EP 0 366 997 B1

Europdisches Patentamt

0 European Patent Office

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 366 997 B1

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Verdffentlichungstag der Patentschrift: 29.12.93 @ Int. c15: B65B 37/00

@) Anmeldenummer: 89119060.5

@ Anmeldetag: 13.10.89

@ Verfahren zum Entliiften einer Befiillungsanlage und Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen

Verfahrens.

Prioritat: 01.11.88 DE 3837097

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
09.05.90 Patentblatt 90/19

Bekanntmachung des Hinweises auf die
Patenterteilung:
29.12.93 Patentblatt 93/52

Benannte Vertragsstaaten:
ATBE CHDEES FR GB GR IT LI LU NL SE

Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 269 507
GB-A- 2 160 182

@ Patentinhaber: Tetra Laval holdings & finance

S.A.
Avenue Général-Guisan 70
CH-1009 Pully(CH)

Erfinder: Hanérus, Goran c/o Tetra Pak Inc.
889, Bridgeport Avenue

Shelton, Connecticut 06484(US)

Erfinder: Ljungstrom, Tommy

Ribbgrand 1

$-243 00 HOOr(SE)

Vertreter: Weber, Dieter, Dr. et al

Weber, Dieter, Dr.,
Seiffert, Klaus, Dipl.-Phys.,
Lieke, Winfried, Dr.
Postfach 61 45

D-65051 Wiesbaden (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 europdische Patent
Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn
die Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europdisches Patentlibereinkommen).

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 366 997 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beflil-
len von Behiltern mit einer dosierten Menge Flis-
sigkeit mittels einer Dosierpumpe, bei welchem am
Ausgang eines Fillrohres eine Fllldise angeordnet
ist und ein am Eingang des Fillrohres angeordne-
tes Steuerventil intermittierend gedffnet und ge-
schlossen wird und die Flussigkeit Uber einen Puf-
ferbehilter zugefihrt wird. AuBerdem betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung zum Beflillen von Be-
hdltern mit einer dosierten Menge Flissigkeit, und
diese Vorrichtung weist einen mit einer Speiselei-
tung und einer Vakuumpumpe verbundenen Puffer-
behilter auf, unter dem ein Steuerventilgehduse
mit einem Steuerventil angeordnet ist, welches ein
darunter befindliches, am Ausgang mit einer Full-
dise verschlieBbares Fiillrohr oberhalb des Eintritts
einer AnschluBleitung flr eine Dosierpumpe ver-
schlieBt oder mit dem Pufferbehéliter verbindet.

Das Einsetzen von Vakuum in Beflillungsanla-
gen ist aus der GB-A-2 160 182 an sich schon
bekannt. Danach dient die bekannte Vorrichtung
zum intermittierenden Zufiihren von Flissigkeit mit
einem tropfenfreien Ventil, wobei die FlUssigkeit
einem Pufferbehilter zugefiihrt wird, unterhalb dem
Ventile angeordnet sind. Einrichtungen sorgen flr
die Erzeugung eines Vakuums im Pufferbehilter.
Dieses Vakuum ist aber dafiir vorgesehen, den
hydrostatischen Druck im Leitungsbereich mit den
Ventilen zu verringern, den die Fllssigkeit sonst an
den Ventilen erzeugen wiirde. Durch das Vakuum
kénnen die Riickstellfedern der Ventile so einge-
stellt werden, daB sie immer im richtigen Augen-
blick schlieBen oder &ffnen, was insbesondere bei
der schaumbildenden Milch als Fillgut wichtig ist.
Zum Entliften der Befiillungsanlage kann das nach
diesem bekannten Verfahren vorgesehene Vakuum
aber nicht verwendet werden. AuBlerdem hat sich
gezeigt, daB das Ansprechen von federbelasteten
Ventilen zu stark verzdgert ist.

