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Beschreibung
Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum
Abdichten eines Verpackungsbehalter-Uberdruck-
ventils nach der Gattung des Anspruchs 1.

Es ist bekannt, Uberdruckventile an Ver-
packungsbehaltern, die vom Fiillgut erzeugtes Gas -

beispielsweise bei Kaffee Kohlendioxid - jeweils bei
einem bestimmten Uberdruck aus dem Verpackungs-
behalter ablassen, aber verhindern, daf® Luft und da-
mit Sauerstoff mit dem Fiillgut in Berihrung kommen,
mit einem flissigen Dichtmittel, beispielsweise Sili-
kondl, auszuriisten. Das zwischen den Ventilgliedern
angeordnete Dichtmittel, welches das Offnen des
Ventils nicht beeintrachtigt, verhindert in der
SchlieRstellung des Ventils, daR Sauerstoffmolekiile
durch Kaniilen zwischen Unebenheiten der aufeinan-
derliegenden Oberfldchen der Ventilglieder durch
das Ventil in den Verpackungsbehélter gelangen kdn-
nen. Das fliissige Dichtmittel wird nach einem aus der
EP-B 12 874 bekannten Verfahren mit einer Diise an
einem Ein- oder Auslalende des von Folienteilen ge-
bildeten Ventilkanals aufgetragen, von wo aus es
durch Kapillarwirkung in den Kanal einzieht. Mitunter
kann es vorkommen, daR Ventile beispielsweise bei
einem Deffekt der Auftragvorrichtung oder bei aufge-
brauchtem Dichtmittelvorrat nicht mit Dichtmittel aus-
gestattet werden, so daf ihre Dichtigkeit nicht den An-
forderungen gerecht wird. Mit solchen nicht abge-
dichteten Ventilen versehene Verpackungsbehalter
gewdhren dem Fillgut nicht den erforderlichen
Schutz, so daB das Fiillgut vorzeitig durch Oxidation
an Qualitat verliert oder gar verdirbt. Bisher war es
nicht mdglich, zu priifen, ob ein Ventil mit Dichtflis-
sigkeit aktiviert ist. Es wurde zwar schon vorgeschla-
gen, das Vorhandensein von Dichtmittel in einem
Ventil optisch mit Hilfe einer Fotozelle festzustellen,
die Ergebnisse waren jedoch nicht zufriedenstellend.

Vorteile der Erfindung

Das erfindungsgemafe Verfahren mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat den
Vorteil, da auf einfache Weise und mit hoher Sicher-
heit das Vorhandensein von Dichtmittel in einem Ver-
packungsbehalter-Uberdruckventil (iberpriift werden
kann. In Auswertung des Priifergebnisses kénnen
dann nicht mit Dichtmittel ausgestattete Ventile von
einer Verwendung ausgeschlossen werden.

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten
MaRnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen des im
Anspruch 1 angegebenen Verfahrens mdéglich. Be-
sonders einfach ist es, jeweils nur eine geringe Men-
ge von Dichtmittel zu erwérmen, und dies unmittelbar
vor dem Ubertragen auf ein Ventil. Eine besonders
einfache und sichere Priifung des Vorhandenseins
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von Dichtmittel in einem Ventil ergibt sich, wenn ge-
zielt die Auftragsstelle von Dichtmittel im Ventil tiber-
wacht wird, was mit einem Infrarotsensor durchge-
fiihrt werden kann. Bei einer Vorrichtung zum Durch-
fiihren des erfindungsgeméRen Verfahrens, bei der
das Dichtmittel mit einer Diise zugefiihrt wird, ist es
besonders vorteilhaft, wenn die Diise mit einem Heiz-
kérper warmeleitend verbunden ist.

Zeichnung

Das erfindungsgeméafe Verfahren und die Vor-
richtung sind anhand eines Ausfiihrungsbeispiels in
der Zeichnung dargestellt, die eine Vorrichtung zum
Einbringen von Dichtmittel in Ventile und zum Uber-
priifen des Vorhandenseins von Dichtmittel in Venti-
len zeigt, und werden im folgenden néher beschrie-
ben.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

