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(57)【要約】
　本発明は、液状及び／又はペースト状の製品をコメー
タリングするための装置であって、第１製品を計量する
ための第１計量ユニット（４１）と、第２製品を計量す
るための第２計量ユニット（４２）と、第１計量ユニッ
ト（４１）によって提供され、第１オリフィス（１１）
へと開く第１ダクト（１）及び第２計量ユニット（４２
）によって提供され、第２オリフィス（２１）へと開く
第２ダクト（２）及び第３オリフィスに開く第３ダクト
（３）を含む、ノズル（Ｂ）とを含み、装置は、前記第
３ダクト（３）が第１計量ユニット（４１）及び第２計
量ユニット（４２）によって提供されるようにして構成
され、よって第１製品及び第２製品の混合物が、前記第
３オリフィス（３１）によって排出されることを特徴と
する、装置に関する。本発明はまた、関連する計量方法
に関する。
【選択図】　図６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　液状及び／又はペースト状の製品をコメータリングするための装置であって、
　第１製品を（Ｐ１）を計量するための第１計量ユニット（４１）と、
　第２製品（Ｐ２）を計量するための第２計量ユニット（４２）と、
　前記第１計量ユニット（４１）によって提供されており、第１オリフィス（１１）に開
いている第１ダクト（１）、及び前記第２計量ユニット（４２）によって提供されており
、第２オリフィス（２１）に開いている第２ダクト（２）を含む、ノズル（Ｂ）と
　を含む、装置において、
　前記ノズル（Ｂ）は、第３オリフィスに開いている第３ダクト（３）を含んでおり、前
記装置は、前記第３ダクト（３）が前記第１計量ユニット（４１）及び前記第２計量ユニ
ット（４２）によって提供されるように構成されており、よって前記第１製品（Ｐ１）及
び前記第２製品（Ｐ２）の混合物（Ｍ３）が、前記第３オリフィス（３１）によって排出
されることを特徴とする、装置。
【請求項２】
　第４オリフィス（８１）に開いている前記ノズルの第４ダクトに接続された、第３計量
ユニットを含む、請求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記ノズル（Ｂ）は、第５オリフィス（８２）に接続された第５ダクトを含み、前記装
置は、前記第５ダクトが前記第３計量ユニット及び前記第１計量ユニットによって提供さ
れるように構成されている、請求項２に記載の装置。
【請求項４】
　前記ノズル（Ｂ）は、第６オリフィス（８３）に接続された第６ダクトを含み、前記装
置は、前記第６ダクトが前記第３計量ユニット及び前記第２計量ユニットによって提供さ
れるように構成されている、請求項３に記載の装置。
【請求項５】
　前記２つの計量ユニットから来る前記製品の前記混合物を均質化するように構成された
少なくとも１つの静的ミキサ（６）を含む、請求項１～４のいずれか一項に記載の装置。
【請求項６】
　前記ノズルの前記ダクトのうちの少なくとも１つを逐次的に提供するための手段を含む
、請求項１～５のいずれか一項に記載の装置。
【請求項７】
　容器ホルダと、前記ノズル（Ｂ）と前記容器ホルダとの間の相対運動を生じるのに好適
な手段とを含む、請求項１～６のいずれか一項に記載の装置。
【請求項８】
　前記ノズル（Ｂ）は可動である、請求項７に記載の装置。
【請求項９】
　前記容器ホルダは可動である、請求項７又は８に記載の装置。
【請求項１０】
　液状及び／又はペースト状の製品をコメータリングするための方法であって、
　コメータリング装置に第１製品（Ｐ１）及び第２製品（Ｐ２）を供給するステップと、
　いくつかのオリフィスを含む前記コメータリング装置のノズル（Ｂ）を介して、前記第
１製品を前記ノズル（Ｂ）の第１オリフィス（１１）を通じて、前記第２製品を前記ノズ
ル（Ｂ）の第２オリフィス（２１）を通じて、前記第１及び第２製品の混合物（Ｍ３）を
前記ノズル（Ｂ）の第３オリフィス（３１）を通じて、容器内へと同時に及び／又は逐次
的に放出するステップとを含む、方法。
【請求項１１】
　前記混合物（Ｍ３）の前記放出の前に、前記第１製品（Ｐ１）及び前記第２製品（Ｐ２
）の前記混合物（Ｍ３）を均質化するステップを更に含む、請求項１０に記載の方法。
【請求項１２】
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　前記第１製品（Ｐ１）及び前記第２製品（Ｐ２）は食品製品である、請求項１０又は１
１に記載の方法。
【請求項１３】
　前記第１製品Ｐ１及び前記第２製品Ｐ２は、互いに異なり、
　ピューレ、コンポート、クーリ、又はシロップなど、主にフルーツ系の調製物；
　発酵乳、フレッシュチーズ、クオーク、クリームなど、任意により風味を付けた乳製品
調製物；
　チョコレートプリン、バニラプリン、カラメル、チョコレートシロップ、チョコレート
ムース、ゼリーなど、ペースト状の調製物から選択される、請求項１０～１２のいずれか
一項に記載の方法。
【請求項１４】
　請求項１０～１３のいずれか一項に記載の方法を実施することによって得られる製品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、特定の食品製品における液体及び／又はペースト状の製品を計測するための
装置及び方法に関する。
【０００２】
　これはより具体的には、容器にこれらの製品を充填するために、いくつかの液体及び／
又はペースト状の製品を計測する分野に関する。「コメータリング（co-metering）」と
称される技術は、容器を充填するために、いくつかの製品を同時に押し出しすることから
なる。
【背景技術】
【０００３】
　コメータリングの一般的原理は、２つ以上の計測ユニットを介して生成されたいくつか
の製品を、いわゆるコメータリングノズルに供給するものである。計測ユニットは例えば
、ピストンポンプシステムを含む。ノズルは、分量の製品を、組織的な方法で容器内に放
出するために使用される。
【０００４】
　食品製品分野において、製品に形状及び魅力的かつ新しい視覚的外観を付与するため、
典型的には透明である容器内における、２つ以上の製品のコメータリングが使用されるこ
とが一層多くなっている。この技術は例えば、容器に乳製品を充填するために頻繁に使用
される。一般的にこの方法は、透明な容器内に封入される新鮮な乳製品デザートにおいて
使用されることが一層多くなっている。
【０００５】
　例えば、コメータリングは、最終製品（例えば、容器内のデザート）に、着色され、対
照的な視覚的外観を付与することを可能にする。コメータリングした製品の間の質感の違
いもまた、消費者に新しい味覚的経験をもたらし得る。容器内に異なる製品を適切に導入
することにより、対照的な視覚的外観及び質感を得ることが可能となる。しかしながら、
異なる製品の層がその後、単純に垂直に互いに重ねられ、これは最終製品に刷新的な視覚
的外観をもたらさない。これは、コメータリング中に、いくつかの製品の同時的導入によ
って解決される。
【０００６】
　コメータリングの一般的原理は、米国特許第３，２６７，９７１号に開示されている。
この文献において、使用されるノズルは、所望の設計（容器の外側から見た最終的な外観
）に特有の形状を有する。最も単純な設計は、一連の垂直なストリップである。
【０００７】
　他の既知の装置は、特に製品が、ノズルに含まれるいくつかのダクトを介して注出され
