【請求項１９】
　長手方向シール（３５）が、前記リブ（１７）、前記多孔性インサート（３９）、およ
び／または前記保持帯片（３３）の間に設けられるようになっており、前記長手方向シー
ルが封止帯片であることを特徴とする、請求項１８に記載の方法。 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、食品を成形製品に成形するために用いられる食品成形ドラムの設計に関する
。ドラムが機能する応用分野は、人が飲食する食品およびペットフード、例えば、肉製品
（鶏肉、ブタ肉、牛肉、など）、肉代替製品、魚、日常食のポテト、および野菜製品の分
野である。具体的には、本発明は、内側円筒および該内側円筒から半径方向に延在する多
数のリブを有する内側部材と、連結細孔を有する多孔性材料から作製された少なくとも１
つの多孔性部材であって、リブに接続されている少なくとも１つの多孔性部材とを備える
食品成形ドラムであり、多数の製品キャビティ列であって、各列が１つまたは複数の製品
キャビティを備えている多数の製品キャビティ列が、１つまたは複数の多孔性部材に設け
られている、食品成形ドラムに関する。本発明は、このようなドラムを製造する方法にさ
らに関する。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００２】
　食品成形ドラムは、食品を成形するために頻繁に用いられている。従って、本発明の目
的は、製造の衛生および／または可用性に関して、これらのドラムを引き続き改良するこ
とにある。
【課題を解決するための手段】
【０００３】
　この目的は、内側円筒および該内側円筒から半径方向に延在する多数のリブを有する内
側部材と、連結細孔を有する多孔性材料から作製された少なくとも１つの多孔性部材であ
って、リブに接続されている少なくとも１つの多孔性部材とを備える食品成形ドラムであ
り、多数の製品キャビティ列であって、各列が１つまたは複数の製品キャビティを備えた
多数の製品キャビティ列が１つまたは複数の多孔性部材に設けられている食品成形ドラム
において、多孔性部材は、半径方向において１つまたは複数のリブの半径方向延在部より
も上方に延在している、食品成形ドラムによって解消されることになる。
【０００４】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【０００５】
　本発明は、食品成形装置の一部である食品成形ドラムに関する。この食品成形ドラムは
、その外面に多数の製品キャビティを有している。製品キャビティは、ドラムの周辺に向
かって開いており、該製品キャビティにおいて、食品塊が食製品、例えば、パティに成形
されるようになっている。この食品成形ドラムは、本発明によれば、多数の製品キャビテ
ィ列を備えており、各列は、並んで配置された１つまたは複数の製品キャビティを備えて
いる。これらの列は、本発明のドラムの中心軸と平行に配置されている。製造中、ドラム
が回転し、１つの位置において、１つの列の製品キャビティが食品塊によって充填され、
下流の位置において、成形された食品塊が１つの列に位置する製品キャビティから排出さ
れることになる。続いて、１つのキャビティ列の製品キャビティが再び充填され、以後、
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同様である。充填中に製品キャビティを通気するために、および／または製品の排出を支
援するために、製品キャビティは、少なくとも部分的に、好ましくは、完全に多孔性材料
、例えば、焼結された金属および／またはプラスチックから作製されている。この多孔性
材料は、ガス透過性であり、該多孔性材料を介して、製品キャビティが通気され、または
該多孔性材料を通して、ガス、例えば、空気が排出され、成形製品を製品キャビティの表
面から離脱させるようになっている。好ましくは、多孔性材料は、互いに連結された細孔
／通路を備えている。
【０００６】
　食品成形ドラムは、さらに好ましくは、流体通路を備えている。流体通路は、ドラムの
長手方向において、すなわち、ドラムの中心軸と平行に、好ましくは、ドラムの一端から
他端に延在している。各流体通路を介して、循環空気を、例えば、周囲に排出することが
でき、および／または成形製品を排出するために、圧縮ガスをキャビティ内に強制流入さ
せることができる。加えて、洗浄流体を通路および／または製品キャビティの多孔性材料
内に強制流入させることができる。各通路は、円筒状内側部材、該内側部材から半径方向
に延在する２つのリブ、および円筒体または円筒状セグメントとして設けられた多孔性部
材によって閉じ込められている。
【０００７】
　少なくとも部分的に多孔性の製品キャビティは、１つまたは複数の多孔性部材として設
けられている。これらのキャビティは、多孔性材料の凹部である。多孔性部材は、好まし
くは、円筒体または円筒状セグメントである。１つまたは複数の多孔性部材は、内側ドラ
ムの周りの全体に延在していてもよいし、またはインサートであってもよい。これらのイ
ンサートは、内側部材の一部である２つのリブ間に挿入され、好ましくはドラム状構造を
有する内側部材に固定されるようになっている。各セグメントは、１つまたは複数のキャ
ビティを備えることができる。
【０００８】
　多孔性部材は、塊供給システムによって送達される食品材料、例えば、食肉の塊から製
品、例えば、パティを成形するために用いられる型ドラムの一部である。ドラムは、１つ
または複数のキャビティを有する１つまたは複数の列を備えており、製品キャビティ壁は
、少なくとも部分的に多孔性構造を有している。型ドラムを成形装置および／または洗浄
装置および／または貯蔵ユニットに対して装填／脱装填するために、および型ドラムを成
形装置および／または洗浄装置および／または貯蔵ユニット間において移動させるために
、可動ユニットが用いられる。
【０００９】
　本発明のこの実施形態によれば、多孔性部材は、半径方向においてリブの半径方向延在
部よりも上方に延在している。従って、ドラムをその最終外径に機械加工した後であって
も、かつドラムの外周の細孔を塞いだ後であっても、流体、具体的には、空気または洗浄
流体に対して透過性の多孔性材料の層が残っていることになる。従って、洗浄流体の効力
が行き届かない死角が排除され、および／またはリブの近傍における多孔性材料の破損が
少なくとも低減されることになる。
【００１０】
　本発明の他の進歩的なまたは好ましい実施形態によれば、各リブの断面の幅は、その頂
部において縮小されている。
【００１１】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００１２】
　リブの幅は、ドラムの周方向におけるその大きさである。リブの頂部における縮小され
た幅は、その剛性を低減させず、多孔性部材の機械的な安定性を改善している。リブの頂
部は、例えば、Ｖ字状であってもよいし、丸められていてもよいし、および／または台形
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状であってもよい。
【００１３】
　本発明の他の進歩的なまたは好ましい実施形態によれば、食品成形ドラムの内側部材の
各リブは、少なくとも１つの凹部、好ましくは多孔性材料によって充填された凹部を備え
ている。
【００１４】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００１５】
　凹部は、リブの全幅にわたって延在している。この凹部を介する１つのキャビティ列か
ら隣接するキャビティ列への流体流れを製品の排出中および／またはドラムの洗浄中に利
用することができる。この凹部によって、リブと多孔性部材との間の接続が改善されるこ
とになる。
【００１６】
　各リブは、好ましくは、多数の凹部を備えており、さらに好ましくは、等距離を隔てて
設けられた多数の凹部を備えている。さらに一層好ましくは、各凹部は、２つのキャビテ
ィの中間に位置している。これらの凹部は、リブ内にその全体が設けられていてもよいし
、および／またはリブの頂部に設けられていてもよい。
【００１７】