Bei der bekannten Vorrichtung befindet sich in
der AbfluBleitung unter dem Pufferbehilter ein obe-
res federbelastetes Ventil, welches aber in der Mit-
te eine nicht verschlieBbare Bohrung hat derart,
daB auch dann, wenn sich der Kegel dieses oberen
Ventiles auf seinem Sitz befindet, die Leitung nicht
verschlossen ist. Ohne AbschluB8 durch ein weiteres
Ventil befindet sich direkt unterhalb der erwdhnten
Leitung der Flllkolben der Pumpe. Zwischen dem
Fiillkolben und dem oberen Ventil miindet ein ge-
krimmtes Fullrohr, an dessen unterem Auslaufen-
de eine Fllldlse angeordnet ist, welche durch ein
zweites unteres federbelastetes Ventil verschlieBbar
ist. Beim Aufwértshub des Kolbens wird das obere
Ventil geschlossen, wdhrend sich durch den erhh-
ten Druck das Ventil am Ende des Flllrohres &ff-
net, bis der Uberdruck durch AusflieBen des Full-
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gutes abgebaut ist und die Rickholfeder das un-
tere Ventil wieder schliet. An ein Entliiften dieser
Beflillungsanlage ist nicht in besonderer Weise ge-
dacht. Stattdessen sorgt die durchgehende vertika-
le Bohrung im oberen Ventil daflir, daB zur richti-
gen Steuerwirkung der Riickholfeder des unteren
Ventils stdndig eine Saugkraft nach oben durch das
Vakuum erhalten bleibt, wenn der Kolben der Pum-
pe stationdr ist.

Im Falle von Flussigkeitspackungen, deren
Hauptk&rper aus einem einseitig oben offenen Tu-
bus besteht, ist ferner aus einem praktischen Be-
trieb eine Anlage zum Beflillen mit einer dosierten
Menge Flissigkeit ohne LufteinschluB bekannt, bei-
spielsweise Milch. Das Beflillen ohne Lufteinschlu3
setzt aber verschiedene MaBnahmen voraus, insbe-
sondere das Entliften zu Beginn des Beflillungsbe-
triebes, wenn beispielsweise auf einen anderen
Packungstyp oder ein anderes Flligut umgestellt
worden ist. Im bekannten Falle wird Milch aus einer
Zentralverteilung Uber eine Speiseleitung dem Puf-
ferbehilter zugeflihrt und Uber Ventile gesteuert in
ein unter den Ventilen angeordnetes Fullrohr gefor-
dert, an dessen Ausgang unten die tubusférmige
Milchpackung steht, die gefiillt werden soll. In die-
sem Flllrohr kann sich nun Luft sammeln, und die
Erfindung zielt daraus ab, MaBnahmen zu scharfen,
um diese Lust zu entfernen.

Zu Beginn des Ganzen Fllvorganges befindet
sich an verschiedenen Teilen der Anlage einge-
schlossene Luft, die mit Beginn des Pumpens und
Flllens der Packungen zwangsldufig mit in die
Packungen gefbrdert wird. Dies wiinscht man zu
vermeiden.

Bei den bisherigen Fillanlagen werden daher
im Falle von Milch 10 Packungen im Vorlauf mit
Milch aus den Anlagenteilen mit Lufteinschliissen
gefiillt, so daB die Packungen nicht vollstdndig
gefillt sind. Deshalb werden sie als Ausschufl be-
handelt. Fullt man ein in der Konsistenz dickeres
Produkt ein, wie z.B. Joghurt, dann werden fiir den
Vorlauf eines Flllvorganges im allgemeinen 25
Packungen als Ausschuf3 gefillt, weil man aus Er-
fahrung annimmt, daB sich nach Durchlauf der 25.
Packung kein LufteinschiuB mehr erwarten 138t.

Im Produktionszustand sollen alle Rohre im
System vollstdndig ohne Luft und nur mit Fuligut
gefilllt sein, so daB die Packungen tatsdchlich mit
dosierter Menge beflillbar sind. Die bekannten Do-
sierpumpen haben im allgemeinen einen Kolben,
dessen Pumphub die dosierte Menge Flissigkeit
vorgibt, welche in die Packung gefiillt wird.