るときに、特定の設計を可能にする。ノズルはしたがって、一般的に少なくとも、コメー
タリングした製品（典型的には２つ）と同数のオリフィスへのダクト開口部を含む。これ
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らのダクトは、連続的に、逐次的に、又は交互に供給されてもよい。文献フランス特許第
２，７０８，５６３号はしたがって、多数のダクト及びオリフィスを備えるノズルを含む
コメータリング装置を提示している。
【０００８】
　最終的な製品の魅力的又はオリジナルの外観を付与するため、いくつかの製品をコメー
タリングする間に、ノズルと、充填された容器との間に相対的な垂直及び／又は回転運動
を生じることは、既知である。したがって、ノズル及び／又は容器は、運動を固定されて
もよい。これは、ジグザグなど一定のオリジナリティを有するパターン、又は二重螺旋で
互いに重ねられた製品を得ることを可能にする。
【０００９】
　この技術はそれでも、いくつかの技術的課題を有する。一般的に、コメータリングされ
る製品の数は２つに限定される（極稀に３つ）。実際、いくつかの製品を容器に量り取る
ことは、包装ラインにいくつかの異なる製品を供給することを含み、これらの製品それぞ
れに特化した計量及び分配システムの使用を必要とする。存在する計量ユニットが多いほ
ど、それらの並置に関連してバルクを工業的に管理するのが困難であり、機械の全体的設
計及び製造費用が高くなる。これが、いくつの機械が２つの計量ユニットを備えておりな
がら、３つのユニットを備える機械が遥かに少ないことの理由である。一定の包装用機械
において得られる使用可能な空間もまた制限されており、いくつかの計量ユニット及びノ
ズルホルダツールの並置を可能にはしない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明は、より少数の計量ユニットを含む包装ラインにおいて、非常に異なる視覚的外
観又は質感を備える、少なくとも３つの製品を含む最終的な製品を得ることを可能にする
、コメータリングのための装置及び方法を得ようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　したがって、本発明は、
　第１製品を計量するための第１計量ユニットと、
　第２製品を計量するための第２計量ユニットと、
　第１計量ユニットによって提供され、第１オリフィスへと開く第１ダクト及び第２計量
ユニットによって提供され、第２オリフィスへと開く第２ダクトを含む、ノズルとを含む
、液状及び／又ペースト状の製品をコメータリングするための装置に関する。本発明によ
るこのような装置において、ノズルは、第３オリフィスに開く第３ダクトを含み、装置は
、第３ダクトが第１及び第２計量ユニットによって放出されるようにして構成され、よっ
て第１及び第２製品の混合物が、第３オリフィスによって排出される。
【００１２】
　したがって、第１及び第２製品の混合物は、特に上記第１及び第２製品が非常に異なる
色、形状及び／又は質感を有する場合に、第１及び第２製品とは別個の第３製品として顕
れる。このような装置を使用して得ることができる最終製品はしたがって、明らかに異な
る視覚的外観又は質感を備える、少なくとも３つの製品を含むものとして見える。
【００１３】
　一実施形態に従い、装置は第４オリフィス付近で開いているノズルの第４ダクトに接続
された、第３計量ユニットを含む。ノズルはその後、第５オリフィスに接続された第５ダ
クトを有利に含んでもよく、装置は、第５ダクトが第３計量ユニット及び第１計量ユニッ
トによって提供されるように構成されている。ノズルはその後、第６オリフィスに接続さ
れた第６ダクトを有利に含んでもよく、装置は、第６ダクトが第３計量ユニット及び第２
計量ユニットによって提供されるように構成されている。
【００１４】
　本発明による装置は、２つの計量ユニットから来る製品の混合物を均一化するように構
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成された静的ミキサを有利に含んでもよい。
【００１５】
　静的ミキサは、ノズルに一体化されてもよい。換言すると、ノズルは、静的ミキサを含
んでもよい。
【００１６】
　コメータリングした製品の混合物及び均一化など、最大数の機能をノズルへと集約する
ことにより、非常に小型の装置が得られることがある。更に、既存の生産ラインは、本発
明の一実施形態による装置を得るように、容易になり得る。
【００１７】
　好ましくは、装置は、ノズルのダクトのうちの少なくとも１つを逐次的に提供する手段
を含む。
【００１８】
　計量ユニットは特に、ピストン、又は偏心ローター型ポンプを含むことがある。
【００１９】
　装置は、容器ホルダと、ノズルと容器ホルダとの間の相対運動を生じるのに好適な手段
とを含んでもよい。任意により、ノズルのダクトの逐次的提供と組み合わせた、このよう
な相対運動は、魅力的又はオリジナルのパターンの生成を可能にする。
【００２０】
　ノズルは、可動であり得る。容器ホルダは、可動であり得る。ノズル及び容器ホルダは
両方とも可動である。可動性という概念は本明細書において、地面に対して固定された装
置の要素と連結された固定された基準面にあるものと理解される。
【００２１】
　したがって、本発明はまた、
　コメータリング装置に第１製品及び第２製品を供給するステップと、
　いくつかのオリフィスを含むコメータリング装置のノズルを介して、第１製品をノズル
の第１オリフィスを通じて、第２製品をノズルの第２オリフィスを通じて、第１及び第２
製品の混合物をノズルの第３オリフィスを通じて、容器内へと同時に及び／又は逐次的に
放出するステップとを含む、液体及び／又はペースト状の製品のためのコメータリングす
るための方法に関する。
【００２２】
　方法は更に、上記混合物の放出の前に、第１及び第２製品の混合物を均質化するステッ
プを更に含み得る。
【００２３】
　したがって、コメータリング方法の終わりにおいて、これにより明確に区別された視覚
的外観又は質感を備える、少なくとも３つの製品を含むように見える、最終製品を得るこ
とが可能である。
【００２４】
　最後に、本発明は、液体及び／又はペースト状の製品をコメータリングする方法を実施
することによって得られる、製品に関する。
【００２５】
　本発明の他の特徴及び利点はまた、コメータリングの一般的関連において本発明を記載
する、以下の記載において明らかになる。
【００２６】
　添付の図面において、以下が、非限定的な例として提示されている。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】当該技術分野において既知である、いくつかのオリフィスを備えるノズルの断面
図を図式的に示している。
【図２】オリフィスを有する図１のノズルの面を図式的に示している。
【図３】図１及び図２に示されるノズルを備える、コメータリング装置を使用して得られ
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る、最終製品を示している。
【図４】当該技術分野において既知の実施形態による、ノズルのオリフィスを有する面を
図式的に示している。
【図５】図４に示されるノズルを備える、コメータリング装置を使用して得られる、最終
製品を示している。
【図６】本発明の一実施形態によるコメータリング装置を図式的に示している。
【図７】本発明の一実施形態による、ノズルのオリフィスを備える面を図式的に示してい