Nach dem erfindungsgeméfRen Verfahren wer-
den Uberdruckventile 1 fiir Verpackungsbehalter mit
einem fliissigen Dichtmittel, beispielsweise Silikondl,
abgedichtet. Solche Ventile 1, die beispielsweise in
der EP-B-23 703 beschrieben sind, kdnnen im we-
sentlichen aus einer ein Loch 3 aufweisenden steifen
Basisplatte 2 und einer die Basisplatte und deren zen-
trales Loch iiberdeckenden flexiblen Deckfolie 4 be-
stehen, welche in zwei parallelen Randzonen einen
mittleren Ventilkanal 5 begrenzend mit der Basisplat-
te 2 verklebt ist. Das Dichtmittel wird in den Ventilka-
nal 5 beispielsweise nach der EP-B-12 874 durch Auf-
tragen auf ein dulReres Ende am Rand des Ventils 1
oder auf ein inneres Ende im Bereich des Loches 3
der Basisplatte in Form eines Tropfens 6 aufgetragen,
von wo es durch Kapillarwirkung in den Kanal 5 ein-
zieht. Das Ausstatten solcher Ventile 1 mit Dichtmittel
wird vorzugsweise vor oder nach dem Verbinden ei-
nes Ventils mit einem Verpackungsbehélter vorge-
nommen. Abweichend zum Auftragen von Dichtmittel
auf ein Ende des Ventilkanals 5 ist es auch méglich,
das Dichtmittel durch eine in den Ventilkanal einge-
fiihrte diinne Diise direkt einzufiihren.

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wer-
den Ventile 1 in einer Reihe an einem Tragerstreifen
7 haftend angeliefert, in dieser Anordnung mit einem
Dichtmittel ausgestattet, darauf vom Tragerstreifen 7
an einer Umlenkkante 11 des Trégerstreifens 7 abge-
schélt und mittels eines Saugstempels 12 auf einen
Verpackungsbehalter ibertragen. Der Tragerstreifen
7, der in Deckung mit jeweils einem Loch 3 der Basis-
platte 2 jedes Ventils 1 Durchbriiche 8 hat, wird in
waagrechter Ebene schrittweise zugefiihrt, wobei die
Ventile 1 an seiner Unterseite angeordnet sind, so
daf die inneren Enden des Ventilkanals 5 durch den
Durchbruch 8 und das Loch 3 in der Basisplatte 2 von
oben her zuganglich sind und die Deckfolie 4 einen
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Boden bildet.

An einer Station an der Zufiihrstrecke des Trager-
streifens 7 ist eine Dichtmittelabgabeeinrichtung 20
angeordnet, welche eine nach unten gerichtete,
knapp oberhalb des Tragerstreifens 7 im Bereich ei-
nes Durchbruchs 8 endende Diise 21 in Form einer
Hohlnadel hat. Vorzugsweise endet die Diise 21 nicht
zentral, sondern nahe dem Rand des Durchbruchs 8
des Tragerstreifens 7 bzw. des Loches 3 in der Basis-
platte 2 eines Ventils 1, so daR ein von der Diise 21
abgegebener Dichtmitteltropfen 6 beim Absetzen
durch den Durchbruch 8 und das Loch 3 auf der Deck-
folie 4 eines Ventils 1 wenigstens teilweise mit dem
ein Ende des Ventilkanals 5 begrenzenden Rand des
Loches 3 der Basisplatte 2 in Beriihrung kommt. Dazu
kann es sinnvoll sein, den Tragerstreifen 7 in Schrag-
lage zuzufiihren, so dal der auf der dann ebenfalls
schrégliegenden Deckfolie 4 abgelegte Tropfen 6
zum Rand des Lochs 3 der Basisplatte 2 flie3t und
von dort in den Ventilkanal 5 bzw. dessen Teile ein-
zieht.

Zum Dosieren der erforderlichen Menge des
Dichtmittels mit einem Volumen von etwa 4 bis 6 mm?3
ist mit der Diise 21 eine Dosiereinrichtung 30 und ein
Vorratsbehélter 31 fiir Dichtmittel verbunden. Bei
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel besteht die
Dosiereinrichtung 30 aus einem den unter geringem
Uberdruck stehenden Vorratsbehélter 31 mit der DU-
se 21 verbindenden flexiblen Schlauch 32 und einem
den Schlauch 32 gegen einen festen Anschlag 33
driickenden Klemmbacken 34, der taktweise vom An-
schlag 33 weggezogen wird. Beim kurzzeitigen Zu-
riickziehen des Klemmbackens 34 fliellt jeweils eine
kleine Dichtmittelmenge im Schlauch 32 zur Diise 21,
an deren unterem Ende sie als Tropfen 6 austritt und
vom bereitgestellten Ventil 1 aufgenommen wird.

