Europaisches Patentamt ‘ ‘

a’ European Patent Office

Office européen des brevets (1) Verbffentiichungsnummer : 0 400 368 B1
@) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
Verdffentlichungstag der Patentschrift : 61 Int. c1.°: B65B 39/00

13.01.93 Patentblatt 93/02
@1) Anmeldenummer : 90108784.1

(2) Anmeldetag : 10.05.90

Fiillventil zum portionsweisen Abfiillen von fliessfihigen Produkten.

EP 0 400 368 B1

Prioritét : 02.06.89 DE 3918008 @ Erfinder : Berger, Jérg, Dr.

Schmithofer Strasse 56

W-5100 Aachen (DE)

Verbffentlichungstag der Anmeldung : Erfinder : Spelten, Franz-Willi
05.12.90 Patentblatt 90/49 Marktstrasse 47

W-5144 Wegberg (DE)

Erfinder : Emmerich, Riidiger

(45) Bekanntmachung des Hinweises auf die Im Buschfeld 23
Patenterteilung : W-4048 Grevenbroich (DE)
13.01.93 Patentblatt 93/02 Erfinder : Zaiss, Hans

Witzelstrasse 50
W-4000 Diisseldorf (DE)

Benannte Vertragsstaaten :

AT BE CH DE DK ES FR GB IT LI NL SE
Vertreter : Cohausz & Florack Patentanwilte

Postfach 14 01 61 Schumannstrasse 97

Entgegenhaltungen : W-4000 Diisseldorf 1 (DE)
EP-A- 0 267 458
DE-A- 1 123 545
US-A- 2 996 928

@ Patentinhaber : PKL Verpackungssysteme
GmbH
Kennedydamm 15-17
W-4000 Diisseldorf 30 (DE)

Anmerkung : Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung
des europdischen Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte europa-
ische Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriflich einzureichen und zu begriinden. Er gilt
erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europaisches Patent-
tibereinkommen).

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS



1 EP 0 400 368 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Fiillventil zum
portionsweisen Abfiillen von flieRfahigen Produkten,
insbesondere Nahrungsmitteln mit stiickigen Be-
standteilen aus einem Abfiillbehalter einer Fiill- und
VerschlieRmaschine, mit einem in einem Mundstiick
angeordneten und als Ventilschieber ausgebildeten,
axial beweglichen VentilstéRel (siehe z.B. EP-A-0
267 458).

Beim portionsweisen Abfiillen von flieRfahigen
Produkten, insbesondere von solchen Fiillgiitern mit
stiickigen Bestandteilen, in Gefdlle kommt es immer
wieder vor, daf® nach dem VerschlieRen des Fiillven-
tils in unkontrollierter Weise Produktreste am Mund-
stiick oder am VentilstéRel hdngenbleiben, die sowohl
zu Verunreinigungen der Maschine als auch der Be-
hélter fiihren. Das gleiche Problem tritt auf, wenn zah-
flissige Massen abgefiillt werden sollen. Beim Ab-
transport der Behalter werden Produktreste in Form
von Faden mitgeschleppt.

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, das Problem
des Nachtropfens und Fadenbildens zu vermeiden.
So hat man versucht, durch eine schnelle
SchlieRbewegung des VentilstoRels das AbreilRen der
Produktreste zu erreichen. Auch durch Nachspiilen
mit Flissigkeit oder Dampf hat man versucht, das
Problem zu |6sen. Bei anderen Lésungen wird das ab-
zufiilllende Produkt am Austrittsende des Mundstiic-
kes nach Beendigung des Fiillvorganges riickge-
saugt (DE 37 04 901 A1; DE 32 29 162 A1). Allen an-
deren Losungen haftet der Nachteil an, dal entweder
die Nachtropfrate zu hoch ist oder aber ein grofRer
verfahrenstechnischer Aufwand erforderlich ist. Viel-
fach sind solche Lésungen aber auch aus anderen
Griinden nicht geeignet, z.B. wenn das Fiillprodukt
unter aseptischen Bedingungen abgefillt werden soll.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Fillventil zum portionsweisen Abfiillen von fliefahi-
gen Produkten der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, mit dem bei geringem vorrichtungstechnischen
Aufbau ein Nachtropfen oder Fadenziehen beim Ab-
fillen von flieRfahigen Produkten zuverldssig verhin-
dert wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafR dadurch
geldst, dall der VentilstéRel mit einer Vibrationsein-
heit verbunden ist, mit der in SchlieRstellung der Ven-
tilstéRel in Axialrichtung in Vibration mit einem Hub
versetzbar ist, bei dem die Schlielfunktion des Ven-
tilstéRels aufrechterhalten bleibt.

