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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　容器に充填するための充填バルブにおいて、
　－充填液の通過のための空間の輪郭を画定し、前記容器の一つに前記液を導く孔を備え
たバルブ本体（２）、及び
　－前記バルブ本体（２）の中でスライドする、前記孔の第一シャッター（４）を備え、
　前記第一シャッター（４）は、その第一端部に、前記孔を液密に（fluid-tightly）閉
じるように適合され、前記バルブ本体（２）の底部と連携して、前記空間と前記孔の間の
サイフォン（５）の輪郭を画定するように構成されたシール要素（sealing element）（
１６）を備え、
　液体偏向要素（liquid deflection element）（６）が前記孔に収納され、該要素は、
それに交差する液体に回転成分（rotational component）を与えるように構成され、該回
転成分によって、液体それ自身が充填ステップの間、容器の壁に付着することを可能にし
、
　前記偏向要素（６）は、前記第一シャッター（４）の前記第一端部に、一体として固定
され、直接接触することを特徴とする充填バルブ。
【請求項２】
　前記偏向要素が、複数の螺旋形のパイプ（１３）を備えた旋回翼（swirler）（６）で
あることを特徴とする、請求項１に記載の充填バルブ。
【請求項３】
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　前記旋回翼（６）が、円錐形又は円柱形の外側の覆い（external envelope）を備える
ことを特徴とする、請求項２に記載の充填バルブ。
【請求項４】
　前記旋回翼（６）が、旋回翼自身の高さの、１．５から２．５倍の高さに等しいピッチ
（pitch）を持つ螺旋（helix）を備えることを特徴とする、請求項２又は３に記載の充填
バルブ。
【請求項５】
　前記旋回翼（６）が、完全にバルブ本体（２）の内部に配置されていることを特徴とす
る、請求項２乃至４のいずれか一項に記載の充填バルブ。
【請求項６】
　管状体（１７）の第一部分に、前記旋回翼（６）が据え付けられ、前記管状要素（１７
）の長さは、その第二端が、容器の首部に対応したセグメントの分だけ、充填される容器
内に伸長するのに適合している長さであることを特徴とする、請求項２乃至５のいずれか
一項に記載の充填バルブ。
【請求項７】
　前記第一シャッター（４）に組み込まれ、前記充填ステップの間、前記容器に含まれる
空気を排出し、前記充填ステップの最後に前記充填液を再循環させるために用いられる排
出パイプ（８）を備え、
　前記管状要素（１７）が、前記第一部分に隣接した第二部分（１８）を提供し、該第二
部分は、前記排出パイプ（８）の軸に収束する第一セグメントと、前記軸から発散する第
二セグメントを備える輪郭を持つことを特徴とする、請求項６に記載の充填バルブ。
【請求項８】
　バルブ本体（２）の底部に環状の突起部（１９）が備わり、該突起部は、形状が帽子状
のシール要素（１６）と共に、前記サイフォン（５）の輪郭を画定することを特徴とする
、請求項１乃至７のいずれか１項に記載の充填バルブ。
【請求項９】
　充填ステップの間、容器に含まれる空気を排出し、充填の最後に液体を再循環させるた
めに、排出パイプ（８）が第一シャッター（４）の内部に組み込まれており、管状要素（
１７）が、吸入部（inlet section）（１４）を備える前記排出パイプ（８）の伸長部の
輪郭を画定することを特徴とする、請求項１乃至８のいずれか１項に記載の充填バルブ。
【請求項１０】
　使用時に、再循環される液を回収するための回収パイプ（１２）の近傍にある排出部（
outlet section）（２１）の位置よりも、前記吸入部（１４）が高く配置されていること
を特徴とする、請求項９に記載の充填バルブ。
【請求項１１】
　バルブ本体（２）に、充填液のための吸入パイプ（inlet pipe）（３）及び再循環バル
ブ（１’）が備わり、該再循環バルブは、前記バルブ本体（２）と連携して働き、第二シ
ャッター（９）と対応するアクチュエータ（１０）を備え、加熱ステップ、及び、システ
ムが停止した際に温度を維持するステップにおいて、充填バルブ内での再循環を可能とし
、洗浄処理の終わりにサイフォン（５）を完全に空にするという二要素から成る（two-fo
ld）機能を持つことを特徴とする、請求項１乃至１０のいずれか１項に記載の充填バルブ
。
【請求項１２】
　前記再循環バルブ（１’）が、前記回収パイプ（１２）に連結した再循環パイプ（８’
）に結合していることを特徴とする、請求項１１に記載の充填バルブ。
【請求項１３】
　第一シャッター（４）が、充填バルブ（１）を動かすためのキャリッジ（carriage）（
１１）の内部に組み込まれた対応するアクチュエータ（７）によって作動することが出来
ることを特徴とする、請求項１乃至１２のいずれか１項に記載の充填バルブ。
【請求項１４】
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　前記孔が、円錐形、円筒形、円錐台形、または、円錐台形－円筒形であることを特徴と
する、請求項１乃至１３のいずれか１項に記載の充填バルブ。
【請求項１５】
　請求項１に記載の充填バルブ（１）を１つ以上備える、容器への充填システム。
【請求項１６】
　請求項１乃至１４のいずれか１項に記載の充填バルブ（１）によって充填液で容器を充
填する方法であって、以下のステップを有する：