る。
【図８】図７に示されるノズルを備える、コメータリング装置を使用してそれぞれ得られ
る、２つの最終製品を図式的に示している。
【図９】図７に示されるノズルを備える、コメータリング装置を使用してそれぞれ得られ
る、２つの最終製品を図式的に示している。
【図１０】本発明の一実施形態による、いくつかのオリフィスを備えるノズルの第１断面
図を図式的に示している。
【図１１】図１０に示されるオリフィスを有する面を図式的に示し、図１０に示される断
面図の画定を補助する。
【図１２】図１０及び図１１に示されるノズルを、第２断面図に従って、図式的に示して
いる。
【図１３】図１０、１１及び１２に示されるノズルオリフィスを有する面を図式的に示し
、図１２に示される断面図の画定を補助する。
【図１４】図１０～１３に示されるノズルを備える、コメータリング装置を使用してそれ
ぞれ得られる、２つの最終製品を図式的に示している。
【図１５】図１０～１３に示されるノズルを備える、コメータリング装置を使用してそれ
ぞれ得られる、２つの最終製品を図式的に示している。
【図１６】本発明のある特定の実施形態による、ノズルのオリフィスを備える面を図式的
に示している。
【図１７】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図１８】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図１９】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２０】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２１】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２２】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２３】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２４】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２５】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【図２６】対照的な製品をコメータリングすることによって得られる、透明な容器内のい
くつかの最終的な製品の視覚的外観の例を示している。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　図１は、容器内に包装できるように、２つの液状又はペースト状の製品を送出するため
の、当該技術分野において既知である、いくつかのオリフィス１１、２１を備える、ノズ
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ルＢを、図２に見られる平面ＡＡに沿った断面図で、図式的に示している。包装は典型的
には、透明又は半透明であり得る容器において行われてもよい。
【００２９】
　図２は、図１に示されるノズルの１つの面を図式的に例示しており、この面上にいくつ
かのダクトが開いて、ノズルのオリフィス１２、２２を形成している。
【００３０】
　第１オリフィス１１へと開いている第１ダクト１は、第１のペースト状の又は液状製品
Ｐ１を注出するよう意図されている。第２オリフィス２１へと開いている第２ダクト２は
、第１のペースト状の又は液状製品Ｐ２を注出するよう意図されている。
【００３１】
　第１製品及び第２製品Ｐ２は、互いに高度に対照的であり得る。この対照は、例えば、
色、味、質感、粘度、オーバーラン（overrun）など、製品Ｐ１及びＰ２の１つ以上の感
覚刺激特性から生じ得る。いずれにせよ、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２は、互いに異な
る。好ましくは、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２は、食品製品、例えば、乳製品デザート
に使用される調製物である。
【００３２】
　非限定的な例として、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２は、互いに異なり、以下の：
　ピューレ、コンポート、クーリ、又はシロップなど、主にフルーツ系の調製物；
　ヨーグルト、フレッシュチーズ、クオーク、クリームなど、任意により風味を付けた乳
製品調製物；
　チョコレートプリン、バニラプリン、カラメル、チョコレートムース、ゼリーなど、ペ
ースト状の調製物から選択される。
【００３３】
　例えば、及び非限定的に、計量される２つの製品は、チョコレートプリン及びバニラプ
リン、赤色のフルーツクーリ及びフレッシュチーズ、又は白い乳製品ムース及びカラメル
クーリであり得る。
【００３４】
　図３は、最終製品、すなわち、図１及び図２に示されるノズルを備えるコメータリング
装置を使用して得ることができる、典型的には透明である容器内のいくつかのペースト状
の又は液状製品のコメータリングから得られる製品を図式的に示している。図３に示され
る例は、最終製品がとり得る最も単純な外観（すなわち、容器内で同じ数量で横並びにさ
れた第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２の分配）と対応している。第１オリフィス１１及び第
２オリフィス２１は、本明細書において丸い口を備えるものとして示される。しかしなが
ら、製品のための最終的な所望の外観による、任意の口の形状が想到され得る。
【００３５】
　一般的に、コメータリング分野において、容器内における異なる製品の混合を避け、容
器内のコメータリングした製品を所望の方法で分配するため、一定のノウハウが必要であ
る。
【００３６】
　当然、異なるペースト状の又は液状製品の容積を計量及び分配するための、良好な技能
を有する必要があるが、計量部材中において、ノズルのオリフィスを通じた容器内への放
出の間、これらの異なる製品の流れの良好な技能を有することがまた、特に必要である。
【００３７】
　例えば、これらの製品の放出速度は、これらの混合を避けるために、制御及び低減され
る必要がある。
【００３８】
　工業用機械により必要とされる計量時間はまた、主な制約要因となる。実際、より高い
生産性のため、計量動作の全てが、短い周期（多くの場合は２秒未満、又は更に１秒未満
）に従って行われなければならない。
【００３９】
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　計量の機械化はまた、主要な工業的制約要因であるが、これは計量装置がいわゆるマル
チトラックライン（すなわち、いくつかの容器が同時に充填される）において一般的に使
用されるためである。このような工業的計量ラインにおいて、一般的に、１０～２４個以
上の容器が、同時に計量される。したがって、ライン上の容器の上に、充填される容器と
同じ数の装置が並置され得るように、計量装置は小型でなくてはならない。
【００４０】
　当然、図３に示されるよりも多くのオリジナルの外観が得られ、これを行うための様々
な手段及び方法が当該技術分野において既知である。例えば、２つのオリフィスを有する
代わりに、ノズルＢは、図４に示されるように、より多いオリフィスを有してもよい。実
際、ノズルＢは、各オリフィスが、第１製品Ｐ１又は第２製品Ｐ２のいずれかを放出する