　好ましくは、成形製品の排出中および／または洗浄中に、液体がこの凹部を通って流れ
るようになっている。
【００１８】
　各凹部は、好ましくは、焼結前に、少なくとも部分的に粉末によって充填されるように
なっている。
【００１９】
　好ましい実施形態では、凹部は、多孔性部材の外面におよび／または多孔性部材の外面
から液体を案内するように形作られている。好ましくは、凹部は、その長さの全体にわた
って直線状ではなく、例えば、屈曲形状、湾曲形状、または撓んだ形状、例えば、Ｖ字状
である。
【００２０】
　本発明の他の進歩的なまたは好ましい実施形態によれば、食品成形ドラムは、内側円筒
および／または１つまたは複数のリブに材料接合、好ましくは、溶接または機械的に接続
された少なくとも１つのエンドキャップを備えている。
【００２１】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００２２】
　内側円筒および／またはリブへの１つまたは複数のキャップの接続によって、ドラムの
剛性が改良されることになる。
【００２３】
　好ましくは、１つのエンドキャップは、内側部材を焼結粉末によって充填するための開
口を備えている。これによって、多孔性部材を焼結する前にエンドキャップの接続が可能
になる。開口を介して材料を供給することができ、および／または焼結中に粉末に圧力を
加えることができる。
【００２４】
　本発明の他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、１つまたは複数の多孔性部材を内側
円筒および／またはリブに接続する手段を備え、該手段は、１つまたは複数の多孔性部材
の外面に向かって半径方向に延在している、食品成形ドラムである。
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【００２５】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００２６】
　本発明のこの実施形態によれば、該手段は、多孔性部材の外面に向かって半径方向に延
在している。好ましくは、該手段は、多孔性部材の他の周面と同一面をなすようになって
いる。好ましくは、最初、該手段は、多孔性部材の外周の上方に延在しており、続いて、
好ましくは多孔性部材の外周の細孔が塞がれた後、該手段の頂部が多孔性部材の外周と同
一面になるまで、下向きに機械加工されるようになっている。
【００２７】
　好ましい実施形態では、該手段は、金属またはプラスチックなどから作製された帯片で
ある。帯片は、リブと平行に設けられている。好ましくは、帯片は、ドラムの軸長さの全
体にわたって延在している。
【００２８】
　好ましくは、帯片は、少なくとも１つの傾斜した側壁を備える断面を有している。好ま
しくは、帯片の断面の幅は、本発明のドラムの半径方向において大きくなっている。
【００２９】
　本発明の他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、１つまたは複数の多孔性部材をリブ
に対して締め付ける少なくとも１つの締付け手段を備える、食品成形ドラムである。
【００３０】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００３１】
　好ましくは、締付け手段は、楔状であり、ドラムの一端、好ましくは、両端から内側部
材および／またはリブと多孔性部材との間に挿入かつ移動されるようになっている。該手
段を本発明のドラムの一端から中央部に向かって移動させることによって、多孔性部材は
、ドラムの中心から半径方向に移動することになる。締付け手段は、いくつかの楔状手段
、例えば、種々の傾斜を有するいくつかの楔状手段から構成することができる。
【００３２】
　この実施形態は、セグメントとして設けられる多孔性部材に対して特に適している。
【００３３】
　本発明の他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、多孔性部材が面取りされた固定手段
を備えるインサートである、食品成形ドラムである。
【００３４】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００３５】
　面取りされた固定手段は、好ましくは、リブにそれぞれ隣接する２つの対向面を備えて
いる。さらに好ましくは、固定手段が、前述の締付け手段と協働するようになっている。
【００３６】
　本発明のさらに他の実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製造する方法であって、多
孔性部材は、手段によって内側部材に固定され、該手段は、その後、部分的に切除される
ようになっている、方法である。
【００３７】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
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【００３８】
　好ましい実施形態によれば、該手段は、多孔性部材を内側部材に固定するネジである。
該ネジが締付けられた後、その頭が、多孔性部材の外周と同一面になるまで下向きに機械
加工されるようになっている。
【００３９】
　該手段は、帯片であってもよく、該帯片は、内側部材に固定された後、下向きに機械加
工されるようになっている。
【００４０】
　本発明のさらに他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製
造する方法であって、多孔性部材の機械加工および／または深圧延は、冷却液および／ま
たは潤滑液を用いることなく、行なわれるようになっている、方法である。
【００４１】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００４２】
　本発明のさらに好ましいまたは進歩的な実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製造す
る方法であって、多孔性チューブがセグメントに分断される前に、凹部が該多孔性チュー
ブに設けられるようになっている、方法である。
【００４３】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００４４】
　本発明のさらに他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製
造する方法であって、インサートが、２つのリブ間に配置され、保持帯片および固定手段
によって、内側部材に固定されるようになっている、方法である。
【００４５】
　本発明のこの実施形態に関する開示内容は、他の実施形態にも適用され、その逆も同様
である。この実施形態の主題は、他の実施形態と組み合されてもよく、その逆も同様であ
る。
【００４６】
　本発明のさらに他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製
造する方法であって、インサートが内側部材上に配置された後、凹部が該インサートに機
械加工によって形成されるようになっている、方法である。
【００４７】
　本発明のさらに他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製
造する方法であって、インサートが２つのリブ間に摺動され、次いで、リブの突起に接触
するまで少なくとも局部的に持ち上げられるようになっている、方法である。
【００４８】
　本発明のさらに他の好ましいまたは進歩的な実施形態は、本発明の食品成形ドラムを製
造する方法であって、インサートが内側部材上に配置された後、凹部が該インサートに機
械加工によって形成するようになっている、方法である。
【００４９】
　以下、本発明を図面に基づいて説明する。この説明は、全ての発明に同様に適用される
ことになる。これらの説明は、保護の範囲を制限するものではない。
【図面の簡単な説明】
【００５０】
【図１】食品成形装置を示す図である。
【図２】本発明の食品成形ドラムの第１の実施形態を示す図である。