Zum Priifen, ob in jedem Ventil 1 eine Dichtmittel-
menge eingefiihrt worden ist, ist auf der der Dichtmit-
telabgabeeinrichtung 20 folgenden Station eine Uber-
wachungsvorrichtung 40 angeordnet. Diese weist ei-
nen Warmesensor 41 auf, der auf eine Temperatur-
Differenz zwischen einer angepeilten Stelle und de-
ren Umgebung anspricht. Die Uberwachungsvorrich-
tung 40 ist ebenfalls wie die Druckmittelabgabeein-
richtung 20 oberhalb der Zufiihrebene des Trager-
streifens 7 angeordnet und ihr Warmesensor 41 auf
die Stelle des Tragerstreifens 7 bzw. des Ventils 1 ge-
richtet, auf die zuvor von der Diise 21 ein Dichtmittel-
tropfen 6 abgelagert worden ist.

Damit beim Vorhandensein von Dichtmittel in ei-
nem Ventil 1 die Uberwachungsvorrichtung 40 an-
spricht, wird das Dichtmittel mit einer gegeniiber der
Umgebungstemperatur erhéhten Temperatur an die
Ventile 1 abgegeben. Dazu ist die metallische Diise
21 in einem Vorsprung 23 eines Heizkérpers 22
wérmeleitend aufgenommen, in dem eine tempera-
turgeregelte elektrische Heizpatrone 24 sitzt. Vom
Heizkorper 22 wird die Diise 21 so erwarmt, dal die
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darin befindliche kleine Dichtmittelmenge auf eine
Temperatur im Bereich von 40 bis 100 °C, vorzugs-
weise 60 bis 80 °C, erhitzt wird. Durch diese Anord-
nung wird erreicht, daR jeweils nur eine geringe Men-
ge Dichtmittel auf einer gegeniiber der Umgebungs-
temperatur und den zugefiihrten Ventilen 1 erhéhten
Temperatur erwarmt ist und dall das Dichtmittel erst
kurz vor dem Einfiihren in ein Ventil 1 erwarmt wird.

Stellt die Uberwachungsvorrichtung 40 bei dem
jeweils zu einem bestimmten Zeitpunkt in ihren
Tastbereich zugefiihrten Ventil 1 eine Temperaturdif-
ferenz fest, bedeutet dies, dal in dem (iberwachten
Ventil 1 Dichtmittel vorhanden ist, und dal dieses
Ventil 1 mit einem Verpackungsbehélter verbunden
werden kann. Stellt dagegen die Uberwachungsvor-
richtung 40 keine Temperaturdifferenz fest, steuert
sie die Ubergabevorrichtung mit dem Stempel 12 so,
daB das betreffende Ventil 1, wenn es in den Bereich
der Ubergabevorrichtung gelangt ist, vom Stempel 12
wohl iibernommen, dann aber nicht an einem Ver-
packungsbehalter befestigt, sondern ausgeschieden
wird.

Die Uberwachungsvorrichtung 40, die vorzugs-
weise aus einem Infrarot-Temperatur-Differenz-MeR-
gerét besteht, kann, wie in dem Ausfiihrungsbeispiel
dargestellt, auf der Seite der Ventile angeordnet sein,
auf der das Dichtmittel zugefiihrt wird, es kann aber
auch auf der gegeniiberliegenden Seite angeordnet
sein, so daR es nicht unmittelbar das aufgetragene
Dichtmittel, sondern die diinne Deckfolie der Stelle ta-
stet, an der das Dichtmittel aufgetragen worden ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abdichten eines Verpackungsbe-
halter-Uberdruckventils mit einem fliissigen
Dichtmittel, das zwischen den Dichtflachen der
Ventilglieder angeordnet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl das fliissige Dichtmittel mit einer
gegeniiber der Umgebungstemperatur erhéhten
Temperatur an einer bestimmten Stelle in das
Ventil (1) eingefiihrt wird, und daR daran an-
schlieBend die Temperatur der gegeniiber der
Umgebungstemperatur erwérmten Stelle iber-
wacht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da das Dichtmittel unmittelbar vor dem
Einfiihren in das Ventil (1) erwarmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Dichtmittel auf eine Temperatur
im Bereich von 40 bis 100 °C erwarmt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal die Temperatur des
Ventils (1) mit einem auf die Dichtmittel-Auftrag-
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stelle gerichteten Infratorsensor (41) iberwacht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal® mehrere Ventile (1) in
einer Reihe auf einem Tragerstreifen (7) haftend
schrittweise zugefiihrt, nacheinander mit einem
erwdrmten Dichtmittel ausgestattet, auf erhdhte
Temperatur Gberpriift und Ventile, bei denen eine
Temperaturdifferenz festgestellt wird, auf Ver-
packungsbehalter ilibertragen werden, dagegen
Ventile, bei denen keine Temperaturdifferenz
festgestellt wird, ausgeschieden werden.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 3 mit einer Diise
zum Einbringen jeweils eines Tropfens eines flis-
sigen Dichtmittels in ein Ventil, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Diise (21) warmeleitend mit ei-
nem Heizkdrper (22) verbunden ist und daf eine
auf das Ventil (1) ausgerichtete Temperatur-
Uberwachungseinrichtung (40) angeordnet ist,
welche das Ventil (1) beziiglich einer gegeniiber
der Umgebungstemperatur erhdhten Temperatur
tuberwacht.