In Versuchen mit dem erfindungsgeméfRen Fiill-
ventil hat sich gezeigt, dal® nach dem durch eine
schnelle SchlieRbewegung des VentilstéRels erfol-
genden VerschlieBen des Ventils und des darauffol-
genden Vibrierens die am VentilstéRel anhaftenden
Produktreste, die noch nicht durch den Schlag beim
Schlielen abgerissen sind, durch die Vibration abge-
schiittelt werden. Das ist immer dann der Fall, wenn
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die auf die Produktreste ausgeiibten Krafte im unte-
ren Umkehrpunkt des VentilstéRels gréRer als die Ad-
hésionskréfte sind.

Besonders gute Ergebnisse wurden erzielt, wenn
der Ventilst6Rel bestimmten Bewegungen ausgesetzt
wird. So hat es sich als besonders giinstig erwiesen,
wenn bei einem Ventilst6lel, dessen ('.")ffnungs- und
SchlieBhub etwa 40 mm betragt, der Hub beim Vibrie-
ren 2 bis 20 mm istund die Vibrationsfrequenz bis 100
Hz, vorzugsweise 30 bis 40 Hz und die Anzahl der
Schwingungen bis 50, vorzugsweise 0,5 (Ruck) bis
10 betragt. In der mittleren SchlieRposition mul® der
Leerhub bis zum Offnen kleiner als der halbe Hub
beim Vibrieren sein, damit das Ventil geschlossen
bleibt.

Durch das Vibrieren werden gleichzeitig zwi-
schen VentilstéRel und der StéRelfiihrung einge-
klemmte Fasern und Stiicke, wie z.B. Fleisch, Gemii-
se usw. entfernt. Ferner wurde beobachtet, daB je
nach Produkt durch die Vibration nicht abgeschiittelte
Produktreste wahrend der Zeit des Vibrierens sich
gleichmagRig an die Unterseite des VentilstoRels le-
gen. Das bedeutet, dal® ein Nachtropfen bis zum
nachsten Fillgang in jedem Fall vermieden wird.

Die Vibrationseinheit kann entweder direkt an ei-
ner Ventilstange des VentilstéRels oder iiber einen
Umlenkmechanismus mit dem VentilstéBel in
Wirkverbindung stehen. Die Vibrationseinheit kann
im letzteren Fall zwischen einer Zylinder-Kolben-Ein-
heit zum Offnen und VerschlieRen des Fiillventils und
einem freien Arm des Umkehrmechanismus oder
aber direkt an einem briickenartigen Lagerteil des
Umkehrmechanismus angeordnet sein. Die Vibrati-
onseinheit kann pneumatisch, elektro-pneumatisch
oder elektrisch ausgebildet sein.

Die nach der Erfindung erfolgende Vibration des
VentilstéBels in Richtung der SchlielBbewegung
macht es mdglich, den VentilstéRel am Ende des
Schwingungsvorgangs in einer genau definierten Po-
sition zu halten. Dies ist wichtig, da der Ventilst6Rel
fur die anschlieRende Offnungs- bzw.
SchlieRbewegung eine bestimmte Ausgangsposition
haben muf.

Aus der deutschen Patentschrift 11 23 545 ist
zwar schon eine Dosiervorrichtung fiir Schokoladen-
masse und dergleichen bekanntgeworden, bei der die
Verhinderung des Nachtropfens und Vermeidung der
Fadenbildung hochviskoser, verhéltnismaRig kalter
Massen durch die vereinigte Wirkung einer Hilfskol-
benpumpe und eines Vibrators ausgenutzt wird, der
das an der Austritts6ffnung der Dosiervorrichtung be-
weglich angeschlossene GieRmundstiick wahrend
des Ansaughubes der Hilfspumpe in hohe Schwin-
gungen versetzt. Abgesehen davon, daR dort durch
die notwendige Verwendung einer Hilfspumpe ein
vergleichsmaRig hoher Aufwand erforderlich ist,
greift bei der bekannten Vorrichtung der Vibrator der-
art am Mundstiick an, daR dieses in horizontaler Rich-
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tung hin- und herbewegt wird. Wahrend also bei der
vorliegenden Erfindung lediglich der VentilstéRel auf-
und abbewegt wird und das als StéRelfiihrung die-
nende Ventilteil feststeht, muBl bei der bekannten Vor-
richtung das gesamte Mundstiick bewegt werden.

Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel ist in der
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Filleinrichtung mit Vibrationssystem

und einem Dosierkolben in einer senkrechten

Schnittdarstellung,

Fig. 2 das untere Ende des Fiillventils in der Fiill-

stellung in vergré6Rertem MaRstab,

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung

bei geschlossenem Filllventil,

Fig. 4 einen Antriebsmechanismus fiir das Vibra-

tionssystem,

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfiihrung der Vibra-

tionseinrichtung und

Fig. 6 eine weitere Ausfiihrungsvariante fir die

Vibrationseinrichtung.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, steht in einer Fiillsta-
tion einer im einzelnen nicht dargestellten Fiill- und
VerschlieBmaschine ein Produkttank 1 mit einer Filill-
einrichtung 2 in Verbindung, die ein Gehduse mit
Mundstiick 3 aufweist. Im Gehause ist ein Saugventil
4 angeordnet, das lber einen Betatigungshebel 5 mit
einer im einzelnen nicht dargestellten Antriebseinrich-
tung 6 verbunden ist. Der Betdtigungshebel 5 kann in
Richtung des Doppelpfeils 7 bewegt werden. Unter-
halb des Saugventils 4 befindet sich ein Fiillventil 8,
das sich aus einem als Ventilschieber ausgebildeten
VentilstdRel 9, einer Ventilstange 11 und gleichfalls ei-
nem Betatigungshebel 10 zusammensetzt; letzter ist
wiederum zur Antriebseinrichtung 6 gefiihrt. Der An-
trieb des Fiillventils wird anhand der Fig. 4 weiter un-
ten naher erlautert. Im Bereich der Ventilstange 11
befindet sich ein Dosierkolben 12, der in Richtung
des Doppelpfeils 13 hin- und herbeweglich gefiihrt ist.

Der VentilstdRel 9 ist als sogenannter Schneid-
stéRel ausgebildet und ist, wie auch aus der Fig. 2 und
3 ersichtlich, in einer StéRelfiihrung 14 gefiihrt, die ih-
rerseits im Mundstiick 3 eingesetzt ist. In der StdRel-
fihrung 14 sind seitlich Durchtrittséffnungen 15 vor-
gesehen, durch die bei hochgefahrenem VentilstéRel
9 das Produkt liber die untere Austrittséffnung 16 in
ein darunter befindliches GefaR 17 einstrémen kann.
Sobald der Behélter 17 gefillltist, wird der VentilstoRel
9 Uber die Ventilstange 11 rasch nach unten bewegt
und dabei die seitlichen Durchtrittséffnungen 15 ver-
schlossen, so wie das in Fig. 3 dargestellt ist. Aus der
gleichen Figur ist ersichtlich, dal an der Stirnseite 18
des VentilstoRels 9 Produktreste haften bleiben kén-
nen. Um diese abzuschiitteln oder aber auch an der
Unterseite des StdRels gleichmaRig zu verteilen, wird
der VentilstéRel 9 in Vibration versetzt. Je nach abzu-
fiillendem Produkt kann der Vibrationshub 5 bis 10
mm betragen. Es versteht sich, daR dabei der Ventil-
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stéRel 9 nicht die Durchtrittséffnungen 15 freigeben
darf. Die Vibrationsfrequenz und die Anzahl der
Schwingungen sind je nach Produkt unterschiedlich.
Gute Ergebnisse bei Produkten mit stiickigen Giitern
haben sich bei 30 bis 40 Hz und bei einer Schwin-
gungsanzahl von vorzugsweise 0,5 bis 4 Schwingun-
gen ergeben. Unter einer halben Schwingung ist da-
bei ein Aufwértsruck zu verstehen.