Fir eine Molkerei oder einen anderen Fillbe-
trieb, bei dem Flussigkeiten in eine groBe Anzahl
Packungen unterschiedlicher Chargen oder mit un-
terschiedlichem Flllgut geflillt werden missen,
versteht es sich, daB jedesmal vor dem Produk-
tionsbetrieb oder nach einer Umstellung der Anlage
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die Erzeugung von AusschuBware nur wegen der
Entlliftung der Anlage unerwilinscht ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe Zugrun-
de, ein Verfahren einer Anlage mit den eingangs
genannten Merkmalen zu schaffen, bei weichem
zum Entliiften einer solchen Anlage der Vorlauf von
Produktionsgut zu Beginn des Fillvorganges mit
Fehlbeflllung vermieden wird; und mdglichst eine
genaue Einschaltzeit flir den eigentlichen Fillvor-
gang vorgegeben werden kann, bei welchem si-
chergestellt ist, daB keine Lufteinschlisse in der
Anlage mehr vorhanden sind.

Die Aufgabe gilt auch flir die Verbesserung
einer Vorrichtung einer solchen Anlage mit den
vorstehnd erwdhnten Merkmalen, welche eine zeit-
lich genau bestimmbare Arbeitsweise zum Entluf-
ten erlaubt, wonach der Fillbetrieb vorzugsweise
durch einen einfachen Knopfdruck zu einem Zeit-
punkt begonnen werden kann, bei welchem der
Bedienungsmann mit Berechtigung erwarten kann,
daB die Anlage keine Lufteinschllisse mehr hat.

Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufgabe
dadurch geldst, daB zum Entliften einer Anlage
und zum Befiillen ohne LufteinschluB in dem Fiill-
rohr und in dem Pufferbehdlter unter SchlieBen der
Flllduse ein Vakuum erzeugt wird, wobei das Steu-
erventil gedffnet wird, und das nach dem Ausper-
len der Luft nach oben nach einem einsteilbaren
Zeitintervall das Steuerventil geschlossen wird. Er-
findungsgemaB wird das Anlegen eines Vakuums
an den Raum oberhalb des Flissigkeitspegels in
einem Pufferbehdlter dazu benutzt, etwaige Luftein-
schlisse, die sich im Pufferbehilter oder in Anlag-
enteilen darunter befinden, ausperlen zu lassen
bzw. eine gr&Bere Aufiriebskraft zum Hochsteigen
als ohne Vakuum zu erzeugen. Lufteinschlisse
werden zwar im allgemeinen im Laufe der Zeit,
durch Erschitterungen und dergleichen, nach oben
getrieben, durch Krimmungen der Rohranlage und
dergleichen dauert es aber im allgemeinen eine
ldngere Zeit, bis mit groBer Sicherheit alle Luftein-
schlisse entfernt sind. Zu Beginn des Fiillbetriebes
winscht man eine mdglichst kurze Zeit flr das
Austreiben der Lufteinschlisse. Durch die Erzeu-
gung des Vakuums gelingt dies Uberraschend gut
und einfach. Ist das Fillrohr oben durch das er-
wihnte Steuerventil verschlossen, dann wird zum
Entliften das Steuerventil gedffnet, so daB im Full-
rohr vorhandene FliUssigkeit gehalten undgleichzei-
tig etwa darin eingeschlossene Luft nach oben
wegsteigen kann. Nach einem Zeitintervall wird die-
ses Steuerventil geschlossen, etwaige andere Ar-
beiten, einschlieBlich des Entliftens, kdnnen durch-
gefihrt werden, und dann kann der Produktionsbe-
frieb beginnen. Dieses Zeitintervall wird nach der
Erfahrung und von qualifizierten Fachleuten einge-
stellt. Fir dieselbe Anlage und dasselbe Flllgut gilt
dann dieselbe Einstellung des Zeitintervalls, so daB
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nach AbschluB der Entwicklungsarbeiten fiir das
neue Entliftungsverfahren auf diese Erfahrungs-
werte zurlickgegriffen werden kann, ohne bei je-
dem Flllvorgang erneut einen qualifizierten Fach-
mann zur Einstellung des Zeitintervalls heranziehen
zu missen.

Da das Fllrohr mit der Fllldlse ausgangssei-
tig verschlossen ist, kann das Entliftungsverfahren
erfindungsgem3B ohne Befiillen von Packungen
durchgefiinrt werden, so daB erheblich an Aus-
schuBware gespart werden kann.