－充填バルブ（１）のバルブ本体（２）の空間に、最初に湯を通すことによって、次に、
既定の温度の充填液を通すことによって、バルブ本体（２）を熱し、その間、第二シャッ
ター（１０）を開位置に、第一シャッター（４）を閉位置に維持する；
－第二シャッター（１０）を閉位置にする；
－第一シャッター（４）を開位置にし、排出パイプ（８）の吸入部（１４）の位置によっ
て定まる水位に対応した、ボトル詰めされる液体の容積に達するまで、充填液で容器（２
０）を満たし、結果として前記排出パイプを通って、空気が排出される；
－さらに容器（２０）に充填し、容器の中で充填液を再循環させ、結果として排出パイプ
（８）を通って、前記ボトル詰めされる液体の一部が、排出される；
－既定の瞬間に、第一シャッター（４）を閉位置にし、その結果、前記一部の容積が、ボ
トル詰めされる液体の容積のわずか１０％に等しくなる。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ボトルに充填する際のバルブ、とりわけ、フルーツジュース、アイソトニッ
ク飲料、牛乳、及びその他の類似の飲料などの滋養飲料（alimentary liquids）の、プラ
スチックのボトルへの高温充填に適合したバルブ、及び、複数の充填バルブを備える、付
随するシステム（corresponding system）に関連する。
【背景技術】
【０００２】
　飲料の、あるいは、一般的には、牛乳、ワイン、ビール、ジュース、紅茶、その他の、
微生物劣化にさらされる液体状の食品の保存性や安全性を確実にするために、通常、低温
殺菌のプロセスが適用されるが、それは本質的に、ある種の微生物の存在を減少させたり
、鎮静化させたりするために食品を加熱することにある。フルーツジュース、紅茶、ある
いはアイソトニック飲料の場合、その低温殺菌された液体がパッケージされる前に、再度
その品質を落とすことを避けるために、最も広く用いられる方法の一つが、飲料それ自身
を一定の温度以上に保ちながら、容器に充填することである。その温度は、生産物の種類
と、その処置の持続時間によって定まる。いったん容器が密封されると、その食品は、冷
却される。さらに、ＰＥＴボトルを用いて高温充填プロセスが実行される際には、複数の
特異な問題の解決法を必要とする特殊性がいくつか存在する。
【０００３】
　解決すべき第一の問題は、熱処理サイクルの有効性を低めるような、生産物の冷却を防
ぐために、充填プロセスを始める前に、充填システムに沿った充填バルブのそれぞれを熱
することにある。周知の充填システムでは、そのような予備加熱のステップが、適切な再
循環回路、すなわち、最初は湯を循環させ、それから、ボトルに行きつくことなくリカバ
リーサーキット（recovery circuit）に送られる熱せられた食品を循環させることによっ
て、生じる。従って、その流れを再循環させる移行ステップ（transitional step）が、
このような場合に期待されるが、それは、バルブ内（in-valve）再循環ステップと呼ばれ
る。
【０００４】
　解決すべき第二の問題は、いまだ熱い飲料のボトルの、いわゆるヘッドスペース（head
 space）と呼ばれる、液体から出ているボトルのキャップと首部の内部表面を、飲料でラ
ップ（lap）させるために、キャップを閉めてすぐ数秒間の間、ボトルをひっくり返し、
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それからそれを熱処理にさらすが、その表面の広がりが狭いほど、熱処理が効果的になる
という問題である。このような理由で、充填後、ボトルには高い水位（level）が必要と
されるが、その水位はしばしば、先行技術の偏向システム（deflection system）によっ
ては届かない。
【０００５】
　第三の問題は、いくつかの生産物の充填プロセス、とりわけ高い温度での充填プロセス
によって、泡が形成されがちであるという事実に関連する。そのような泡は、キャップを
締める前に取り除かれるべきである。というのも、いったん容器が閉じられた後に泡が消
失し、それによって、望まれない水位の低下が生じるからである。従って、充填ステップ
の後に、いわゆる「ボトル内（in-bottle）再循環」と呼ばれるステップを提供する必要
があり、そのステップの間、すでにボトル内に入っている生産物の上部が、表面に上昇し
てきた泡と共に流出し、低い流速で、いかなる乱流（turbulence）や新しい泡も伴うこと
なくボトルに入ってきた新しい生産物に置き換えられる。
【０００６】
　更なる問題は、長時間機械が停止している間、システムが冷却されること、とりわけ、
ボトル詰めを待機している、閉じたバルブに隣り合う生産物が冷却されることを避けるた
めに、バルブ内再循環のステップが駆動されるべきであり、不良品とされるボトルを生じ
るような、ボトルに既に充填された生産物がキャップを締める前に冷却されることを避け
るために、ボトル内再循環のステップが駆動されるべきである、ということである。
【０００７】
　予備加熱ステップ、及び、充填生産ステップ双方の間、ボトル内、あるいはバルブ内で
再循環される生産物は、有利なことに、回収され（recovered）、冷やされ、タンクに取
り込まれるが、タンクに、低温殺菌された新たな生産物を一定の割合加えることにより、
タンクから徐々に廃棄される。この、二度目の低温殺菌にさらされる生産物の割合は、完
成品の飲料の官能特性（organoleptic feature）を落とすことを避ける限りの、低い値に
維持される。従って、生産物の種類、ボトルの種類、及び毎回の生産頻度（production f