ように、構成されている。したがって、ノズル内には、第１オリフィス１１のセット内に
開く第１ダクト１のセット及び第２オリフィス２１のセット内に開く第２ダクト２のセッ
トが存在する。
【００４１】
　当該技術分野において既知であり、かつ図４に示される実施形態に従い、ノズルＢは円
形に構成された８つのオリフィスを含んでおり、製品Ｐ１を分配する１つのオリフィスが
、これと直接隣接し、第２製品Ｐ２を分配するように意図された２つのオリフィスの間に
あるようになっている、及びその逆である。
【００４２】
　図４に示されるノズルを使用して得ることができる、透明な容器内の最終製品の外観が
、図５に示されている。第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２は、ノズルが有するオリフィスと
同じ数の垂直セクター内に分配される。この場合において、ここで示される例においては
、各オリフィスにより等しい量で製品が放出されるが、容器内の最終製品は、第２製品Ｐ
２の４つのセクターと交互に円形を成す第１製品Ｐ１の４つのセクターを有する。
【００４３】
　製品の螺旋状の積層体はまた、その充填中に容器を回転させることにより、任意の方法
で得られる。
【００４４】
　図６は、本発明の一実施形態による、液状及び／又はペースト状の製品をコメータリン
グするための装置を図式的に示している。
【００４５】
　装置は、第１計量ユニット３１及び第２計量ユニット３２を含む。第１計量ユニット４
１及び第２計量ユニット４２は、正確な量の製品を容器５に導入し、製品の流れを正確に
制御することを可能にする。
【００４６】
　製品を制御するために最も一般的に使用される、計量機器は、容積型ポンプである。最
も適切なものは、ピストン原理に基づくものである。ピストンの運動は、計測される容積
を決定し、動的軸推進速度は、動的な吸引及び放出を決定する。実際、推進及び吸引速度
を制御することは重要である。放出速度は、出口における製品流を管理することを可能に
し、吸引速度は、ピストンチャンバに製品を適切に充填することを可能にし、これは、各
周期において導入される分量の適切な規則性を保証する。吸引速度はそれでも、計量され
た製品の構造破壊を避けるために、制御及び調節されなくてはならない。
【００４７】
　その他の種類のポンプもまた使用され得る。いわゆる容積型プッシュポンプは、特に適
切である。容積型ポンプは、チャンバの容積の増加に続く、減少を原理として作用する。
容積型ポンプの中でも、ローブポンプ（lobe pumps）、正弦ポンプ、膜ポンプ、螺旋ポン
プが既知である。典型的には、偏心ローター型の容積型ポンプが使用され得る。一般的に
もモーノポンプを参照する。これらは充填された（固体粒子を含む）及び／又は非常に粘
性の製品に特に適している。容積型ポンプの中で、いわゆるローブ又は蠕動ポンプもまた
、コメータリングのために良好に使用され得る。
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【００４８】
　本発明による装置において、第１計量ユニット３１は、第１製品Ｐ１を測定するように
構成されている。装置はしたがって、第１計測ユニット４１の第１製品Ｐ１を供給するの
を可能にする。第２計測ユニット４２は、第２製品Ｐ２を計測するように構成されている
。装置はしたがって、第２計測ユニット３２の第２製品Ｐ２の供給を可能にする。
【００４９】
　装置は製品を放出するためのノズルＢを含む。ノズルは第１ダクト１及び第２ダクト２
を含み、これらはそれぞれ、第１計量ユニット４１により第１製品Ｐ１を、第２計量ユニ
ット４２によって第２製品Ｐ２を供給される。本発明において、ノズルは、第３ダクト３
を含む。第１ダクト１は、ノズルＢの第１オリフィス１１へと開き、第２ダクト２はノズ
ルＢの第２オリフィス２１へと開き、第３ダクトは、ノズルの第３オリフィス３１へと開
いている。
【００５０】
　第３ダクト３は、第１計量装置４１によって及び第２計量装置４２によって提供され、
第３オリフィスは、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２の混合物Ｍ３を放出するようになって
いる。混合物Ｍ３は、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２が異なる色及び／又は明確に異なる
質感により高度に対照的であるかぎり、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２のものとは非常に
異なる、陰影、色合い及び／又は質感を有し、これが厳密には第３製品を含むという印象
をもたらす。
【００５１】
　混合物Ｍ３は、均質であってもよく、又は第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２の部分的な混
合物であってもよい。第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２の割り合いは、混合物Ｍ３の所望の
外観又は質感を得るようになり得る。
【００５２】
　第１製品及び第２製品Ｐ２の適切な混合を生じるために装置が使用されてもよい。静的
ミキサ６が使用されてもよい。これは典型的には、第１計量ユニット４１及び第２計量ユ
ニット４２によって提供される導管内において、第３ダクト３内、又は第３ダクトの上流
に、設置されてもよい。
【００５３】
　図６に記載される装置は、図８に図式的に示される外観を有する最終製品を得ることを
可能にする。第１製品Ｐ１、第２製品Ｐ２及び混合物Ｍ３は、３つの垂直セクターに分配
される。
【００５４】
　ノズルＢと容器５との間に相対運動を生じることにより、よりオリジナルで魅力的な外
観を得ることが可能である。例えば、図６に示される装置において、容器は、計量装置に
よりこれを充填する間に、ホルダを回転させることによって回転される。これにより図９
に図式的に示される外観を有する最終製品（すなわち、三重螺旋で積み重ねた製品を有す
る）を得ることが可能である。
【００５５】
　図６に示される装置の多くの代替物は、本発明の範囲から逸脱することなく設計するこ
とができる。典型的には、ノズルＢは４つ以上のダクト及び４つ以上のオリフィスを有し
得る。したがって、図１１に示されるノズル自体は、８つのオリフィスを有し、この場合
、第１製品Ｐ１を放出する２つの第１オリフィス１１、第２製品Ｐ２を放出するための４
つの第２オリフィス２１及び混合物Ｍ３を放出するための２つの第３オリフィス３１を有
する。更に、特に第３ダクト３が形成され、製品が供給される方法に関し、本発明のいく
つかの代替が想到され得る。アセンブリをより小型にするため、かつ２つの計量ユニット
を備えた既存のラインを容易に適合することができるように、混合物Ｍ３は、ノズルＢの
第３ダクト内に直接形成されてもよい。
【００５６】
　図１０は更に、本発明の一実施形態において、いくつかのオリフィス１１、２１、３１
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（この場合においては８つのオリフィス）を備えるノズルを図式的な断面図で示している
。図１０は実際に、第１ダクト１を通る断面及び第３ダクト３を通る断面を、同じ図を示
すために、図１１に示される扇型Ａ－Ａ’に沿った２つの断面で示している。
【００５７】
　図１２は、図１３の扇型Ｃ－Ｃ’によって画定される２つの平面に沿って、図１０及び