Besonders zweckm&Big ist es gemiB der Erfin-
dung, wenn zum Entliiften des Fillrohres und der
fit diesem verbundenen Dosierpumpe zwei hinter-
einandergeschaltete Steuerventile getrennt vonein-
ander derart gesteuert werden, daB beim Erzeugen
des Vakuums im Pufferbehélter beide Steuerventile
gedffnet werden; nach dem Ausperlen des wesent-
lichen Teils der Luft nach oben zuerst das obere
Steuerventil und nach einer einstellbaren Zeit das
untere Steuerventil geschlossen werden; und dann
das obere Steuerventil gedffnet und nach einem
weiteren Zeitintervall geschlossen wird. Wenn meh-
rere Anlagenteile nach dem erfindungsgeméafBen
Verfahren entlliftet werden, sollten mehrere Steuer-
ventile getrennt voneinander angeordnet und in der
beschriebenen Weise betétigt werden. Bei einer
bevorzugten Beflillungsanlage gibt es auBer dem
Fillrohr auch die in dessen Anlagenbereich ange-
schlossene Dosierpumpe, d.h. also Zwei Anlagen-
zweige, die entliftet werden missen, weshalb die
zwei Steuerventile getrennt voneinander angeord-
net und getrennt voneinander betdtigt werden. Auf
diese Weise kann ndmlich zuerst der eine Zweig
entliftet und in diesem sauberen Zustand abge-
schlossen und dann der andere Zweig der Anlage
entllftet werden.

Weiterhin ist es erfindungsgemaB zweckmaBig,
wenn zuerst das Vakuum im Pufferbehdlter er-
zeugt, das untere Steuerventil geschlossen wird
und das obere Steuerventil gebffnet wird; dann
beide Ventile gleichzeitig getffnet werden; wonach
das obere geschlossen, dann das untere geschlos-
sen, das obere gedffnet und schlieBlich das obere
Steuerventil wieder geschlossen wird, wihrend die
Fiilldise die ganze Zeit Uber geschlossen bleibt.
Bei einem solchen Verfahren k&nnen Lufteinschlls-
se mit Sicherheit nach einer bestimmten Zeit be-
seitigt werden, so daB ein bestimmtes Programm
mit fest eingestellien Zeitintervallen durchlaufen
wird, nach dessen AbschluB automatisch die Start-
bereitschaft der Anlage signalisiert werden kann.
Auch ungelibtes Bedienungspersonal kann dann
den Fillbetrieb durch einen einfachen Knopfdruck
in Gang setzen. Das aber bedeutet eine automati-
sche Entliftung ohne Abfallprodukt. Man spart
auch das erfahrene Betriebspersonal ein, welches
durch die Erfahrung beim herk&mmlichen Entliften
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solcher Flllmaschinen erst abschitzen muB, wann
wohl kein Lufteinschllisse mehr in der Anlage vor-
handen sind. Diese Automatisierung des Befil-
lungsverfahrens bzw. des vorgeschalteten Entlif-
tungsverfahrens ist einfach, st6runanfillig und er-
laubt die Einsparung von Personal im allgemeinen
Betrieb des Anlagenbenutzers.

Das Entliiftungsverfahren dieser Art ist schon
sehr durchdacht, kann aber hinsichtlich einer weite-
ren Einzelheit verbessert werden. Beispielsweise
wird von einem ausgangsseitig durch eine Fllldise
geschlossenen Fillrohr ausgegangen, und Uber der
aussgangsseitigen Fulldlse ist eine FlUssigkeits-
sdule anzunehmen, die ein bestimmtes Gewicht
hat. Werden aus dieser FliUssigkeitssdule Luftein-
schlisse durch das erfindungsgemaBe Verfahren
entfernt, muB man mit einer Gewichtszunahme
oder ErhShung der Flussigkeitssdule rechnen,
denn die ausgetriebene Luft wird durch die Flissig-
keit ersetzt, so daB ein gr&Beres Gewicht auf der
ausgangsseitigen Filldise wirkt. Deshalb ist es er-
findungsgemiB vorteilhaft, wenn beim ersten Off-
nen des unteren Steuerventils das Vakuum im Puf-
ferbehilter erhdht wird. Mit dem erfindungsgeméi-
Ben Entluftungsverfahren kdnnen Lufteinschilisse
aus dem Fullrohr Uber der ausgangsseitigen Full-
duse durch das erste Offnen des unteren Steuer-
ventils entfernt werden, so daB in diesem Augen-
blick die Gewichtszunahme beginnt, die durch das
erhdhte Vakuum wieder neutralisiert wird.