requency）に準じて、ボトル内で再循環する液体の総量を最小化するよう、その総量をモ
ニタリングするために採用されるシステムが必要とされる。
【０００８】
　小径の首部を持つボトルにおいてよくあるのだが、充填のため、及び、泡を抜くために
利用できる通過断面積（passing section）は、限られる。先行技術の再循環を備える充
填システムは、「内部再循環」のビーク（beak）の使用に基づくが、それは、一連の問題
を生じる。というのも：
ａ）それはさらに、機能している断面積（active section）を減らし（reduce）、それに
よって、ある種の推力、すなわち、ピエゾ荷重（piezo load）が必要とされる。そのため
、プラスチックのボトルに、望まれないゆがみが生じる。
ｂ）それは、最適の偏向（optimal deflection）を許容せず、それによって泡が生じる。
ｃ）それは、速い泡の排出を許容せず、それによって、高い割合の生産物の再循環が生じ
る。
ｄ）それは、ボトルに入り、充填の終わりには、液体に沈んだままである。そのため、ビ
ークが引き出された際、水位が下がるが、それは望まれない効果である。
【０００９】
　さらなる重要な問題は、飲料に「自然らしさ」という特有の特徴をもたらすような、果
肉や繊維や細胞を一定量含む１００％フルーツジュースや果物をベースにした飲料が、マ
ーケットで、次第により必要とされていることである。飲料の中の果肉の存在は、検量オ
リフィス（calibrated orifice）に伝統的に基づく再循環制御システムにとって有害であ
る。さらに、もし充填プロセスが過度の乱流を引き起こすのであれば、果肉は、速くは表
面に上昇してこず、長い再循環のステップによってのみ取り除かれる多くの泡を含みがち
であり、再循環のステップによって、上記のように、多くの生産物の回収と、生産物の官
能特性の劣化を生じる。
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【００１０】
　新材料の使用は、今日ますます広がっている。というのも、現代のブロー技術によって
、プラスチックのボトル、典型的にはＰＥＴ、ポリエチレンテレフタレートから作られた
ボトルであって、同時に、９５℃に至る高温充填に適応した、ますます少量の物質しか使
わなくても十分に耐力のあるボトルを得ることが可能になったからである。重要なのは、
充填プロセスは、寸法安定性を落とす圧力や緊張に、容器を晒さないということである。
というのも、高温がその強度を下げるからである。
【００１１】
　ノズルや偏向システムをボトルに入れる解決法を、食料の流れを最適化する（optimize
）ために用いる際、これらのシステムは、充填の終わりに液体の中に部分的に沈んでおり
、ボトルから離れるステップの間に液体から出てくるので、生産物がこぼれる問題が容易
に生じ、その結果、口の外部に付着物が発生し、それによって、カプセルとボトルの間の
隙間にカビが生じる。あるいは、とりわけ小径の首部の場合、これらの部品の出現によっ
て、完成品において水位が低くなる問題が生じる。
【００１２】
　さらに、とりわけ大径のボトルの口部を持つ場合、重要なのは、容器を強打することも
、急に上下させるような、あるいは、全ての場合において、高い遠心分離を生じさせるよ
うな曲がった範囲を持つ通路（path）をたどらせることもなく運搬することである。その
結果、液体の上部表面と容器の首部の上端との間の距離が最小でも、キャップをされてい
ない充填された容器を運搬する際、いかなる生産物もこぼれない。
【００１３】
　今日、電気的な制御システムに代わり、完全に機械化された充填システムを採用するこ
とが望まれている。というのも、高温充填機は、高温を原因として、及び、しぶきや蒸気
によって生じた生産物の沈着物を取り除くために徹底的に何度も洗浄する必要があること
を原因として、ケーブルや、基板や、電子構成品（electronic components）にとって基
本的に「厳しい」環境であるからである。機械の中で電子構成品を用いることによって、
洗浄出来ない遮蔽された領域を作るにあたって、カバーボックス（covering box）や保護
用の金属のシートを採用する必要も生じる。
【００１４】
　更に、ボトルの上にある部品は、洗浄の難しい隙間（gap）や隠れた場所、あるいは、
摩耗にさらされて沈着物や残留物を残す、ブッシング（bushing）やシール（seal）など
の滑り要素（sliding element）から出来るだけ自由にあることが望ましい。濃縮物の形
成によって、あるいは、いくつかの部品を洗浄したり油を差したりするために必要とされ
る水のジェットによって、これらの表面に存在する液体は、キャップの開いたボトルが、
充填ロータリー（filling roundabout）に入ったり、そこから出たりする際、開放したバ
ルブの下にあるキャップの開いたボトルに、滴下することがあり得る。
【００１５】
　したがって、前記の欠点を克服することのできるボトルへの充填システムを完成させる
必要があるものと思料される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１６】
　本発明の目的は、可能な限り最も効果的な方法による高温充填の適用（hot filling ap
plication）の典型的な特性によって定まる全ての要件に適合し、同時に、再循環が必要
とされない、ただの液体（plain liquid）、たとえば、ただの水（plain water）の冷却
プロセスのための同様の基礎的な構造も維持する、ボトル充填バルブ（bottle filling v
alve）を提供することである。