Claims

Process for sealing a packaging container-pres-
sure relief valve, having a liquid sealant which is
disposed between the sealing surfaces of the
valve members, characterised in that the liquid
sealant is introduced into the valve (1), at a spe-
cific site, at an elevated temperature in relation to
the ambient temperature and in that, subsequent
to this, the temperature of the site which is heat-
ed in relation to the ambient temperature is moni-
tored.

Process according to Claim 1, characterised in
that the sealant is heated directly before its intro-
duction into the valve (1).

Process according to Claim 2, characterised in
that the sealant is heated to a temperature in the
range of 40 to 100°C.

Process according to one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that the temperature of the valve (1)
is monitored by an infrared sensor (41) directed
at the site of application of the sealant.

Process according to one of Claims 1 to 4, char-
acterised in that a plurality of valves (1) are sup-
plied progressively in a line, on a carrier strip (7)
to which they adhere, are successively equipped
with a heated sealant and are checked for elevat-
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ed temperature, and valves in which a tempera-
ture difference is established are transferred to
packaging containers, whereas valves in which
no temperature difference is established are dis-
carded.

Apparatus for implementing the process accord-
ing to one of Claims 1 to 3, having a nozzle for in-
troducing one drop, in each case, of a liquid sea-
lant into a valve, characterised in that the nozzle
(21) is connected in a heat-conducting manner to
a heating element (22) and in that there is dis-
posed a temperature-monitoring device (40)
which is aligned with the valve (1) and monitors
the valve (1) in respect of an elevated tempera-
ture in relation to the ambient temperature.

Revendications

Procédé pour rendre étanche une soupape de
surpression de récipients d’emballage avec un
agent d’étanchéité liquide, qui est disposé entre
les surfaces d’étanchéité des éléments de sou-
pape, caractérisé
- en ce que I'agent d’étanchéité liquide estin-
troduit 2 une température augmentée par
rapport a la température ambiante dans un
emplacement déterminé de la soupape (1),
et
- en ce qu’a la suite de cela, la température
de I'endroit réchauffé par rapport a la tem-
pérature ambiante est soumise a un contrd-
le.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'agent d’étanchéité est réchauffé juste
avant son introduction dans la soupape (1).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que I'agent d’étanchéité est réchauffé a une
température dans la plage de 40 a 100°C.

Procédé selon une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la température de la soupape
(1) est contrélée avec un capteur a infrarouge di-
rigé sur I'endroit d’application de I'agent d’étan-
chéité.

Procédé selon une des revendication 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que plusieurs soupapes (1) sont
amenées en ligne par adhérence sur un ruban
porteur (7), elles sont munies 'une aprés l'autre
d’'un agent d’étanchéité chauffé, elles sont
controlées a une température augmentée et des
soupapes, pour lesquelles une différence de tem-
pérature est établie, sont transférées sur des ré-
cipients d’emballage, par contre des soupapes,
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pour lesquelles aucune différence de températu-
re n'est décelée, sont rebutées.

Dispositif pour réaliser le procédé selon une des 5
revendications 1 a 3, avec un injecteur pour intro-
duire respectivement une goutte d’'un agent
d’étanchéité liquide dans une soupape, caracté-
risé
- en ce que linjecteur (21) est relié par 10
conductibilité thermique avec un corps
chauffant (22) et,
- en ce que un dispositif de contréle de la
température (40) dirigé sur la soupape (1)
est mis en place, et ce dispositif contréle 15
'augmentation de la température par rap-
port a la température ambiante.
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