Dieses Ausgleichen der Druckkraft auf die Full-
dise am ausgangsseitigen Ende des Fillrohres
durch die erhdhte Saugkraft des erh&hten Vaku-
ums ist ndmlich besonders dann zweckmdaBig,
wenn eine durch den Unterdruck im Fullrohr sich
schlieBende Fllldise verwendet wird. Durch die
Gewichtszunahme beim Austreiben der Luftein-
schillisse kdnnte es ndmlich sonst passieren, daB
sich die FllldUse teilweise &ffnet, weil die Schlie-
kraft nicht mehr ausreicht. Diese Gefahr ist durch
den Zwischenschritt, das Vakuum im Pufferbehilter
und damit Uber der Flussigkeitssdule des Fullroh-
res zu erh&hen, vorteilhaft und mit einfachen Mit-
teln wieder ausgeschaltet.

Hinsichtlich der Vorrichtung zum Entliiften der
Beflillungsanlage wird die vorstehend erwidhnte
Aufgabe erfindungsgemiB dadurch geldst, daB
zum Entliften der Anlage und zum Befiillen ohne
LufteinschluB im Abstand unter dem oberen Steu-
erventil, das von auflen zwangsgesteuert ist, ein
unteres, von auBen getrennt zwangsgesteuertes
Steuerventil angeordnet ist, und daB die AnschluB-
leitung der Dosierpumpe am Steuerventilgehduse
zwischen dem unteren und dem oberen Steuerven-
til angeschlossen ist. Die Zwangssteuerung wirkt
erfindungsgemiB einerseits auf das Steuerventil
und andererseits auf den Antrieb der Vakuumpum-
pe, so daB beide Aggregate, das Steuerventil und
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die Vakuumpumpe, nach einem bestimmten Pro-
gramm ihre Wirkungen in der Entliftungsanlage
entfalten. Die oben beschriebenen, bekannten Ven-
tile sind durch den Zustand des benachbarten
FlieBmittels angesteuert worden, wobei im Falle der
Flussigkeitsbeflillungsanlagen der Druck des Fill-
gutes im Inneren der Anlage eine Federkraft Uber-
winden muBte, bevor das betreffende, mit dieser
Feder versehene Ventil betitigt werden konnte.
Durch die Zwangssteuerung des neuen Ventils bei
der Entliftungsvorrichtung ist nicht nur seine Funk-
tion zuverldssiger gestaltet, so daB ein 100 %-iges
SchlieBen nach Durchlauf des Schaltzuganges si-
chergestellt ist (das gleiche beim Offnen), sondern
die Schaltfunktion wird auch verklrzt, weil von au-
Ben gesteuerte Ventile schneller reagieren k&nnen.

Durch die Verbindung des Pufferbehdlters mit
der Vakuumpumpe, die ebenfalls im Rahmen des
Programmes steuerbar ist, kann in der vorstehend
beschriebenen Weise das Austreiben der Luftein-
schlisse erheblich beschleunigt werden. Durch die
Merkmale der Entliftungsvorrichtung gemiB der
Erfindung ist es also mdglich, eine Beflillungsanla-
ge in einer kiirzestomd&glichen Zeit zu entliften, so
daB der Betreiber der Fillanlage in optimal kurzer
Zeit die Anlage in den normalen Betriebszustand
ohne Lufteinschliisse bringen kann.

Durch das im Abstand Uber dem unteren Steu-
erventil angeordnete obere, von auBlen getrennt
zwangsgesteuerte Steuerventil und den AnschiuB
der Dosierpumpe am Steuerventilgehduse zwi-
schen dem unteren und dem oberen Steuerventil
ist die in einem von zwei unterhalb des Pufferbe-
hdlters angeordneten Betriebszweigen der Anlage
befindliche Dosierpumpe unabhingig und/oder
gleichzeitig mit dem Flllrohr in der gewlinschten
Weise zu entliiften.