Der Antrieb zum Erzeugen der Vibration des Ven-
tilstéRels 9 kann in geeigneter Weise erzielt werden.
Eine denkbare Antriebsmdglichkeit ist in Fig. 4 darge-
stellt. Der VentilstéRel 9 ist dabei mittels der Ventil-
stange 11 mit einem Umlenkmechanismus 19 verbun-
den. Dieser weist einen briickenartigen Lagerteil 22
auf, der um eine im wesentlichen horizontale Achse
23 schwenkbar gelagert ist. Das Lagerteil 22 besitzt
ferner einen Betatigungshebel 21 zur Ventilstange 11
sowie einen frei ausragenden Arm 24. An diesem
greift iiber eine Zwischenstange 25 eine Vibrations-
einheit 26 an, die pneumatisch, elektropneumatisch
oder elektrisch ausgebildet sein kann. Hinter der Vi-
brationseinheit 26 befindet sich noch eine Zylinder-
Kolben-Einheit 27 zum Offnen und VerschlieRen des
VentilstoRels 9.

Bei der Betétigungsvorrichtung nach Fig. 4 wird
somit durch eine einzige Einrichtung sowohl das Fiill-
ventil gedffnet und verschlossen, als auch nach dem
SchlieRvorgang durch Betétigen der Vibrationseinheit
26 der Ventilst6Rel 9 in die vertikale Vibrationsbewe-
gung versetzt.

Bei der Betatigungsvorrichtung nach Fig. 5 ist die
Vibrationseinheit auf dem briickenartigen Lagerteil
22 angebracht und vollfiihrt beim Offnungs- bzw.
SchlieRvorgang die Schwenkbewegung mit. Der Be-
tatigungshebel 21 ist in der Vibrationseinheit
schwenkbar gelagert und angetrieben. Wahrend der
Offnungs- bzw. SchlieBbewegung wird der Betti-
gungshebel 21 in der Vibrationseinheit in einer defi-
nierten Lage festgehalten.

Der Vorteil dieser Anordnung liegt in der geringe-
ren schwingenden Masse (nur Hebel, Stange, Sto-
Rel).

In Fig. 6 ist eine abgewandelte Ausfiihrungsform
der Filleinrichtung 2 dargestellt. Der Unterschied ge-
geniiber der Ausfiihrung nach Fig. 1 besteht darin,
daf} der Produkttank 1 und das Saugventil 4 mit des-
sen Antrieb seitlich versetzt angeordnet sind. Hier-
durch ergibt sich die Méglichkeit, die Vibrationseinheit
26 und die Zylinder-Kolben-Einheit 27 fir den Antrieb
des VentilstoRels 9 unmittelbar an, dessen Ventilstan-
ge 11 anzuordnen.

Patentanspriiche
1. Fillventil zum portionsweisen Abfiillen von flie3-

fahigen Produkten, insbesondere Nahrungsmit-
teln mit stiickigen Bestandteilen aus einem Ab-
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fullbehéalter (1) einer Fiill- und VerschlieBmaschi-
ne, mit einem in einem Mundstiick (3) angeordne-
ten und als Ventilschieber ausgebildeten, axial
beweglichen VentilstdRel (9),

dadurch gekennzeichnet, dal der

VentilstéRel (9) mit einer Vibrationseinheit (26)
verbunden ist, mit der in SchlieRstellung der Ven-
tilstéRel (9) in Axialrichtung in Vibration miteinem
Hub versetzbar ist, bei dem die SchlieRfunktion
des VentilstoRRels (9) aufrechterhalten bleibt.

Fillventil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dal die
Vibrationseinrichtung eine Vibrationseinheit (26)
aufweist, die an einer Ventilstange (11) des Ven-
tilstéRels (9) angeordnet ist.

Fillventil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dal die
Vibrationseinrichtung eine Vibrationseinheit (26)
aufweist, die Gber einen Umlenkmechanismus
(19) mit dem VentilstoRel (9) in Wirkverbindung
steht.

Fillventil nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dal die
Vibrationseinheit (26) zwischen einer Zylinder-
Kolben-Einheit (27) zum Offnen und Verschlie-
Ren des Fiillventils und einem Arm (24) des Um-
lenkmechanismus (19) angeordnet ist (Fig. 4).

Fillventil nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dal die
Vibrationseinheit (26) an einem briickenartigen
Lagerteil (22) des Umlenkmechanismus (19) an-
gebracht ist (Fig. 5).