(8) JP 6823462 B2 2021.2.3

10

20

30

40

50

【図３】食品成形ドラムの内側部材を示す図である。
【図４－６】各々、食品成形ドラムの実施形態を示す図である。
【図７－１２】内側部材への多孔性部材の固定を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００５１】
　図１は、型キャビティ１４を備える本発明の型部材２が用いられる食品成形システムを
示している。型部材は、ここでは、多数のキャビティ列を有する型ドラム２である。この
場合、各キャビティ列は、５つのキャビティを備えている。これらのキャビティは、同時
に充填され、これらのキャビティから成形製品が同時に排出されるようになっている。成
形製品の製造中、ドラムは、好ましくは、連続的に回転する。このシステムは、基本的に
、塊移送手段６を介して食品成形装置１に接続された塊供給システム３を備えている。塊
供給システムは、主にホッパー４およびポンプシステム５を備えている。食品成形装置は
、主に型部材２の軸方向長さの全体にわたって食品塊を分配する分割器７と、型部材２と
、食品送給部材８と、を備えている。食品送給部材８は、食品通路９と、周囲への食品塊
の漏出を低減／阻止する封止手段１０とを備えている。国際特許出願公開第２０１３／０
１４０１０号は、食品送給部材を有する食品成形装置のいくつかの実施形態を示している
。この文献は、参照することによってここに含まれ、本願の開示内容の一部をなすものと
する。製造中、塊は、分割器７を介して食品通路９へ、そこから型部材２の（所謂、充填
位置にある）１つの列の型キャビティ１４内にポンプ送給される。次いで、充填されたキ
ャビティ列は、所謂、排出位置まで回転する。排出位置において、成形製品は、好ましく
は、移送ベルト上に排出される。可動ユニット１３を用いて、ドラムを食品成形装置から
取り外し、該装置を洗浄装置または貯蔵ユニットに移送することができる。
【００５２】
　型部材２は、ここでは、回転軸を中心として回転する型ドラムである。型ドラムは、成
形装置の駆動側１１に駆動手段、例えば、形状嵌合手段を備えていてもよい。好ましくは
、型部材は、分配装置をさらに備えている。分配装置は、製造中に排出位置のある特定の
キャビティ列に空気流れを導き、および／または型ドラムの洗浄中に洗浄流体を導くもの
である。好ましくは、型部材２は、キャビティ列ごとに１つの流体通路１５を備えている
。流体通路１５は、各々、内側円筒１６、２つのリブ１７、および多孔性部材４６によっ
て画定されている。ドラムを支持する支持手段が、成形装置の駆動側１１および／または
支持側１２に設けられていてもよい。
【００５３】
　ドラム２は、好ましくは、内側部材１６、ここでは、内側円筒と、多数のリブ１７とを
備えている。リブ１７は、内側部材と一体であってもよいし、内側部材に接続、例えば、
溶接されていてもよい。好ましくは、２つのリブが１つのキャビティ列を画定しており、
このキャビティ列が同時に充填され、このキャビティ列から成形製品が同時に排出される
ようになっている。ドラム２は、多孔性部材４６をさらに備えている。多孔性部材４６は
、好ましくは、内側部材に接続されている。型キャビティは、この多孔性部材に設けられ
ている。多孔性部材は、好ましくは、金属粉末またはプラスチック粉末から焼結されるよ
うになっている。多孔性部材は、１つの連続体、ここでは、１つの円筒部であってもよい
し、または２つのリブ１７間に焼結されることによって、または予め焼結されたインサー
トが２つのリブ１７間に挿入されることによって得られる多数の断片から構成されていて
もよい。１つまたは複数の多孔性部材４６を内側部材１６に固着させる前または後に、１
つまたは複数の多孔性部材の外面の細孔が、成形製品の排出中に空気が外面から漏れるの
を避けるために、少なくとも部分的に塞がれるようになっている。多孔性部材の表面を機
械加工、例えば、深圧延することによって、細孔を塞ぐことができる。
【００５４】
　図２による実施形態では、各リブ１７は、多孔性部材の最終的な機械加工ステップの後
、ドラムの外面まで延在するようになっている。ドラムの仕上げの後、好ましくは、エン
ドキャップの取付けなどを含むドラムの仕上げの後、図示されていない型キャビティ１４
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が、例えば、機械加工によって多孔性部材に設けられることになる。ここでは、排出中に
、互いに隣接するキャビティ列間にどのような流体流れも生じないようになっている。
【００５５】
　図３ａおよび図３ｂは、図２によるドラムの製造中に内側部材２４がいかに用いられる
かを示す２つの代替例を示している。図３ａでは、内側部材２４は、内側円筒１６および
複数のリブ１７を備えている。リブ１７の数は、キャビティ列の数に依存しており、ここ
では、６つである。図３ｂでは、内側部材２４は、内側円筒１６およびリブ１７以外に、
任意選択的に第１の前端２５におけるエンドキャップ２６および第２の前端２７における
エンドキャップ２８も備えている。好ましくは、１つまたは複数のエンドキャップは、予
め機械加工によって得られた凹部を備えている。これらの凹部は、ドラム２の設計に応じ
て１つまたは複数のエンドキャップを内側円筒および／またはリブに固定するためのもの
である。エンドキャップを内側円筒および／またはリブに溶接することによって、ドラム
の剛性をさらに増大させることができる。内側部材への焼結プロセス用の粉末の充填は、
エンドキャップの１つ、具体的には、図３ｂのエンドキャップ２８に充填孔３１を設ける
ことによって、改善することができる。加圧中、粉末による充填によって画定されたチャ
ンバに対して力が加えられることになるが、これは、例えば、リブ１７、透過性支持構造
１８、および／または接続されたエンドキャップの表面に対する焼結粉末の付着に有利で
ある。
【００５６】
　図４は、本発明の食品成形ドラムの第１の実施形態を示している。この実施形態では、