【００１７】
　前記充填バルブを用いることによって、先行技術における上記の欠点を克服するような
ボトル充填方法（bottle filling method）を提供することが、本発明の更なる目的であ
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る。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　そして、本発明は、請求項１に従った、容器に充填するための充填バルブを実装するこ
とによって、上記の目的を成し遂げることを提案するが、その充填バルブは：
－充填液の通過のための空間の輪郭を画定し、前記容器の一つに前記液を導く孔を備えた
バルブ本体、及び
－前記バルブ本体の中でスライドする、前記孔の第一シャッターを備え、
前記第一シャッターは、その第一端部にシール要素（sealing element）を備え、それは
、前記孔を、液密に（fluid-tightly）閉じるように適合し、前記バルブ本体の底部と連
携して、前記空間と前記孔の間のサイフォンの輪郭を画定するように構成され、
液体偏向要素（liquid deflection element）が前記孔に収納され、該要素は、それに交
差する液体に回転成分（rotational component）を与えるように構成され、該回転成分に
よって、液体それ自身が充填ステップの間、容器の壁に付着することを可能にし、前記液
体偏向要素は、前記第一シャッターの前記第一端部に、一体として固定され、直接接触す
ることを特徴とする。
【００１９】
　本発明の第二の態様は、前記充填バルブによって充填液を容器に充填する方法を提供し
、請求項１５に従って、以下のステップを有する：
－充填バルブのバルブ本体の空間に、最初に湯を通すことによって、次に、既定の温度の
充填液を通すことによって、バルブ本体を熱し、その間、第二シャッターを開位置に、第
一シャッターを閉位置に維持する；
－第二シャッターを閉位置にする；
－第一シャッターを開位置にし、排出パイプの吸入部の位置によって定まる水位に対応し
た、ボトル詰めされる液体の容積に達するまで、充填液で容器を満たし、結果として前記
排出パイプを通って、空気が排出される；
－さらに容器に充填し、容器の中で充填液を再循環させ、結果として排出パイプを通って
、前記ボトル詰めされる液体の一部が、排出される；
－既定の瞬間に、第一シャッターを閉位置にし、その結果、前記一部の容積が、ボトル詰
めされる液体の容積のわずか１０％に等しくなる。
【００２０】
　本発明のシステムは、有利なことに、液体を徐々に流すことのできるサイフォンの存在
を提供する。その結果、適切な位置に配置され、サイフォンを完全に空にすることの出来
る内部再循環バルブ（internal recirculation valve）のおかげで、液体の望まれないよ
どみを避けることが出来る。
【００２１】
　更に、充填バルブ本体の中に偏向システムが形成されているので、果肉を含む生産物で
充填する際、詰まったりしない。偏向システムは有利なことに、生産物の流れを方向づけ
、そこに遠心成分（centrifugal component）を提供するための一連の通路（passage）を
備えており、遠心成分は、ボトルの壁に生産物の流れを付着させるのを充分確実にし、一
連の通路は、ボトルそれ自体の輪郭内の縁部（edges）を越える（overcome）。
【００２２】
　動くキャリッジ（carriage）の本体内部に、充填バルブの主要なシャッターの空気圧式
アクチュエータ（pneumatic actuator）を含み、それによって、圧縮された空気が漏れて
、ボトル詰めされる生産物に接触することが避けられることにより、更なる長所が提供さ
れる。
【００２３】
　充填バルブの主要なシャッターと、それに対応するアクチュエータの間の接続は、構造
上の観点から見て、簡易なものである。というのも、それは、数個の単純なパーツしか含
まず、更に、前記二つの構成要素の間の接続を外すことが簡易であるために、メンテナン
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スが容易である。と同時に、衛生上の理由で、圧縮空気の入った本体と、生産物の通る管
（channel）が、完全に分離できることを、確実にしている。
【００２４】
　本発明の充填システムの特徴を組み合わせることにより、先行技術による充填システム
に比較して多くの長所が得られる。
－本発明の充填システムは、果肉や繊維や細胞を含む飲料を処理することが出来る。
－低コストで、速い流速で充填することが可能であり、その結果、機械の大きさを小さく
することが出来る。
－とりわけ小径の首部を持つ場合において、容器のより高い水位まで充填させることが出
来る。
－再循環させる生産物の量を減らすことが出来、その結果、完成品の生産物の質が高くな
る。
－ピエゾ荷重、あるいは、充填圧力も減らされ、それにより、ボトル内の圧力も減らされ
る。その結果、より軽いボトルを用いて作業することが出来る。
【００２５】
　最後に、本発明のシステムは、内部及び外部の洗浄の質とアクチュエータシステムの性
能を高めることに加えて、構成要素の単純性と構成コスト（バルブ領域、制御装置、蛇口
のカム（faucet cam）、基盤（base））の削減を兼ね備える。
【００２６】
　従属項は、本発明の好適な実施形態について述べている。
【００２７】
　本発明の更なる特徴や長所は、非限定例によって説明されるボトル充填システムの、望
ましい、しかし、排他的ではない態様の詳細な説明を踏まえるとより明白になるが、それ