Fillventil nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dal der
briickenartige Lagerteil (22) um eine im wesent-
lichen horizontale Achse (23) schwenkbar gela-
gert ist und mittels eines Arms (21) mit der Ven-
tilstange (11) des VentilstéRels (9) verbunden ist.

Fillventil nach einem oder mehreren der Anspri-
che 2 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dal der

VentilstéRel (9) als in einer StéRelfihrung (14) mit
Durchtrittséffnungen (15) gefiihrter Schneidsté-
Rel ausgebildet ist.

Claims

Afilling valve for filling measured amounts of fluid
products, more particularly foodstuffs with lumpy
components from a filling tank (1) of a filling and
closing machine, having an axially movable valve
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tappet (9) taking the form of a valve slide dis-
posed in a mouthpiece (3), characterized in that
the valve tappet (9) is connected to a vibration
unit (26) via which in the closure position the
valve tappet (9) can be set in vibration in the axial
direction with a stroke of vibration with which the
closure function of the valve tappet (9) remains
maintained.

2. Afilling valve according to claim 1, characterized
in that the vibration device has a vibration unit
(26) which is disposed on a valve rod (11) of the
valve tappet (9).

3. Afilling valve according to claim 1, characterized
in that the vibration device has a vibration unit
(26) which is operatively connected to the valve
tappet (9) via a reversing mechanism (19).

4. Afilling valve according to claim 3, characterized
in that the vibration unit (26) is disposed between
a cylinder-and-piston unit (27) for opening and
closing the filling valve and an arm (24) of the re-
versing mechanism (19) (Fig. 4).

5. Afilling valve according to claim 3, characterized
in that the vibration unit (26) is disposed on a
bridge-like bearing member (22) of the reversing
mechanism (19) (Fig. 5).

6. Afilling valve according to claim 5, characterized
in that the bridge-like bearing member (22) is
mounted to pivot around a substantially horizon-
tal axis (23) and is connected via an arm (21) to
the valve rod (11) of the valve tappet (9).

7. Afilling valve according to one or more of claims
2 to 6, characterized in that the valve tappet (9)
takes the form of a cutting tappet guided in a tap-
pet guide (14) formed with openings (15).

Revendications

1. Valve de remplissage pour le soutirage par por-
tions de produits coulants, en particulier des pro-
duits alimentaires avec des ingrédients en mor-
ceaux, depuis un récipient de soutirage (1) d’'une
machine de remplissage et de sertissage, avec
un poussoir de valve (9) mobile axialement dispo-
sé dans un ajutage (3) et réalisé sous forme de
coulisse de valve, caractérisée en ce que le pous-
soir de valve (9) est relié & une unité de vibration
(26) par laquelle le poussoir de valve (9) en posi-
tion de fermeture peut étre mis en vibration en di-
rection axiale avec une course avec laquelle la
fonction de fermeture du poussoir de valve (9)
reste maintenue.
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Valve de remplissage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le dispositif de vibration
présente une unité de vibration (26) qui est dispo-

sée sur une tige de valve (11) du poussoir de val-

ve (9). 5

Valve de remplissage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le dispositif de vibration
présente une unité de vibration (26) qui est en liai-

son active avec le poussoir de valve (9) par 'in- 10
termédiaire d’'un mécanisme de renvoi (19).

Valve de remplissage selon la revendication 3,
caractérisée en ce que I'unité de vibration (26) est
disposée entre un vérin (27) d’ouverture et fer- 15
meture de la valve de remplissage et un bras (24)

du mécanisme de renvoi (19) (figure 4).

Valve de remplissage selon la revendication 3,
caractérisée en ce que I'unité de vibration (26) est 20
rapportée sur une piéce de support (22) en forme

de pont du mécanisme de renvoi (19) (figure 5).

Valve de remplissage selon la revendication 5,
caractérisée en ce que la piéce de support (22) 25
est montée oscillante autour d’'un axe (23) sensi-
blement horizontal et est reliée a la tige de valve
(11) du poussoir de valve (9) au moyen d’un bras
(21).

30
Valve de remplissage selon une ou plusieurs des
revendications 2 a 6,
caractérisée en ce que le poussoir de valve (9)
est réalisé sous forme d’'un poussoir de coupe
guidé dans un guidage de poussoir (14) avecdes 35
ouvertures de passage (15).
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