領域２２が、好ましくは、リブ１７の頂部４８とドラムの（好ましくは、細孔が塞がれた
た）外面との間に設けられており、多孔性材料が、ドラムの半径方向においてリブよりも
上方に該領域２２まで延在している。領域２２は、好ましくは、リブ１７の軸方向長さの
全体にわたって延在している。キャビティからの製品の排出中に、流体、例えば、空気が
放出され、該空気が成形製品をキャビティの外に押し出す。この流体の一部が、領域２２
を介して、１つ列から隣接する列に流れる。同じことが、ドラムの洗浄中にも生じること
になる。
【００５７】
　図２による実施形態と対照的に、多孔性部材は、リブの頂部を超えて延在しており、好
ましくは、１つの連続体を形成している。領域２２において多孔性構造がリブに接続され
ていないので、ドラムの外周における細孔の閉塞、例えば、深圧延プロセスによる細孔の
閉塞中の多孔性構造の予期しない張力ピークおよび／または接合の破断を防ぐことができ
る。領域２２の寸法は、外面が望ましい方法によって機械加工、例えば、深圧延されるこ
とが可能になるように、および１つの列から他の列に流れる流体が、好ましくは、食品を
成形するプロセス、具体的には、特定の列からの製品の排出に影響を与えないように、例
えば、隣接する列のキャビティ壁への成形食品の付着力を完全になくさないように、選択
されるべきである。しかし、１つの列における製品の排出中に領域２２を介する１つの列
から隣接する列への流体流れは、望ましいものである。
【００５８】
　図５ａは、本発明の食品成形ドラムの第２の実施形態を示している。ここでは、各リブ
１７は、少なくとも１つ、好ましくは、多数の凹部２１を備えている。凹部２１は、リブ
の断面の全体を貫通しており、製造プロセス中に焼結粉末によって少なくとも部分的に充
填可能になっている。リブの凹部は、例えば、レーザ切断または水ジェット切断などによ
って、高費用効率で形成することができる。リブは、ドラムの外面まで延在していてもよ
い。排出中、流体、例えば、空気が、各リブ１７に設けられた凹部２１を介して、互いに
隣接する列間に流れることになる。
【００５９】
　リブの凹部２１の寸法および方向は、凹部にも関わらず、リブが多孔性粉末の加圧中の
力に耐えるのに十分に剛性であるように、選択されるべきである。凹部２１は、局所的に
のみ設けられ、リブの全長さにわたって延在していない。好ましくは、凹部は、２つの型
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キャビティ間、好ましくは、２つのキャビティ間の中心に設けられている。
【００６０】
　図５ｂの凹部２１の断面は、図５ａの凹部の断面と異なっている。図５ｂによる凹部の
断面の形状は、製造プロセス中、特に、加圧ステップ中に有利である。何故なら、焼結粉
末を、例えば、Ｖ字状の凹部内に押し込むように、力が加えられるからである。また、図
５ｂによる凹部の断面の形状は、製品の排出中、流体流れを互いに隣接する２つのキャビ
ティ間において多孔性部材の外周に向う方向に案内し、これによって、排出位置における
列の上流の隣接列におけるキャビティ壁とすでに成形された製品との間の付着への影響を
低減させることになる。
【００６１】
　図６ａは、本発明の食品成形ドラムの第３の実施形態を示している。この実施形態は、
原理的に、図４および図５のそれぞれの実施形態を組み合わせたものである。排出中、流
体は、リブの頂部とドラム、すなわち、多孔性部材の外面との間の間隙２２を部分的に通
って流れ、かつリブ１７の凹部２１を部分的に通って流れることができる。間隙２２を通
る流れと凹部２１を通る流れの比率は、ドラムの外面が望ましく深圧延されることが可能
になるように、および／または１つの列から他の列への流体流れが食品を成形するプロセ
スに影響を与えないように、選択することができる。凹部２１は、図５ｂに示されている
ように流体流れを多孔性部材の外周に向う方に案内するように、設計されてもよい
【００６２】
　図６ｂは、図６ａによる実施形態の代替例を示している。この好ましい実施形態におけ
るリブ１７は、さらに高費用効率で作製することができる。さらなる利点は、形成された
凹部によって多孔性構造がドラムの長手方向において係止されること、および多孔性粉末
の加圧中の力が粉末をリブの全体の上側に押し込む方向に加えられることにある。
【００６３】
　図７ａによる実施形態では、固定手段３３、ここでは、保持帯片３３を用いて、多孔性
部材、ここでは、好ましくは多孔性材料から一体に作製された円筒をリブ１７および／ま
たは内側円筒に固定するようになっている。特に、製造中および洗浄中に存在する力に対
して多孔性部材とリブとの間の接続が最適でないドラム設計では、多孔性構造を保持帯片
３３によってリブに接続することができる。この帯片は、矩形断面積を有する帯片として
描かれているが、この形状に制限されるものではない。この実施形態は、好ましくは、比
較的小さい高さ、すなわち、比較的小さい半径方向の大きさを備える多孔性部材４６を有
するドラムに適用される。参照符号３５は、多孔性部材４６、リブ１７、および固定手段
間の接触面を示している。この接触面において、好ましくは、封止剤を少なくとも局所的
に用いて、成形製品の排出中に１つの列から隣接する列への流体の漏れを防ぎ、および／
または衛生問題を回避するようになっている。この封止剤は、参照符号３５が付されてい
ない接触面に用いられてもよい。この封止剤は、液状であってもよいが、ガスケットであ
ってもよい。この封止剤は、さらに好ましい実施形態では、封止剤と接合剤との組合せで
ある。
【００６４】
　製造の第１の実施形態では、ドラムリブ１７は、好ましくは、ドラム２の最終直径を超
えて延在している。多孔性材料がリブ間に施される。外周を加圧、焼結、および機械加工
した後、外面の細孔が塞がれることになる。他の好ましい製造方法では、リブは、好まし
くは、ドラムの最終直径の下方まで延在するようになっている。多孔性材料が、多孔性材
料の連続層がリブの上方に延在するように、リブを超えて施される。加圧および焼結後に