図１１に示されるものと同じノズルを、図式的断面図で示している。したがって同じ図は
、第１ダクト１を通る断面及び第２ダクト２を通る断面を示している。
【００５８】
　図１０～１３に示されるノズルには、ノズルの２つの別個の区分において、第１計量ユ
ニット４１及び第２計量ユニット４２によりそれぞれ、第１製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２が
供給される。各区分は周辺溝部、すなわち、第１周辺溝部７１及び第２周辺溝部７２を含
む。各第１、第２、又は第３ダクトはそれぞれ、第１周辺溝部７１、第２周辺溝部７２、
又は第１周辺溝部７１及び第２周辺溝部７２のそれぞれを軽く叩くことによって提供され
る。
【００５９】
　図１０～１３に示されるノズルの使用により、図１４に図式的に示される外観を有する
最終製品を得ることを可能にする。第１製品Ｐ１、第２製品Ｐ２及び混合物Ｍ３は、ノズ
ルのオリフィスと同数の垂直方向の扇型で分配され、扇型の分布は、ノズルＢのオリフィ
スの分布によって画定される。
【００６０】
　ノズルＢと容器５との間の相対的回転運動により、図１５に示される外観を有する最終
製品を有することが可能となる。第１製品Ｐ１、第２製品Ｐ２及び混合物Ｍ３は、ノズル
Ｂのオリフィスの分布に従い、螺旋状に積層される。
【００６１】
　本発明の別の実施形態により、装置は、第３製品を計量するための第３計量ユニットを
含み得る。図１６に示されるように、多数のオリフィスを含むノズルＢは、第１製品Ｐ１
を放出するための第１オリフィス１１に加えて、第２製品Ｐ２を放出する第２オリフィス
、混合物Ｍ３を放出するための第３オリフィス３１、第３製品を放出するための第４オリ
フィス８１を有する。第３製品はその後、第４オリフィス８１へと開く、装置の第４ダク
ト内で循環する。
【００６２】
　本発明の様々な実施形態により、固有の陰影、色及び／又は質感を備える、できるだけ
多くの混合物を得るため、第１、第２及び第３製品のいくつかの組み合わせられてもよい
。異なる陰影、色及び／又は質感の最大７つの製品（又は混合物）は、コメータリング装
置が、異なる製品：１）第１製品Ｐ１、２）第２製品Ｐ２、３）第３製品Ｐ３、４）第１
製品Ｐ１及び第２製品Ｐ２の混合物Ｍ３、５）第１製品Ｐ１及び第３製品Ｐ３の別の混合
物、６）第２製品Ｐ２及び第３製品Ｐ３の別の混合物、７）３つの製品の別の混合物をそ
れぞれ供給された３つの計量ユニットを含むときに、ノズルＢによってもたらされ得る。
【００６３】
　図１６に示される例において、６つの製品又は混合物が、提供されてもよく、上述のノ
ズルオリフィスに加えて、ノズルは、第５オリフィス８１及び第６オリフィス８２を有し
、装置は、本明細書において示される例において、第５オリフィス８１を通じて第１製品
Ｐ１及び第３製品Ｐ３の混合物を、第６オリフィス８２を通じて第２製品Ｐ２及び第３製
品Ｐ３の混合物を分配するように構成されている。
【００６４】
　このような装置の構成において、いくつかの製品の混合物を分配するように意図された
ノズルの各ダクトは、静的ミキサなどの混合手段を備えていてもよい。
【００６５】
　装置は、ダクトの少なくとも１つのための、逐次的な供給手段（図示されない）を含ん
でもよい。換言すると、装置は、一定のダクトの供給及びしたがって、上記逐次的供給手
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段の１つを介して供給されるダクトのいずれか１つ以上による、製品又は混合物の供給を
、を急激に、又は段階的に停止及び再開するための手段を含んでもよい。逐次的供給手段
は例えば、適切な計量ユニットを駆動する手段を含む。これらもまた、又は代替的に、コ
メータリング中における所与のダクトにおける製品（又は混合物）の流れを中断するため
に、例えば、ソレノイド弁などの分配弁を含んでもよい。
【００６６】
　本発明はしたがって、典型的には、２つの製品のみを計量するために設けられ、２つの
計量ユニットのみを備える、包装ラインにおいて、３つの製品を含むように、視覚的に（
又は質感において）見える、最終製品を得ることを可能とする。
【００６７】
　本発明はしたがって、多くの製品、特に食品製品の製造に適用可能である。例えば、バ
ニラプリン及びダークチョコレートプリンでは、バニラプリン、ミルクチョコレートプリ
ン及びダークチョコレートプリンという、３つの別個の製品を含むように見える最終製品
を得ることが可能である。同様に、ホワイトチーズ及び赤いフルーツクーリでは、ホワイ
トチーズ及びイチゴチーズを含み、赤いクーリのラインで大理石模様にされているように
見える最終製品を得ることが可能である。白い乳製品ムース及びカラメルは、暗いカラメ
ルの縞模様がある、白いムース及びクリカラメルムースが並置されるのを示している最終
製品を得ることが可能である。
【００６８】
　本発明はしたがって、比較的単純な装置を使用した、この分野において未知である、態
様の多様性を得ることを可能にする。本発明を、液状又はペースト状の製品を計量又はコ
メータリングする分野における一定の方法又はノウハウと組み合わせることにより、広範
な新規の、又は魅力的態様が得られる。技能が重要である一定のパラメータが以下に記載
され、これらのパラメータを習得することによって得られる最終的な製品の様々な態様又
はパターンが図１７～２７に示されている。
【００６９】
　パラメータは、計量される製品の特性、計量装置の設計（全体的構造、計量技術の選択
、又はノズルの設計）、装置の制御及び計量中にノズルと充填された容器との相対位置の
制御を考慮することに関する。
【００７０】
　計量される製品のレオロジーは、正確に考慮されなくてはならない。実際、計量される
製品の粘度、又はレオロジー挙動の違いは、コメータリングの困難さを増加させる。多く
のレオロジー挙動パラメータが考慮される必要があり、製品は、粘性又は液状、ベタベタ
又はつるつる、泡状又は非泡状であり得る。同じレオロジー挙動を有する２つの半粘性製
品はコメータリングしやすいが、非常に流動性の高い製品及び非常に粘性の製品による場
合、又は非常に高密度の製品が空気の多いムース内で計量される場合、状況はより複雑な
ものとなる。密度の違いは、一定の状況においては、２つの製品を分離するために有利に
使用され得る。例えば、これは容器の底部で急速に固化するゲル状ミルク内のカラメルを
計量する場合に妥当する。
【００７１】
　推進及び吸引速度を制御するため、単純な空気ピストン、又は単純な電気モーターは最
適ではない。サーボモータシステムを使用した、自動デジタルシステムを使用したモータ
ー化が好ましい。これは、所望の製品の流れを得るために計量された製品の特性にこれら
を適合するために、ポンプの可動要素（典型的には、ピストンの運動軸）の加速及び運動
時間を管理することを可能にする。このようなモーター化及び自動化による管理は計量ユ
ニットのそれぞれの同期を可能にする。大きく異なる粘度を有する２つの製品を押す際、
例えば、ノズルノーズからの両方の製品を同時に出すために、より粘性の高いものを押す
ことを予測するのが適切である。
【００７２】
　各製品料と関連するピストンの別個のモーター化が有利に使用される。
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【００７３】
　吸入弁の開放及び閉鎖時間及び計量ユニット及びノズルからの放出は、各計量ユニット
による製品の押出とは別個に、有利に駆動される。
【００７４】