には以下の付随する図面を用いる。
【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】本発明による充填バルブの斜視図である。
【図２】本発明による充填バルブの第一の断面図である。
【図３】図２の部分的な拡大図である。
【図４】二つの部分に分けられた充填バルブの第二の断面図である。
【図５】第一の構成要素の第一の変化型を示す部分的な断面図である。
【図５ａ】前記第一の変化型の側面図である。
【図５ｂ】前記第一の変化型の断面図である。
【図５ｃ】前記第一の変化型の上面図である。
【図６】前記第一の構成要素の第二の変化型を示す部分的な断面図である。
【図６ａ】前記第二の変化型の側面図である。
【図６ｂ】前記第二の変化型の断面図である。
【図６ｃ】前記第二の変化型の上面図である。
【図６ｄ】前記第一の構成要素の第三の変化型の部分的な断面図である。
【図７ａ】高温充填プロセスの異なるステップを示す図である。
【図７ｂ】高温充填プロセスの異なるステップを示す図である。
【図７ｃ】高温充填プロセスの異なるステップを示す図である。
【図７ｄ】高温充填プロセスの異なるステップを示す図である。
【図７ｅ】高温充填プロセスの異なるステップを示す図である。
【図７ｆ】高温充填プロセスの異なるステップを示す図である。
【図８ａ】本発明に従うバルブの第１の操作ステップを示す図である。
【図８ｂ】本発明に従うバルブの第２の操作ステップを示す図である。
【図８ｃ】本発明に従うバルブの第３の操作ステップを示す図である。
【図８ｄ】本発明に従うバルブの第４の操作ステップを示す図である。
【図９】本発明に従う充填バルブを備えるボトル充填システムを示す図である。



(8) JP 5789197 B2 2015.10.7

10

20

30

40

50

【図１０】ボトル詰めプロセスの色々なステップに関連する角度が強調された充填ロータ
リー（filling roundabout）の略図である。
【発明を実施するための形態】
【００２９】
（本発明の好適実施例の詳細な説明）
　特に図１を参照すると、本発明の充填バルブは、最大の大きさがΦ＝３×Ｌ＝５の果肉
、あるいは、最大の大きさがΦ＝１×Ｌ＝１０の繊維を含む低粘度の（動粘性率＜２０ｃ
Ｓｔ）飲料（指示した要件に対応するいくつかの飲料の例をあげると：茶、ゲータレード
やアイソトニック飲料、醤油、豆乳、バルサミコ酢、桃／りんご／梨／バナナの５０％の
ネクター、パイナップルジュース、ＡＣＥのようなビタミン飲料、りんごジュース、ある
いは、１００％のシトラスジュース）で、ＰＥＴボトルに高温充填（９５℃まで）するの
に適合している。ボトルの大きさは、容積が１００ｍｌから３５００ｍｌであり、外径が
２８ｍｍから３８ｍｍ、内径が最小で１７ｍｍの口を持つ。
【００３０】
　上記の充填バルブは、概して図１の１で示されているが、それが備えるのは：
－バルブを垂直に動かすキャリッジ１１であって、そのおかげでバルブが滑らかに動き、
同時に、滑り接触（sliding contact）の回数と、ボトルへ滴り落ち得る濡れた表面の拡
大を限定するキャリッジ１１；
－バルブ本体２であって、自身に対して、フレキシブルパイプ３を通って充填液が送り込
まれるバルブ本体２；
－前記バルブ本体２に収納された第一シャッター４であって、制御ステム（control stem
）１５、及び、その下方端部に、バルブ本体２の内部の底面に付着するように適応した、
弾性のあるいは他の適切な材料で出来たシール要素（sealing element）１６を備える第
一シャッター４；
－バルブ本体２の内部の底面とシール要素１６によって輪郭が画定された、充填の水位を
制御するためのサイフォン５；
－バルブ本体２からボトルへの液の流れを、乱流も、偏向要素（deflection element）を
ボトルそれ自身の中に導くこともなく可能とする、バルブ内偏向システム（deflection s
ystem）６；
－キャリッジ１１に組み込まれた空気圧アクチュエータ７であって、充填ロータリーの外
部の固定カムによって作動する（図示されてない）空気圧交換器（pneumatic exchanger
）によって制御されており、自身によって、プロダクトシャッター（product shutter）
４が開放される、空気圧アクチュエータ７；
－シャッター４に組み込まれた排出パイプ８であって、充填ステップの間、ボトルに含ま
れる空気を排出し、充填ステップの最後（泡を排出し、温度を保つステップ）に液体を再
循環させるために用いられる排出パイプ８；
－対応する空気圧アクチュエータ１０とともに、第二シャッター９を備える再循環バルブ
１’であって、それは、主要なバルブ本体２にはめ込まれており、予備加熱と、機械が停
止した際の温度維持のステップの間、バルブ内再循環を可能にし、内部洗浄処理（proced
ure）の終わりにバルブ内のサイフォン５を完全に空にする、二要素から成る（two-fold
）機能を持つ再循環バルブ１’である。
【００３１】
　動くキャリッジ１１内に充填バルブの主要なシャッター４の空気圧アクチュエータ７を
配置することにより、ボトル詰めされる生産物に、圧縮した空気のうち漏出し得る空気が
触れることが避けられる。というのも、アクチュエータ７を備える充填バルブの作動部（
actuation part）、及び、シャッター４を備えるバルブの処理部（processing part）、
すなわち、ボトル詰めされる液体が流れている部分は、物理的に分離されており、例えば
、リングナット及び２つのビスなどの単純な締結手段によって、連結されているからであ
る。
【００３２】