、ドラムの外面の細孔が塞がれることになる。
【００６５】
　図７ｂは、リブ１７が１つまたは複数の凹部２１を備える実施形態を示している。これ
によって、流体、例えば、気体または洗浄流体が、互いに隣接するキャビティ列間に流れ
ることができる。追加的および／または代替的に、１つまたは複数の凹部が保持帯片３３
に設けられてもよい。
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【００６６】
　図８ａおよび図８ｂは、多孔性部材４６、好ましくは、一体円筒状の多孔性部材４６が
、張力手段３４によって、リブおよび／または内側円筒１６に固定される、実施形態を示
している。図８ａにおいて、多孔性構造に対する支持面と作用する面取り領域を備える平
頭ネジが、張力手段３４として用いられている。しかし、他の張力手段が同じように用い
られてもよい。多孔性部材４６には、張力手段３４を部分的に収容する凹部が設けられて
いる。多孔性部材の外面の近傍において、これらの凹部は、好ましくは、平頭ネジの支持
面と同じように面取りされている。接続手段４０、ここでは、ネジ孔が、内側部材２４の
一部であるチューブ１６の外面に機械加工によって形成されている。用いられる張力手段
の位置および数は、製造中および／または洗浄中に多孔性部材に加えられる力に依存して
いる。図８ｂは、ドラムの外面が機械加工された後のドラムを示している。多孔性部材の
外面の塞がれた細孔をその閉塞状態で維持しながら、孔性部材の外面から突出する張力手
段３４の一部を除去することによって、ドラムの好ましくは平面状の外面が得られること
になる。
【００６７】
　前述の実施形態では、多孔性構造は、予め形成されたチャンバ内に粉末を施し、次いで
、加圧および焼結することによって、作製されている。しかし、多孔性構造は、内側部材
１６および／またはリブ１７に不可逆的に固定される予成形されたインサートとして作製
されてもよい。
【００６８】
　図９ａは、別々のセグメントである多孔性インサート３９を有する本発明の食品成形ド
ラムの第１の実施形態を示している。多孔性インサート３９は、各々、２つのリブ１７間
に設けられている。製造中、塊に加えられる力およびシール板１０に加えられる力は、リ
ブ１７によってその位置に固定された各多孔性インサート３９に作用することになる。洗
浄中、力が流体通路１５に加えられるが、インサート３９は、保持帯片３３によってその
位置に固定されている。
【００６９】
　図９ａの実施形態のための可能な製造ステップが、図９ｂおよび図９ｃに示されている
。図９ｂ－Iは、内側部材２４を示している。内側部材２４において、凹部３８が、内側
円筒１６と、（好ましくは、内側円筒１６に溶接された）複数のリブ１７とによって設け
られている。互いに隣接する列における成形製品が、いずれも排出位置においてのみ、同
一のプロセスパラメータ、例えば、同一の圧力によって放出されることを確実にするため
に、流体通路１５の高さ“ｈｆｃ”は、全ての列に対して本質的に同一であるべきである
。従って、内側円筒１６に対するリブの位置決め精度が重要である。要求される精度が溶
接によって達成することができないので、リブは、図９ｂ―ＩＩに示されるように、溶接
後に機械加工される必要がある。機械加工は、図９ｂ－ＩＩＩにより詳細に示されており
、参照符号“ｍｒ”によって示されている。好ましい解決策では、ドラム２は、エンドキ
ャップ２６，２８を備えている。これらのキャップは、インサートが凹部３８内に位置決
めされる前または後に、溶接によって、好ましくは、ボルト締めによって、内側部材に接
続可能である。エンドキャップ接続を介する流体の漏れを防ぐために、好ましくは、環状
の封止手段が設けられている。接続手段４０は、好ましくは、保持帯片３３を位置決めす
る前または後に設けることができる。
【００７０】
　インサート３９は、予成形された型内において作製されてもよいし、または図９ｃに示
されているように多孔性チューブ３６から作製されてもよい。ここでは、インサートは、
一体円筒から作製されている。好ましくは、最初、この円筒の外面は、例えば、旋盤およ
び／または研磨機によって、内径“Ｄｉ”と同心になるようにかつドラムの最終直径より
もいくらか大きくなるように、機械加工によって形成され、好ましくは、この後、多孔性
チューブの外面に開いている細孔が塞がれることになる。これによって、外面に延在する
リブの除去の結果として全面にわたって均一な（細孔が塞がれた）層がもたらされる。単
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一列ごとに流体通路１５の本質的に同一の高さ“ｈｆｃ”を得るために、多孔性チューブ
３６の内径“Ｄｉ”は、得られるドラム２の所望の真円度および円筒度に従って加工され
るべきである。
【００７１】
　この明細書に記載されている全ての実施形態において、多孔性構造内への液体の浸透を
防ぐために、好ましくは、多孔性部材の機械加工および／または深圧延は、冷却液および
／または潤滑液を用いることなく、行われるとよい。
【００７２】
　さらなるステップにおいて、チューブがセグメントに分断されることになる。これは、
いくつかの方法によって行なうことができる。好ましい方法は、多孔性チューブに最初凹
部３７’を設け、次いで、凹部３７’’を設けることである。この状態であっても、ドラ
ムは、その形状を維持するのに十分である。次のステップにおいて、凹部３７’’間に存
在するブリッジ部を、例えば、手動研磨によって、ドラムの長手方法において除去し、そ
の結果、互いに分離したインサート３９が得られることになる。インサートが流体通路の
高さ“ｈｆｃ”に関して要求される精度を満たしていない場合、インサートは、さらに機
械加工される必要がある。インサート３９を内側部材２４内に配置する前に、好ましくは
、封止手段および／または接合手段が、リブと多孔性構造との接触面間に用いられること
になる。
【００７３】