ZweckmiBig ist es gem3B der Erfindung fer-
ner, wenn die Fulldlise aus einem elastomeren
Material besteht. Beispielsweise kann man eine
Fllldise aus Gummi verwenden, die im geschlos-
senen Zustand zwei kreuzf6rmig zueinander ange-
ordnete Schlitze aufweist, die durch den dahinter
im Inneren des Flllrohres befindlichen Unterdruck
geschlossen gehalten werden. In anderem Zusam-
menhang gibt es bereits solche Gummidisen, die
sich bei Unterdruck im Fullrohr schlieBen. Eine
solche Gummidlise hat die natlirliche Neigung,
sich zu verschlieBen, weshalb ein bereits geringer
Unterdruck in dem Rohr liber der Gummidiise ge-
genliber der AuBenatmosphére ausreicht, um die
Dise zu verschlieBen bzw. geschlossen zu halten.
Mit einer solchen GummidUlse kann man eine Flls-
sigkeitssdule in einem vollstdndig geschlossenen
Fillrohr Uber der geschlossenen Diise ohne Tropf-
gefahr halten. Die Verwendung einer solchen Gum-
midlse bei einer Entliftungsvorrichtung der hier
beschriebenen Art ist aber bislang nicht bekannt
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gewesen.

Wenn man bei weiterer vorteilhafter Ausgestal-
tung der Erfindung die Steuerventile und/oder die
Vakuumpumpe mit einer Computersteuerung ver-
bindet, kann man die oben schon beschriebenen
Vorteile einer schnellen und zuverldssigen EntlUf-
tung erreichen. Es ist heute Stand der Technik,
einfache oder komplizierte Programme in einen
Rechner einzuspeisen, der zeitgesteuert mit groBer
Genauigkeit Steuersignale abgeben kann, so daB
das hier beschriebene Entliftungsverfahren zeitlich
exakt gesteuert mit groBer Zuverldssigkeit durchge-
flihrt werden kann.

Weitere Vorteile, Ausgestaltungen und Anwen-
dungsmdglichkeiten der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus der folgenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausflhrungsbeispieles in Verbindung
mit den Zeichnungen. Es zeigen:

Figur 1

schematisch und abgebrochen die wesentlichen
Teile der EntlUftungsvorrichtung gemaB der Er-
findung in einem ersten Zustand,

Figuren 2 bis 4

die gleiche abgebrochene Darstellung wie Figur
1, wobei jedoch die Zustdnde 2 bis 4 gezeigt
sind und

Figur 5

in vollstandigerer Darstellung einen Teil einer
Fillanlage, um eine Flissigkeit in eine Reihe
von auf einem F&rderband befindlichen Packun-
gen einzufillen.

Die allgemeinen Merkmale lassen sich am be-
sten aus der Darstellung der Figur 5 erlautern, wo
auf dem schematisch angeordneten Fdrderband 1
eine einseitig oben offene Flissigkeitspakkung 2,
das untere, mit einer Fllldise 3 aus Gummi ver-
schlossene Ende eines Fillrohres 4 umgibt. Im
Zustand der Figur 5 ist die Filldise 3 in die
Packung 2 weitgehend eingetaucht gezeigt. Es
kann bei einer geeigneten Anlage zum Beflillen von
Papierpackungen mit einer dosierten Menge Milch
eine Relativbewegung zwischen dem Flllrohr 4
und der Packung 2 vorgesehen sein, so daB bei
leerer Packung die Filldise 3 bis fast auf den
Boden der Packung 2 gelangt und hier den Fllvor-
gang wihrend eines langsamen Herausziehens des
Fillrohres 4 aus der Packung 2 durchfiihrt. Da es
flr die ErlAuterung der hier interessierenden Ver-
fahrensschritte und Vorrichtungsmerkmale nicht auf
den Flllvorgang als solchen ankommt, sollte die
vorstehende Beschreibung des Beflillens genligen.

Auf der dem Ausgang des Flllrohres 4 unten
mit der Fllldise 3 gegeniliberliegenden Eingangs-
seite 5 des Flllrohres ist nach oben hin ange-
schlossen ein Steuerventilgehduse 6 vorgesehen,
das zylindermantelférmig ausgebildet ist mit einer
Seitendffnung 7, von der die AnschluBleitung 8
einer Dosierpumpe 9 abgezweigt ist, und zwar von
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einem Raum 10 Uber dem Sitz 11 des unteren
Steuerventils 11’ sowie unter dem Ventilsitz 12 des
oberen Steuerventils 12. Beide Steuerventile 11
und 12’ sind im Zustand der Figur 5 geschlossen
gezeigt. AuBerdem erscheinen sie stark schemati-
siert mit den nach auBerhalb des Steuerventilgehi-
sues 6 ragenden Betétigungsstangen, die lediglich
symbolhaft die Zwangssteuerung der Steuerventile
11’, 12 von auBen veranschaulichen sollen.