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　ボトルの充填水位を制御する為のサイフォン５は、シャッター４を上げ下げするアクチ
ュエータ７、およびそれに一体化されたシール要素１６によって、作動する。このシール
要素１６は、大体、帽子のような形状をしている。バルブ本体２の底部には、シール要素
１６と共にサイフォン５の輪郭を画定する、環状の突起部１９が備わっている。
【００３３】
　バルブ内で液体を偏向させる偏向システム６は、有利なことに、旋回翼（swirler）を
備え、旋回翼には、自身に交わる液体に回転成分を与えるための複数の螺旋形のパイプ１
３が備わるが、回転成分は、充填ステップの間、液体それ自身をボトルの壁に付着させ、
充填を早くし、泡の形成を生じにくくする。
【００３４】
　旋回翼６は、外側の円筒形の覆い（external cylindrical envelope）（図６）を備え
てもよいし、あるいは、果肉や細胞や、繊維を含む生産物を処理する際には、円錐形の外
側の覆い（conical external envelope）（図５）を備えていることが好ましい。
【００３５】
　第一の実施形態においては、円錐形の孔、円錐台形（frustoconical）の孔、あるいは
、円錐台形－円筒形、すなわち、第一の円錐台形の部分に、鉛直方向に、第二の円筒形の
部分が続くように構成された孔の中の、円錐状の旋回翼によって（図５）、バルブの主要
なシャッター４が開放される際、生産物のために利用できる通過断面積（passage sectio
n）が増加し、液体に含まれる果肉の通過による詰まりの可能性が最小限になる。
【００３６】
　第二の実施形態においては、円筒形の孔の中の円筒形の旋回翼（図６）は、それがはめ
込まれている管状要素（tubular element）あるいはビーク１７のネジを単純に外すこと
によって、底部から取り去ることにより、旋回翼がバルブから分離されるという点で有用
である。澄んだ（clear）生産物の場合、仮に機械が、より高い生産速度で冷たい生産物
を処理する必要があるなら、ボトル内の生産物の水位がこの環境を許容するという条件で
、ビークに伝統的な偏向機（deflector）を備え付けることが、このことによって可能と
なる。
【００３７】
　第三の実施形態においては、円筒形の孔の中の円錐形の旋回翼（図６ｄ）は、円筒形の
孔の中の円筒形の旋回翼と同様の長所を持ち、硬い果肉や繊維がより容易に解放されるた
め、果肉や繊維が詰まる（jam）可能性が最小となる、という更なる長所を持つ。
【００３８】
　更に、旋回翼は、その上部が、シャッター４の下方端に直接接触するという位置にある
ため、果肉や細胞や繊維が、螺旋（helix）の頂部に広がったままとなり、それが巻き込
まれる水平方向の表面がなくなる、ということが避けられる。澄んだジュースの充填に伝
統的に適用されてきたシステムの効率性を維持しながら、上記の偏向システムの構成によ
って、果肉や繊維を高い濃度で含む飲料が通ることが、有利に可能となる。
【００３９】
　旋回翼６の螺旋は有利に形成されており、その結果、螺旋状のパイプ１３は、生産物に
含まれる最大の果肉を通過させることが出来、液体それ自身に必要とされる回転成分が与
えられると、液体を放射状に集め、再び放射状にボトルに解放するような螺旋の配置とな
っている。
【００４０】
　このために、好適な変形例においては、螺旋のピッチ（pitch）が旋回翼６の高さの約
１．５から２．５倍、好ましくは前記高さの２倍に等しくなっている。円錐状の旋回翼に
しても、円筒状の旋回翼にしても、例えば、３６ｍｍのピッチの６本の螺旋を含んでいて
もよい。
【００４１】
　旋回翼の大きさは、それを取り囲むバルブの構成要素の構造によっても定まる。という
のも、バルブ１の排出口の直径、例えば２０ｍｍ、及び、バルブの下方部分、すなわち、
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充填されるボトルの大きさに従って変化する部分の高さにぴったりと合った寸法を、それ
らは持つからである。
【００４２】
　物質面に関しては、旋回翼は、例えば、プラスチックやステンレスで出来ていてもよい
。
【００４３】
　パイプ８の終端部を形成する導管（channel）を内部に備えるビーク１７の第一部分に
、旋回翼ははめ込まれており、前記ビーク１７は、第一端部が、シャッター４に挿入され
固定されており、同時に、その長さは、その第二端部が、容器の首部に対応したセグメン
トの分だけ、充填される容器へと伸長することが出来るよう適合している長さである。
【００４４】
　ビーク１７は、その第一部分の下に隣接して旋回翼６が取り付けられ、第二部分は、パ
イプ８の軸に向かって収束する第一セグメントと、前記軸から放射する第二セグメントに
よって特徴づけられる、既定の外部の輪郭（predetermined external profile）１８を備
える。これらの二つの外部の輪郭のセグメントは、図３に示すように、だいたい、頂部が
切り取られた円錐の形状をしており、滑らかに接合している。
【００４５】
　この特有の構成によって、毛細管現象にあらがう機能が果たされる。すなわち、それに
よって、旋回翼６の螺旋状のパイプ１３から外に出る液体を、ビーク１７から引き離すこ
とが促進され、その結果、ボトルの内部表面に向かう液体を迂回させ、充填時に多くの泡
が形成されることと、充填ステップの減速を引き起こすボトルから逆流する空気に対して
、吸入部１４へとビーク１７に沿って流れる液体のナップ（nappe）が形成されて妨害さ
れることが避けられる。