　図９ｄ－Ｉは、インサートを内側部材２４内に不可逆的に固定する方法の第１の実施形
態を示している。２つのインサート３９が、互いに隣接する２つの凹部３８内に配置され
、インサート間に設けられた保持帯片３３および張力手段３４によって、内側部材に固定
される。第１の保持帯片が張力手段によって、予張力付与された後、他のインサートが配
置され、張力手段を有する第２の保持帯片が追加的に設けられる。このプロセスが、全て
のインサートが固定されるまで継続される。図９ｄ－ＩＩは、インサ－トの位置のさらな
る安定性を確実にするために、複数の保持帯片がインサートの両側に配置されて、さらに
好ましい実施形態を示している。図９ｄ－ＩＩＩでは、全てのインサートが内側部材２４
に固定されており、図９ｄ－ＩＶは、張力手段３４を含む外面の全体が旋盤および／また
は研磨機によって完全に旋削された後のドラムを示している。固定手段、ここでは、ネジ
の頭は、多孔性部材の外面と同一面をなすまで除去されている。ドラムの外面に関して、
塞がれた外層を維持するために、ごくわずかの材料しか除去されないことになる。
【００７４】
　保持帯片３３は、多孔性部材の外面に間隙が生じるのを防ぐために、好ましくは、ドラ
ムの全長さにわたって、その左右側のそれぞれがインサート３９に接触している。図９ｄ
に示されている方法では、この接続は、機械加工された内側部材２４、インサート３９、
および保持帯片３３の精度に大きく依存することになる。この方法に関し、好ましい実施
形態が、図９ｅおよび図９ｆに示されている。この実施形態では、図９ｅを図９ｃと比較
することによって分かるように、より小さい凹部３７’が多孔性チューブ３６に設けられ
るようになっている。これによって、図９ｃによるインサートと形状がいくらか異なる個
別のインサート３９が得られることになる。
【００７５】
　図９ｆは、インサートが内側部材２４上にすでに配置されたあと、インサートが切断力
によってそれらの初期位置からずれることなく、凹部４１をインサートにフライス加工に
よって形成する方法の例を示している。図９ｆ－Ｉは、位置決め要素４４と複数の圧力ブ
ロック４３とからなる第１の工具を示している。複数の圧力ブロック４３は、保持帯片３
３が配置されることが意図されている位置に配置されている。一時的な保持帯片４５が、
インサートの両側に用いられている。圧力ブロックおよび一時的な保持帯片に予張力を与
えることによって、インサートは、それらの隣接するリブに押し付けられることになる。
図９ｆ－ＩＩは、矢印の方向において凹部４１をインサート内に形成する機械加工、ここ
では、フライス加工を示している。従って、矢印の方向おいて第１の圧力ブロックが取り
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外されねばならない。用いられる圧力ブロックの数は、機械加工中にインサート３９がそ
れらの位置に維持されるかどうかに依存している。この方法によって、ドラムの全長さに
わたって所望の幅の凹部３７’を確実に得ることができる。図９ｇの実施形態では、リブ
１７は、ボルトによって内側円筒１６に接続されている。
【００７６】
　図９による実施形態では、製造中の作用力に関して、インサート３９は、各インサート
の幾何学的な形状によって、リブに対するそれらの位置に固定されている。これは、機械
加工される凹部３８およびインサート３９の外側寸法の高精度を必要とする。この機械加
工精度の依存度を低減させるために、図１０ａのリブ１７は、インサート３９を支持する
肩４２を備えている。封止手段および／または接合手段を接触面３５に用いることができ
るが、好ましくは、リブ１７に対するインサート３９の他の接触面に用いられてもよい。
【００７７】
　機械加工精度の依存度は、多孔性インサートの内面内に凹部を機械加工によって形成し
、これによって、支持面をもたらし、さらに低減させることができる。図１０ａは、イン
サート３９の支持面が肩４２に接触するようになっているこの実施形態を示している。好
ましくは、単一ステップでインサートの凹部を機械加工することによって、最も良好な寸
法精度を得ることができる。
【００７８】
　図１０ａによる実施形態と比較して保持帯片３３とリブ１７との間により大きいクリア
ランスが設けられている例が、図１０ｂに示されている。封止箇所３５に用いられる封止
剤は、この場合、例えば、プラスチックまたはシリコーンからなる食品容認材料から作製
された帯片とすることができる。好ましくは、この帯片は、製造中にクリアランスを相殺
することができる程度の柔軟性を有している。
【００７９】
　図１１は、傾斜側壁を有する保持帯片３３を用いることによって、機械精度の依存度が
さらに低減される、実施形態を示している。この場合、保持帯片３３の断面は、台形状で
ある。しかし、この断面は、Ｖ字状であってもよい。従って、前述の実施形態と比較して
、インサート３９をより大きい許容差範囲内において機械加工することができ、これによ
って、作製されたインサートの廃棄のおそれを低減させることができる。さらなる利点は
、保持帯片３３がインサート３９に対して予張力付与されたとき、継ぎ目のないメカニカ
ルシールがもたらされ、これによって、周囲へのリブおよび保持帯片に沿った流体の漏れ
を防ぐことである。また、好ましくは、封止手段および／または接合手段は、インサート
３９に対するリブおよび保持帯片の接触面間に配置されるが、好ましくは、インサート３
９とリブ１７との間の他の接触面にも用いられる。保持帯片の外面は、必要に応じて、多
孔性インサートの外面と同一面とすることができる。
【００８０】
　図１２の実施形態は、不可逆的に固定されたインサートを有するドラムを製造する異な
る方法を示している。内側部材２４は、チューブ１６に接続されたリブ１７を備えている
。次のステップにおいて、リブ１７は、図１２ａに関連して述べる方法によって形状加工
される。機械精度に関する実現可能性にもよるが、もしインサート３９が多孔性チューブ
３６から作製されているなら、チューブを個別のインサートに分断する前に、外面の細孔