　コントローラに一体化されたパラメータの品質により、典型的には各製造操作者のため
に、明確な手続きをもたらし、計量装置の調節ためのセーフガード及び回収手段をもたら
すことが望ましい。これは、所望のコメータリングの結果を確実に、繰り返し得るのを可
能にする。
【００７５】
　それでも、古いコメータリング装置は多くの場合、例えば、共有される駆動バーによっ
て、一連のピストン計量ユニットの単一のモーター化を実行する。これらの装置の問題の
１つは、様々なピストンにより変位する体積の制御性の低さにある。実際、ピストン計量
ユニットにより吸引される体積は、製品分配システムにおいて一般的に見られる、圧力差
（たとえ、極僅かでも）に対して敏感である。更に単一の駆動バーでは、他の計量ユニッ
トの設定を変更することなく、特定の計量ユニットを個別に調節することは不可能である
。この問題を可決するために追加的なシステムが使用される。例えば、ピストンの運動の
更なる調節を可能にするため、機械部品が追加されてもよい。別のシステムにより、所与
の計量ユニットにより計量される製品が被る圧力損失は、計量における圧力差の効果を補
正するために調節される。
【００７６】
　製品のコメータリングにおいて制御されるべき重要な態様の１つは、計量される製品又
は混合物の流速である。この態様に影響する重要なパラメータの１つは、使用される直径
、形状、断面、ホース及びダクト、並びにノズルオリフィスの選択である。これは、適切
な流路断面を計算することによって流速を適切することを含む。過剰な加速によって製品
が剪断される（これは製品の変性を生じることがある）のを防ぐことを可能にし、これは
場合によって計量される製品又は混合物に対し、これの放出中に、容器内でこれを方向付
けるために有用なエネルギーを付与することを可能にする。更に、異なるコメータリング
された製品の混合を避けるため、製品の各排出速度が比較的近いままであることが望まし
い。製品が層状のままであることを確実にすることも重要である。典型的には、０．５ｍ
／秒の速度のときに、容器の底部及び流体の混合を生じる流体の運動に最も影響を与えや
すい。一般的に、０．５～０．２５ｍ／秒が、工業的コメータリング方法の、適度な流速
を形成する。
【００７７】
　出願者は更に、製品の流れの動力学（速度、加速）が、最終製品の様々な視覚的対応に
つながることに気づいた。
【００７８】
　更に、製品流の制御は一般的に、過剰な圧力損失により中断されることが多い。これら
の圧力低下は多くの場合、計量ノズルよりかなり上流の、装置の技術的設計における適切
な技能に依存する。パイプ及びホースの直径の選択は重要であり、様々な製品の粘度に依
存する。エルボー、弁及び圧力低下の原因となる他の装置又は構成を低減することも適切
である。
【００７９】
　コメータリング製品それぞれが経験する異なる圧力低下は、ノズル出口における製品の
非同時的な到達を生じ得る。よって放出される製品流を正確に制御するのは困難である。
【００８０】
　計量又はコメータリング装置の各計量ユニットは一般的に、ホッパーにより計量される
製品を供給される。計量機器の様々な部品を提供する、ホッパー内の製品濃度のばらつき
は、流れの規則性に悪影響を及ぼし得る。ホッパー内で一定の濃度を維持するために製品
の供給を調節することは、流れの良好な規則性を得るために正の要因である。
【００８１】
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　更に、同じホッパー内の圧力の良好な制御は、計量、又はコメータリング方法の残りに
おけるより高い一貫性をもたらす。典型的に、ホッパー内に空気の加圧を形成することに
より、圧力を生成し、一定の圧力を維持するための機器は、ホッパー内の圧力を正確に制
御するために使用され得る。これは、例えば、空気混入した製品及びフォームなど、圧縮
性製品を計量又はコメータリングするときに、特に有用であり、実用的である。
【００８２】
　計量ユニットの上流における圧力損失は、重要な態様を形成する。実際、ホッパーと、
計量部材（例えば、ピストンポンプ）との間のダクト（不十分な直径、多くのエルボーの
存在）の不適切な設計による過剰な圧力損失は、下流で得られる結果、したがって計量品
質に悪影響を与え得る。それぞれノズルを提供するいくつかの計量ユニットを含むシステ
ムにおいて、計量ユニットの上流における圧力損失の不均衡は、計量ユニットそれぞれに
よって計量される体積の不均衡を生じる。いくつかの装置は、不均衡を低減させるか、又
は圧力損失を平衡させるのを可能にする。また、計量ユニット、典型的にはピストン計量
ユニットが、計量された製品をホッパー内に直接引くように、装置を構成することが可能
である。
【００８３】
　計量ユニットの下流における圧力損失は、別の重要な態様を形成する。実際、圧力損失
は、製品の適切な流れを分断し得る。計量部材と計量ノズルとの間の分断は、最小の潜在
的圧力損失を生じる傾向を有するべきである。圧力損失は特に、計量ユニットと放出ノズ
ルとの間の距離に関連し、これは計量装置の一般的構造によって決定される。計量ユニッ
トと、ノズルとの間の圧力損失を制限するため、１つの単純な解決法は、上記の計量ユニ
ットを、ノズル及び容器に真っ直ぐ、かつできるだけ近く位置付けることを含む。装置が
全体的に小型であることが、したがって重要である。
【００８４】
　しかしながら、このような解決法は、可動ノズルと両立させることが難しい。更に、容
器の上に位置付けられた計量ユニットを備えるこの構成はまた、いわゆる「衛生的」なマ
シンの設計を複雑にする。
【００８５】
　実際、衛生目的のために層状の流れが使用される、これらの超清浄包装マシンにおいて
、計量ユニットを、包装エンクロージャ（容器のための充填ラインを含む）の外側にこれ
らの可動部品とオフセットすることが好ましい。計量ピストンはしたがって、包装される
容器と垂直に位置する自由空間のために、包装エンクロージャの外側に配置されることが
多い。ノズルのみが包装エンクロージャ内に残り、可撓性及び／又は剛性パイプによって
計量ユニットに接続される。これは計量ユニットとノズルとの間に顕著な圧力損失を生じ
る。
【００８６】
　計量ユニットの上流及び下流の残圧もまた、影響のあるパラメータであり、その制御が
重要である。計量ユニットの下流における圧力が高い場合、充填中（計量する製品で充填
するとき）に、製品の計量チャンバへと逆流が生じる。これは、実際に吸引された体積の
正確な情報を歪め、典型的にはポンプの変位と対応しないものとする。この現象を最小化
するため、装置は、計量段階（吸引又は放出）において、すぐ上流又は下流におけるゾー
ンから計量チャンバを分離する、分離弁のシステムを備えてもよい。回転摺動弁タイプの
弁が、この目的のために使用されてもよい。
【００８７】
　一般的に、計量ユニットのすぐ下流にある計量弁を使用せず、オフセットノズルを有す
る計量装置は、比較的不規則であり、かつ不正確である。この構成において、計量終了時
の製品のデッドスペース（すなわち、計量ユニットとノズル閉鎖弁との間に位置付けられ
る残留体積）は、多くの場合、変位及び計量される製品の量よりも遥かに大きい。
【００８８】
　計量ユニットの下流の残圧は、高速で計量が行われる場合、製品が粘性かつ粘り気があ
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る場合、製品が圧縮性である場合、及びパイプの下流の長さが長い場合に、更に重要であ