Uber dem Steuerventilgehduse 6 befindet sich
ein Pufferbehilter 13, der auf der einen Seite (hier
links unten) mit einer Speiseleitung 14 und auf der
anderen Seite (hier rechts oben) mit einer Vakuum-
leitung 15 und Vakuumpumpe 16 versehen ist. Der
schwarze, Uber der gewellten Trennlinie 20 Uber
der FlUssigkeitsmasse 17 angeordnete Raum 18
mit dem gasdicht verschlossenen Deckel 19 des
Pufferbehilters 13 stellt das Vakuum dar.

Im Betrieb arbeitet die Entliftungsvorrichtung

mit den beiden im Abstand a Ubereinander ange-
ordneten Steuerventilen 11’ und 12’ wie folgt:
Es wird angenommen, daB unter dem Niveau 20
der Flussigkeit 17 die gesamte Anlage, einschlieB-
lich der Dosiermpumpe 9, mit der abzufiillenden
Flussigkeit zu Beginn eines Produktionsbetriebes
gefillt ist. Eingeschlossene Luft muBl nun wie folgt
ausgetrieben werden. Der Pufferbehilter 13 wird
Uber die Vakuumpumpe 16 evakuiert, so daB sich
im Raum 18 ein erstes bestimmtes Vakuum ein-
stellt. Es versteht sich, daB8 Uiber dem geschlosse-
nen oberen Steuerventil 12' eingeschlossene Luft
durch dieses Vakuum Uber die Vakuumleitung 15
abgezogen wird. Es wird dabei angenommen, daB
aus dem Zustand der Figur 5 ausgegangen wird,
wobei im Raum des Fillrohres 4 ebenfalls ein
Teilvakuum erzeugt ist, durch welches die Fllldise
3 geschlossen wird.

In den weiteren Figuren 1 bis 4 ist die Packung
2 nicht mehr gezeigt, und es ist auch der Pufferbe-
hidlter 13 oben abgebrochen. Wihrend des ganzen
Betriebsablaufes bei der Entlliftung gemaB den Fi-
guren 1 bis 5 ist die Fllldise 3 als geschlossen
anzusehen.

Nach dem Einstellen des Vakuums im Raum
18 wird nun in den Zustand der Figur 1 geschaltet,
d.h. das obere Steuerventil 12° wird gedffnet. Im
Bereich der Dosierpumpe 9 befindliche Luftein-
schlisse kénnen sich nun in Richtung der Pfeile 21
nach oben in den Pufferbehilter 13 entfernen.
Auch die liber dem Kolben der Dosierpumpe 9
befindliche Fllssigkeitssdule steht damit unter dem
gezeigten Vakuum. Der erste Teilraum, d.h. der
linke Zweig der Entliftungsvorrichtung mit der An-
schluBleitung 8 ist damit entlliftet.

Es wird weiterhin in den Zustand der Figur 2
umgeschaltet, d.h. auch das untere Steuerventil 11’
wird gedffnet. Dabei bleibt das obere Steuerventil
12° gedffnet. Im Fillrohr 4 eingeschlossene Luft
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kann nun gemaB den Pfeilen 22 nach oben in den
Pufferbehilter 13 hinein entweichen, wobei gege-
benenfalls die Vakuumpumpe 16 zu arbeiten be-
ginnt, um das durch eintretende Luft verminderte
Vakuum wieder auf den angestrebten Wert zu brin-
gen.