が塞がれることになる。次のステップにおいて、インサート３９は、図１２に示されてい
る実施形態に従って形状加工される。組立中、インサート３９は、２つのリブ１７間にお
いて内側部材内に摺動され、その後、インサートが表面接触領域“Ｈ”においてリブにし
っかりと固定されるまで、締付け要素３２によって持ち上げられることになる。ドラムの
長さに応じて、また大きな組立力を防ぐために、好ましくは小さい傾斜角を有すると共に
好ましくは異なる高さを有する複数の面取りされた締付け要素を用いることができる。従
って、図１２ｂに示されるように、締付け要素３２に対するインサート３９の接触面も、
同じように面取りされる。締付け要素３２は、好ましくは、ドラムの両外端から導入され
る。最初、最下位置の締付け要素、続いて、１つまたは複数のより高い位置の締付け要素
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が導入される。また、好ましくは、封止手段および／または接合要素が、インサート３９
に対するリブおよび保持帯片の接触面間に用いられ、好ましくは、締付け要素とその相手
面との間にも用いられることになる。
【００８１】
　製造方法の他の好ましいまたは進歩的な実施形態によれば、型部材２は、部分的または
全体的に３Ｄ印刷によって作製されるようになっている。印刷される材料および寸法に応
じて、どの印刷技術、例えば、ＦＤＭ，ＳＬＡ，ＳＬＳ，などを用いるかを選択すること
ができる。
【００８２】
　第１の好ましい実施形態によれば、流体通路１５、多孔性構造３９、および細孔が塞が
れた外層を備える型部材の全体が、印刷によって、好ましくは食品容認プラスチックまた
はステンレス鋼から作製され、その結果、単一片の型部材が得られる。仕上げ結果によっ
ては、さらなる機械加工が必要である。
【００８３】
　第２の好ましい実施形態によれば、凹部を有する別の基部構造、例えば、内側円筒およ
びリブおよび／または個別のインサートが用いられ、基部構造および／またはインサート
が、印刷によってプラスチックまたはステンレス鋼から作製されるようになっている。基
部構造およびインサートは、（既存の構造への金属の堆積によって）部分的に印刷されて
もよいし、または全体的に印刷されてもよく、または国際特許出願公開第２０１２／１０
７２３６号または国際特許出願公開第２０１４／１１８３６８号に記載されているような
他の製造方法によって、作製されてもよい。次のステップにおいて、多孔性インサートが
基部構造に接続されることになる。基部構造とインサートとの間の接続は、例えば、図１
０，１１におけるのと同様であってもよいし、または国際特許出願公開第２０１２／１０
７２３６号または国際特許出願公開第２０１４／１１８３６８号に記載されている他の方
法の１つと同様であってもよい。個別のインサートの使用に代わって、多孔性構造が、国
際特許出願公開第２０１２／１０７２３６号に記載され、図２８に示されているように、
基部構造の凹部間に直接印刷されてもよい。
【００８４】
　最終的な型部材が製造中または洗浄中の力に耐えるのに十分に剛性ではない場合、第３
の好ましい実施形態によれば、型部材がハイブリッド３Ｄ印刷によって作製されてもよい
。プラスチック製の主構造が１つまたは複数の金属部分によって補強されてもよいし、金
属がプラスチック上に直接印刷されてもよい。他の変更例では、金属製の主構造に１つま
たは複数のプラスチック部分が設けられてもよいし、プラスチックが金属上に直接印刷さ
れてもよい。
【００８５】
［全ての実施形態に対する但し書き］
　本発明は、図示されている実施形態に制限されるものではない。本発明の変形形態、例
えば、特にドラム内の型キャビティの位置に関連する変形形態も可能である。本願に記載
されている以外の張力手段および／または接続手段の他の組合せも可能である。記載され
ている全ての実施形態において、多孔性構造は、エンドキャップが接続される前または後
にドラムに配置可能である。記載されている全ての実施形態において、細孔が塞がれた層
は、深圧延によってもたらされてもよいし、他の技術、例えば、国際特許出願公開第２０
１２／１０７２３６号に記載されている噴霧によってもたらされてもよい。
【符号の説明】
【００８６】
１　食品成形装置
２　型部材、型ドラム、食品成形ドラム
３　塊供給システム
４　ホッパー
５　送給ポンプ／ポンプシステム
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６　塊移送手段
７　分割器
８　食品送給部材
９　送給通路
１０　ドラムの封止手段、シール板
１１　成形装置の駆動側
１２　成形装置の支持側
１３　可動ユニット
１４　型キャビティ
１５　流体通路
１６　内側円筒、チューブ
１７　リブ
１８　可透性支持構造
１９　ワイヤメッシュを収容するリブ１７の凹部
２０　多孔性構造を係止するリブ１７の凹部
２１　流体流れを可能にするリブ１７の凹部
２２　流体流れを可能にするリブ１７の上方の領域／間隙
２３　ワイヤメッシュをリブに接続する溶接部
２４　内側部材
２５　ドラムの第１の前端（左側）
２６　前端２５のエンドキャップ
２７　ドラムの第２の前端（右側）
２８　前端２７のエンドキャップ
２９　型の外側部材、焼結プレスの外周
３０　型
３１　充填孔
３２　締付け要素
３３　固定手段、保持帯片
３４　張力手段
３５　封止位置
３６　多孔性チューブ
３７　多孔性チューブの凹部
３８　インサートを収容するドラムの凹部
３９　（部分的）多孔性インサート、（部分的）多孔性セグメント、（部分的）多孔性部
材
４０　保持帯片３３を固定する内側部材２４内の接続手段
４１　保持帯片３３を収容するドラムの凹部
４２　リブ１７の肩
４３　工具：圧力ブロック
４４　工具；位置決め要素
４５　工具；一時的な保持帯片
４６　多孔性部材
４７　面取りされた固定手段
４８　リブの頂部
“Ｄｉ”多孔性チューブ３６の内径
“Ｈ”表面接触領域
“ｈｆｃ”流体通路１５の高さ
“ｍｒ”リブ１７の機械加工