る。これらのパラメータの１つ（又は組み合わせ）が、高い残圧を生じる場合、計量のた
めの押圧の終了時と、圧力均衡までの戻りとの間に必要な時間は最少である。この現象は
、ノズルのオリフィスの出口における、製品のきれいな分断にとって望ましくなく、滴り
及び溢れが生じ得る。ムースを計量する場合、例えば、放出操作の間に動的に圧縮される
ムースは、計量ユニットを放出ノズルと接続するパイプ内における２つの計量サイクルの
間に膨張する傾向がある。
【００８９】
　更に、オーバーランにより体積が増加する、粘性の、粘り気のある製品（オーバーラン
製品と呼ばれるもの、例えば、ホイップクリーム）の流れは、特に、ノズルの出口オリフ
ィスにおいて、きれいに分断するのが難しい。計量後に製品が膨張すると、例えば、重力
によって溢れが生じることがある。
【００９０】
　この漏れを避け、ノズルオリフィス内のいずれかの圧力を迅速に相殺するためにいくつ
かの技術が存在する。
【００９１】
　これらの技術の１つは、閉鎖弁の高さを放出オリフィスに位置付けることによって、製
品の放出を分断させることから成る。したがって、デッドスペース（すなわち、回路内に
おいて、閉鎖弁と放出オリフィスとの間の残りのスペース）が、無い、又は実質的に無い
。
【００９２】
　ノズルにより単一の製品を、単一のオリフィスへと注入するのに好適な装置の単純な解
決法は、ノズルに多数の放出オリフィスが設けられているときに、実施が困難である。
【００９３】
　いくつかの弁システムは、いくつかの放出オリフィスを同時に閉鎖することを可能にす
るように構成されている。これは典型的には、平坦な膜、球形の膜、複雑に機械加工され
たゲート、回転面及びいわゆる「摺動」システムにおいて妥当する。
【００９４】
　これらの可動部品の洗浄の容易性、これらの摩耗、密封の問題、充填される容器と垂直
にこれらの弁を追加することにより生じるバルクは、このようなシステムの適用を特に複
雑にする要因であり得る。
【００９５】
　溢れを避けるための１つの技術は、計量の終了時の製品を再吸引することから成る。こ
れは、計量サイクルの最後に、放出オリフィスに僅かな負圧を形成することによって行わ
れる。この僅かに低い圧力は例えば、回路に、ノズルの上流に位置付けられた２つの膜弁
（例えば、いわゆる「スリーブ」膜タイプ）を設けることによって、生成されてもよい。
より低い圧力を生成するため、２つの弁が同時に閉鎖され、その後、下流の方の弁（放出
オリフィスの最も近く）が再開放される。この真空は代替的に、開放することにより、回
路内の圧力を再び平衡させて、ノズルの放出オリフィスの上流の圧力低下を生じることを
可能にする、特定の製品出口によって形成されてもよい。
【００９６】
　二重空気システムによって支援される、封止部材による閉鎖もまた、このより低い圧力
を生成することができ、２つの空気部材の一方が、完全な閉鎖の後に、封止部材を僅かに
後方に戻す。適切な設計を有する、回転閉鎖ゲートを使用して計量した直後に、製品の再
吸引効果を得ることも可能である。容積回転ポンプを使用する計量システムにおいて、ポ
ンプの短い後方への戻りもまた、この再吸引を可能にし得る。最後に、サーボモータによ
ってピストンのモーター化を行うシステムにおいて、この「再吸引」は、ピストン軸の運
動の単純で適切なプログラミングによって行うことができる。
【００９７】
　いくつかの製品のコメータリングの間、ノズルのオリフィスの出口における、製品の放
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出速度に加えて、容器内へと落下する高さは、製品の混合を避け、容器内の規則的外観を
達成することを考慮に入れるために、重要なパラメータである。
【００９８】
　これらのコメータリングの間における、製品の表面に関するノズルの位置（高さ）を一
定に維持することで、規則的な線を形成することが可能となる。これは、プリフォーム容
器を使用する、又はマシンのノズルの垂直変位システムを使用する、包装ライン上の容器
を上昇させるシステムを使用して、得られる。換言すると、製品の実質的に一定の落下高
さを維持するために、容器がノズルに対して移動されるか、又はノズルは容器に対して移
動されるかのいずれかである。使用される包装マシンが、「フォームフィルシールと一般
的に称されるタイプのものであるとき（すなわち、充填された容器を成形し、これを封止
するマシン、特に、いわゆる「水平フォームフィルシール」マシン）、ノズルの運動のた
めのシステムは特に好適である。落下高さはしたがって、いわゆる垂直図３、５、８及び
１４に示されるように、いわゆる垂直の、又は区域ごとの計量によって、最終製品を得る
ために重要なパラメータである。
【００９９】
　逆に、一定の態様を得るために、製品の落下高さのばらつきを利用することが可能であ
る。典型的に、充填中に、ノズル及び容器を互いに遠ざけるか、又は近づけることによっ
て、製品のより多くの、又はより少ないランダムな落下が生じる。製品はその後、傾いた
又は水平の層として組織化し、例えば、図１７及び１８に示される態様の１つを得ること
が可能となる。
【０１００】
　製品の不連続な流れと関連する、計量中におけるノズル及び／又は容器の昇降運動の減
速又は中断は、図１９に示される態様を得ることが可能となり、別の製品の泡が含まれる
、製品を含む最終製品の態様が含まれることを意味する。「ブラシ無しサーボ」と称され
るタイプのモーター化は、ノズル及び容器の相対運動を制御することを非常に容易にする
。
【０１０１】
　更に、容器の中間位置におけるノズルの停止は、コメータリングされた製品の表面を、
これに均質な態様を付与することによって、仕上げることを可能にする。計量の終了時に
おける外側オリフィスと、製品との間の僅かな接触の後、上方位置に向かって急激に上昇
する運動により、ネバネバし、粘性であり、粘り気のある製品（例えば、ミルクカラメル
、ムースなど）の溢れ及び流れを避けることができる。
【０１０２】
　ホイップクリームなど、オーバーランした製品において、例えば、計量の終了時に、ノ
ズルの容器に対する（又はより具体的には、容器内の製品の高さに対する）運動の適切な
制御は、最終製品の表面にドーム形状を得ることを可能にする。
【０１０３】
　液体製品において、製品の落下中において、製品の落下とは反対の運動を働かせること
及び落下をできるだけ低減することによって、製品落下中のいずれかの飛散効果、又はい
ずれかの混合のリスクを制限することが可能となる。これは、製品を混合するリスクを最
小化することによって、低粘度の製品の上に液体を静かに堆積するために特に重要である
。
【０１０４】
　更に、計量中に、製品の放出動力学の適切な制御と関連する、製品の落下高さを制御す
ることによりまた、例えば、第１製品内に第２製品を、この第１製品の所望の深さに、位
置付けることが可能となる。
【０１０５】
　更に、ノズル及び／又は容器に垂直運動をかけることにより、ノズル及び／又は容器に
回転運動を付与し、図９及び図１５に示されるように、最終製品の渦巻状又は螺旋状の態
様を付与することが可能となる。
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【０１０６】
　いくつかの容器が計量され、かつ同時に充填される、大容量マシンにおいて、例えば、
いくつかの容器の、関節回転のための歯車又はノッチ付きベルトによる機械的システムな
ど、いくつかのシステムが、この機能を実行するために想到されてもよい。使用されるシ