【００４６】
　旋回翼６は、完全にバルブ本体２の中に配置され、同時に、ビークの、外部の輪郭のセ
グメント（external profile segment）１８は、完全に又は部分的にバルブ本体２の内側
にあるか、あるいは、完全にバルブ本体２の外側にある。旋回翼を配置することによって
、生産物が漏れて、その結果、口部の外側に付着物が生じる問題や、その後、カプセルと
ボトルの間の隙間にカビが生える問題、あるいは、とりわけ小径の首部を持つ場合に、周
知のシステムにおけるような、ボトル内部から偏向システムが出現することによって完成
品の水位が下がる問題が避けられる。
【００４７】
　有利なことに、ビーク１７の長さは、充填バルブが充填されるボトルの上に下がってき
た際、首部の頭のセグメント（initial segment）に対応するセグメントの分だけ、ビー
クの第二端がボトルの内部に伸びる長さである。これによって、以下のことが可能となる
。
－先行技術の解決法に比べて、充填の水位が高く、へりに近接しているため、いわゆる「
ヘッドスペース」（head space）と呼ばれる部分の温熱処理が効果的となる。
－形成される泡の量が減少し、それによって、排出がより速くなること。
－動いている液体の通過断面積（passage section）の減少が最小となり、それによって
、必要とされるピエゾ荷重も少なくなり、薄いプラスチックボトルによってでも容易に維
持できるような変形しか生じない。
【００４８】
　パイプ８に特有の構成によって、パイプ内の液体が、ボトルではなく、回収パイプ（re
covery pipe）１２へ排出される。それによって、滴下が減少し、水位の精度が高まる：
この効果は、パイプ８の排出部２１、すなわち、回収パイプ１２に隣接する端部の位置を
、同一のパイプ８の吸入部１４、すなわち、ボトルの充填部に隣接する端部に対して、物
理的に下げることによるものである。その状態によって、パイプ８内の液体を、回収パイ
プ１２に完全に排出するのに役立つピエゾ荷重が生じる。
【００４９】
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　図７ａから図７ｆは、本発明に従うボトルへの高温充填の異なるステップを示す図であ
る。
【００５０】
　１）ボトルに充填するステップ（図７ｂ）を始める前に、充填機それに伴って充填バル
ブ１を熱するステップが含まれるが、最初にお湯で、次に、ボトル詰めされる熱い生産物
で熱し、それらはバルブ内を循環する（図７ａ）。この加熱ステップの間、最初にお湯が
、そして一定温度の生産物が、フレキシブルパイプ３を通ってバルブ本体２に到達するが
、そこでシャッター４が下げられて、充填バルブは閉じられ、一方で、シャッター１０は
格納した位置にあり、お湯や熱い生産物が、回収パイプ１２に接続された再循環パイプ８
’へと通ることが可能となる。パイプ８’から出た水は、システムから出ていく。
【００５１】
　この生産物の第一部（first part）が通る目的とは、残ったお湯を抑える（suppress）
ことと、バルブ本体２の内部を望ましい温度に維持することである。パイプ８’から出て
きた、この生産物の第一部も、システムから出ていく。
【００５２】
　２）既定時に、積載ドラム（loading drum）によって、ボトル２０が充填バルブ１の下
に来る。バルブ１は、ビーク１７がボトルそれ自身の中に部分的に入る状態で（図７ｂ）
、ボトル２０の上に適合するように、キャリッジ１１によって下げられる。シャッター１
０は、再循環バルブ１’を閉じるようにアクチュエータ７によって作動し、ボトルは充填
ロータリー（filling roundabout）に沿って第一の既定の角度Kだけ移動する。
【００５３】
　３）この時点で、再循環バルブ１’は閉まった状態となっており、ボトル２０に充填す
るステップが始まるが、そこで、シャッター４はアクチュエータ７によって持ち上げられ
、充填バルブが開放されて、生産物が、旋回翼６の螺旋状のパイプに沿ってサイフォン５
を通り、次にボトルの壁に沿って流れる（図７ｃ）。充填ステップの間、パイプ８によっ
てボトルから空気が出ていき、ボトルは充填ロータリーに沿って、第二の既定の角度Yだ
け移動する。
【００５４】
　４）いったん充填の水位が、ビーク１７の下方端の高さに対応した高さに達すると、ボ
トル内で生産物を再循環させるステップが始まるが、それは、ボトル２０から、泡や既定
量の生産物を外に出すためのステップであり、生産物は、パイプ８を通って回収パイプ１
２へ導かれ、それから新しい生産物と混合され、二度目の低温殺菌にさらされる（図７ｄ
）。ボトル内再循環ステップの間、ボトルは、充填ロータリーに沿って、第三の既定の角
度Xだけ移動する。
【００５５】
　５）ボトル詰めされた生産物の最大１０％に等しい量の再循環された生産物が再循環さ
れるステップの終わりに、既定時に、シャッター４が下げられ、充填バルブ１が閉じられ
る（図７ｅ）。そして、キャリッジ１１によってバルブ１が上げられ（図７ｆ）、その結
果、非積載ドラム（unloading drum）に連結する、生産物で満たされたボトル２０から、
バルブ１を解放する。
【００５６】
　衛生ステップ、すなわち、機械を清掃し、衛生的にするステップが、周期的に、すなわ
ち、ボトル詰めされる生産物を交換するたびに、あるいは、機械を作動させて一定の時間
が経つ毎に、行われることが期待されるが、それには、バルブ１に固定されたダミーのボ
トル３０を用いて、バルブ内を再循環させる適切な解決策が含まれる。
【００５７】
　図８は、本発明における充填バルブの、４つの操作モードを示す。
【００５８】