(16) JP 6823462 B2 2021.2.3

【図１】 【図２】

【図３ａ】

【図３ｂ】

【図４】



(17) JP 6823462 B2 2021.2.3

【図５ａ】 【図５ｂ】

【図６ａ】 【図６ｂ】



(18) JP 6823462 B2 2021.2.3

【図７ａ】 【図７ｂ】

【図８ａ】

【図８ｂ】

【図９ａ】



(19) JP 6823462 B2 2021.2.3

【図９ｂ－Ｉ】

【図９ｂ－ＩＩ】

【図９ｂ－ＩＩＩ】

【図９ｃ】

【図９ｄ－Ｉ】

【図９ｄ－ＩＩ】

【図９ｄ－ＩＩＩ】

【図９ｄ－ＩＶ】



(20) JP 6823462 B2 2021.2.3

【図９ｅ】

【図９ｆ－Ｉ】

【図９ｆ－ＩＩ】

【図９ｇ】 【図１０ａ】



(21) JP 6823462 B2 2021.2.3

【図１０ｂ】 【図１１】

【図１２ａ】 【図１２ｂ】



(22) JP 6823462 B2 2021.2.3

10

20

30

フロントページの続き

(31)優先権主張番号  14199457.4
(32)優先日　　　　  平成26年12月19日(2014.12.19)
(33)優先権主張国・地域又は機関
                    欧州特許庁(EP)

(74)代理人  100125380
            弁理士　中村　綾子
(74)代理人  100142996
            弁理士　森本　聡二
(74)代理人  100166268
            弁理士　田中　祐
(74)代理人  100170379
            弁理士　徳本　浩一
(74)代理人  100180231
            弁理士　水島　亜希子
(72)発明者  ファン・ヘルヴェン，ヘンドリクス・ペトルス・ヘラルドゥス
            オランダ国，エヌエル‐５７１１　フェーテー　ソメレン，テル・ホフスタトラーン　３９
(72)発明者  シェーンマーケルズ，ペトルス・フーベルトゥス・マリア
            オランダ国，エヌエル‐６５９１　イェーヘー　ヘネプ，ピカルディー　８２
(72)発明者  デ・バイル，アンドレアス・レオナルドゥス
            オランダ国，エヌエル‐５２７５　エルアー　デン・ダンゲン，フォレイー　２

    審査官  大谷　光司

(56)参考文献  特表２０１４－５０９８４４（ＪＰ，Ａ）　　　
              特表２００７－５３６９２７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特表２００５－５３０５１４（ＪＰ，Ａ）　　　
              米国特許出願公開第２０１３／０３３７１２８（ＵＳ，Ａ１）　　
              米国特許出願公開第２００９／０１３４３０８（ＵＳ，Ａ１）　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ａ２２Ｃ７／００
              Ａ２３Ｌ１３／００
              Ａ２３Ｌ１７／００
              Ａ２３Ｐ３０／１０


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