ステムは特に、工業的に製造されるペーストの装飾分野において既知のシステムと同様で
あってもよい。
【０１０７】
　計量サイクル中において、容器又はノズルによって行われる回転数を調節する、回転速
度が、広範な螺旋を得ることを可能にする。高い回転数（計量サイクルの持続時間にわた
り得ることは困難であるが）は、コメータリングした製品の層をほぼ水平に配置すること
を可能にする。最終製品は次に、典型的には、図２０に示される態様を有する。
【０１０８】
　計量中における回転方向における交互の容積は、製品に図２１に示されるようにジグザ
グの螺旋状の態様を付与する。
【０１０９】
　容器に対するノズルの回転又は上昇を制御するためにサーボモータを使用することによ
り、得られる態様の多様性を更に増加させるように、加速を微調整することが可能となる
。上昇中に変動する速度を適用することによって螺旋を垂直に伸ばす、又は逆に、ノズル
の上昇速度を間欠的に減速させることによってより広い対照的なゾーンを生成することが
可能である。
【０１１０】
　ノズルの放出オリフィスの形状、断面、数及び位置が、容器内で製品がどう組織される
かに全て影響するパラメータを形成する。
【０１１１】
　円形である、オリフィスの分布（ノズルが実質的回転形状を有することを考慮し、ノズ
ルの中心から等間隔である）は、単純な垂直の計量中において、扇型の形状を生じ、製品
は直線的に分離し、中心部から容器の周辺部に向かって広がっている。このような分布は
、図３、５及び８に示されている。
【０１１２】
　コメータリングした製品が非常に異なる粘度を有する場合、ノズルの中心から異なる距
離で各製品を放出することをそれぞれ意図された、オリフィスを位置付けるために、製品
の分布におけるこのような規則性を得ることが適切である。
【０１１３】
　コメータリングされた製品の１つがノズルの中心に位置するオリフィスを通じて放出さ
れる場合、この製品は、容器内において膨張している間に、他の製品を容器の縁部の方に
押し戻す傾向があり、横方向のデザインを備える、縞状の分布を生じる。製品の動的な粘
度に依存する、所望の結果を得るための、オリフィスの正確な位置は、適切な試行によっ
て一般的得られ、かつ微調整される。
【０１１４】
　更に、製品の１つの放出オリフィスの断面が、この製品に、他の製品よりも高い放出速
度を付与するために低減される場合、この製品は、容器内においてジグザグ又は縞状に構
成される傾向がある。
【０１１５】
　異なる製品の放出オリフィスは、単一の平面に位置付けられないことがある。これは、
適用可能な場合、計量中及びその終了時において様々な製品の間の接触を避けることが可
能にする。このような接触は、局地的な混合により、異なる製品の間の際立った対照性を
得ることに反することとなる。
【０１１６】
　逆に、製品の１つの出口オリフィスを、第２の製品の放出オリフィス内に、又は他の製
品の放出オリフィスより僅かに上流に、開かせることは興味深いことである。
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【０１１７】
　これは２つの製品の「穏やかな」、又は不完全な混合物を生じ、例えば、大理石模様な
ど、特定の視覚効果を生じる。混合物の均一性は、上記第２製品の出口ダクトの内側に配
置されたバッフルを使用することによって、調節することができる。混合物の均質性は、
静止ミキサを使用することによって増加し得る。
【０１１８】
　ノズルを作製するために選択される材料も重要である。ノズルは一般的にステンレスス
チールから作製される。ステンレススチールよりも、製品に対して疎水性の挙動を備える
いくつかのプラスチックもまた使用され得る。異なる材料を混合することも可能である。
セラミックもまた使用され得る。
【０１１９】
　最終製品の更に他の態様を得るために、異なる製品の分量の放出段階を適宜ずらす（し
たがってこれらは全てが全体的に同時に放出されることはない）ことが可能である。した
がって、第１の製品、その後第２の製品の放出を開始することが可能である。第１製品は
、容器の底部を被覆し、一方で第２製品の放出が開始される。このように得られる最終製
品の１つの代表的な態様が、図２２に示される。同じ原理が当然、３つ以上の製品のコメ
ータリングに適用可能である。
【０１２０】
　製品を重複する層状に構成するために、第２製品の放出が開始するときに、第１製品の
放出が停止される場合、これは更に可能である。
【０１２１】
　製品の一方が交互の様式で計測される一方で、他方が連続的に計測され、点の形状を有
する態様が得られ得る。点の形状はまた、ノズルと容器との間の相対垂直運動により影響
される。更に、第２製品はまた、その分布が、図２３及び図２４に示される、重複しない
点を得ることを可能にする様々なダクト内において交互に分布し得る。
【０１２２】
　更に、１つの放出される製品の流れを段階的に低減させながら、第２の製品の流れを増
加させることにより、容器内の製品の分布は、図２５に示されるような角錐の形状、又は
図２６に示されるような二重、三重などの角錐形状を示し得る。
【０１２３】
　先に説明された技術の組み合わせは、図２７に示される最終製品のような、魅力的な幾
何学的形状を有する、複雑な態様を備える最終製品を得ることを可能にする。
【０１２４】
　サーモスタットで制御したノズル、又は計量ユニットを使用することも可能である。実
際、いくつかの製品は、これらの凝固点よりも高い温度において計量されるべきである。
これは特に、チョコレート又はいくつかのゲルにおいて妥当する。計量ユニット及び／又
はノズルはその後、凝固又は増粘した製品によるいずれかの目詰りを避けるために、有利
に温度調整される。これは包装ラインが停止したときに、特に重要である。
【０１２５】
　更に、製品を実質的に均一な温度に維持するため、又は相分離を避けるため、製品を連
続的に再循環させて停滞しないようにすることが可能である。この場合、循環している製
品の部分のみがその後計量され、一般的に大部分を構成している別の部分は、ホッパーの
方に戻される。
【０１２６】
　上記により示されるように、コメータリングの良好な技能は、正確な構成及び相互作用
する多くのパラメータの制御を必要とし、よって所望の結果を達成する、完全な調節を行
うことは複雑であり得る。
【０１２７】
　コメータリングした製品の放出を制御し、製品の落下高さを動的に調節し、必要に応じ
て、回転運動を適合させるため、２０を超える、異なるパラメータが調節及び／又は制御
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される必要がある。したがって、計量機器全てが、特に製造操作者に向けた、高性能自動
化及び特に正様々なパラメータのための明確な読み取りシステムを使用することが好まし
い。
【０１２８】
　所望の結果を得ることを可能にするパラメータのセットが保存されてもよい。このよう
なセットがレシピを構成する。このレシピは特に、デジタル記憶手段に保存されてもよい
。レシピは、計量、又はコメータリング装置の電子制御装置によって呼び出すことができ
る。このようなレシピに基づき、１つ以上の関連するパラメータのバリエーションが、魅
力的な視覚的態様の完全な配列を得ることを可能にする。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図７】

【図８】
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