　図８ａにおいて、充填バルブ１と、それに連結した再循環バルブ１’は、ともに閉鎖し
ている：そのような状況は、充填ステップの前にボトル２０の上にバルブ１が下がるとき
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に生じる。
【００５９】
　図８ｂにおいて、充填バルブ１が開放している一方で、再循環バルブ１’は閉鎖してい
る：そのような状況は、充填ステップとボトル内再循環ステップの間に生じる。
【００６０】
　図８ｃにおいて、充填バルブ１は閉鎖している一方で、再循環バルブ１’は開放してい
る：そのような状況は、加熱ステップの間と、充填バルブがボトルから解放された際の、
長い機械の停止の間に、生じる。
【００６１】
　図８ｄにおいて、充填バルブ１と再循環バルブ１’は、ともに開放している：そのよう
な状況は、長い機械の停止の間、生じる。バルブ内再循環のステップは、まさしく、シス
テム、とりわけ、ボトル詰めを待機している閉鎖したバルブに隣接する生産物が冷却され
ることを避けるために、作動する。というのも、ボトル内再循環のステップは、ボトルが
不良品とされるような、既にボトルに充填された生産物が冷却されることを防ぐからであ
る。再循環バルブ１’も開放したままにすることによって、高温がその強度を弱めがちで
あるボトルや容器の寸法安定性を落とす可能性のある変形が避けられる。
【００６２】
　衛生ステップの間、全ての関連する系統（all concerned circuit）から生産物を効率
的に洗浄するために、シャッター４、１０の開放が繰り延べられ（postponed）、間歇的
なものとなる。
【００６３】
　図９が示すのは、本発明に従う充填バルブ１を一つ以上備えた充填ロータリー４０を備
えるボトル充填システムである。
【００６４】
　完成品の生産物の質を高めるために、ボトル内で再循環される生産物の総量の加減は、
充填ロータリー４０に沿った充填バルブ１の開放を遅らせること（opening delay）によ
って有利に定まり、生産物の種類、ボトルの種類、毎時の生産速度に準じて、前記総量を
最小限にするために、バルブ１の閉鎖点は、前記ロータリーに沿って固定されている。
【００６５】
　従って、機械の外周部（machine periphery）に沿って、バルブの閉鎖ランナー（closi
ng runner）の位置がいったん固定されると、バルブ１の開放ランナー（opening runner
）の位置は、各々の生産物、及び／又は、容積が充填されるたびに定まる。
【００６６】
　実際のところは、ロータリー４０に沿ったバルブ１の開放点は、ボトルが完全に充填さ
れ、充填の間に形成された泡が完全に排出されるように、固定された閉鎖点から逆算して
（work back）定まる；それによって、再循環される生産物の割合は、最小となる。
【００６７】
　図１０が表わしているのは、充填ロータリー４０の略図であって、以下を示す：容器の
積載ドラム５０及び非積載ドラム５１；充填バルブの閉鎖点５２の既定の位置；前記バル
ブの開放点５３の（可変の）位置；自身に沿って容器が完全に充填されるロータリーの円
弧に対応する充填角（filling angle）Ｙ；泡を抑えるために、自身に沿って生産物がボ
トル内で再循環される、ロータリーの円弧に対応する再循環角（recirculation angle）
Ｘ；そして、自身に沿ってカムがバルブ１を上げ下げする円弧に対応する角度Ｚ；バルブ
１の開放位置５３を定める（３６０°－Ｘ－Ｙ－Ｚ）に等しい角度Ｋ。
【００６８】
　ボトル詰めされる製品の官能特性の低下を防ぐ最大許容量として、再循環される製品の
最大限の割合が、いったん１０％に固定されると、充填ステップ（角度Ｙ）の間、バルブ
１から流出する生産物の流速を文字「Ｑ」で、再循環ステップ（角度Ｘ）の間、バルブ１
から流出する生産物の最大の流速を文字「ｑ」で表した際、生産物が再循環される機械の
最大角Ｘは、Ｘｍａｘ＝０．１＊Ｙ＊（Ｑ／ｑ）となる。
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　任意のボトルに任意の生産物を充填する時間が分かるなら（実験室での試験で、明確に
なっているなら）、充填ステップに関する機械の角度（角度Ｙ）が得られる；そして、単
一のバルブの、充填－再循環の流速の割合Ｑ／ｑが分かるなら、再循環のステップに関連
する機械の最大角Ｘ、及び、角度Ｋ、開放位置５３も得られる。
【００７０】
　実際のところは、再循環の割合は、細い首部を持つ小さなボトル（例えば、５００ｍｌ
）に、高い濃度の果肉（例えば、１００％ジュースの生産物）を充填する場合に、最大値
に近づき、一方で、太い首部を持つ大きなボトル（例えば、２０００ｍｌ）に、澄んだ生
産物（例えば、アイソトニック飲料）を充填する場合に、最小値に近づく。
【００７１】
　概して、充填時間が長くなるほど、バルブの開放点は、積載ドラム５０に近づく。
【符号の説明】
【００７２】
１　充填バルブ
１’　再循環バルブ
２　バルブ本体
３　フレキシブルパイプ
４　第一シャッター
５　サイフォン
６　偏向システム
７　空気圧アクチュエータ
８　排出パイプ
８’　再循環パイプ
９　第二シャッター
１０　シャッター
１１　キャリッジ
１２　回収パイプ
１３　螺旋形のパイプ
１４　吸入部
１５　制御ステム
１６　シール要素
１７　ビーク
１８　外部の輪郭
１９　突起部
２０　ボトル
３０　ダミーのボトル
４０　充填ロータリー
５０　積載ドラム
５１　非積載ドラム
５２　閉鎖点
５３　開放点
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