Durch das Offnen des unteren Steuerventils 11’
wird die FlUssigkeitssdule im Fillrohr 4 gréBer und
auBerdem durch die zusitzliche Flissigkeit, welche
die entweichende Luft ersetzt, schwerer. Damit die
Filldise 3 geschlossen bleibt und als Ausgleich flr
diese Gewichtszunahme wird nach einem Sonder-
teil des Rechnerprogrammes die Vakuumpumpe 16
eingeschaltet, um das Niveau des Vakuum im
Raum 18 auf einen erhdhten Wert zu setzen. Hier-
durch bleibt die Fllldise 3 aus Gummi geschlos-
sen, wenngleich bei zwar tropfenfreier Dichtigkeit
das Einsaugen geringer Gasmengen (Luft) von un-
ten in das Flllrohr 4 hinein nicht ganz auszuschlie-
Ben ist. Auch diese von unten eingeperlte Luft
wandert gemiB der durch die Pfeile 22 gezeigten
Wege nach oben ab.

Wird nun in den Zustand der Figur 3 geschaltet
dadurch, da3 das obere Steuerventil 12’ geschlos-
sen wird, dann geschieht zweierlei; erstens wird die
hohe Flussigkeitssdule von der Linie 20 bis unten
zur Filldise 3 verringert, weil der Uber dem obe-
ren Steuerventil 12' befindliche Teil der Fllssig-
keitssdule abgeschnitten wird; und auBerdem ftritt
eine geringfligige Verkleinerung des Vakuums im
Fillrohr 4 auf, so daB das Einsaugen kleinster
Luftbldschen von der Atmosphire unten in die Full-
dise 3 hinein aufhdrt. Es wird nun abgewartet, bis
diese eingesaugten Luftbldschen aus dem Zustand,
als das obere Steuerventil 12’ noch offen war, nach
oben in den Raum 10 innerhalb des Steuerventilge-
h3uses 6 hochgestiegen sind, so daB sie sich in
der in Figur 3 oben gezeigten Form bei 23 sam-
meln. Jetzt wird das untere Steuerventil 11’ eben-
falls geschlossen, und man kann davon ausgehen,
daB die Flussigkeit im Flllrohr 4 von der Fllldise
3 bis zum unteren Steuerventil 11’ einwandfrei ent-
lUftet ist.

Die bei 23 angesammelte Luft wird nun da-
durch aus der Anlage entfernt, daB man in den
Zustand der Figur 4 weiterschaltet.

Das heiBt bei geschlossenem unteren Steuer-
ventil 11’ wird nun das obere Steuerventil 12 getfi-
net, so daB sich die Lufteinschliisse entsprechend
dem Pfeil 24 nach oben in den Pufferbehdlter 13
hinein entfernen. Man kann jetzt mit Recht und
Erfahrung annehmen, daB auch der linke Zweig mit
der AnschluBleitung 8 und der Dosierpumpe 9
ebenso einwandfrei entliftet ist wie das Fllrohr 4.
Deshalb kann nach einem bestimmten Zeitintervall
das obere Steuerventil 12’ geschlossen werden, so
daB wieder der Zustand der Figur 5 erreicht ist.
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Das Entliftungsverfahren ist hiermit abge-
schlossen, und der Betrieb der Beflllung mit Hilfe
der Dosierpumpe 9 in die Packungen 2 hinein kann
- ohne Lufteinschliisse - beginnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befiillen von Behiltern (2) mit
einer dosierten Menge Flissigkeit mittels einer
Dosierpumpe (9), bei welchem am Ausgang
eines Flllrohres (4) eine Filldlse (3) angeord-
net ist und ein am Eingang des Fillrohres (4)
angeordnetes Steuerventil (11', 12") intermittie-
rend gedffnet und geschlossen wird und die
FlUssigkeit (17) Uber einen Pufferbehilter (13)
zugefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
zum Entliften einer Anlage und zum Befiillen
ohne LufteinschluB in dem Fillrohr (4) und in
dem Pufferbehdlter (13) unter SchlieBen der
Filldise (3) ein Vakuum erzeugt wird, wobei
das Steuerventil (11', 12") gedffnet wird, und
daB nach dem Ausperien der Luft nach oben
nach einem einstellbaren Zeitintervall das
Steuerventil (117, 12') geschlossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Entliiften des Flllrohres (4)
und der mit diesem verbundenen Dosierpumpe
(9) zwei hintereinandergeschaltete Steuerventi-
le (11', 12') getrennt voneinander derart ge-
steuert werden, daB beim Erzeugen des Vaku-
ums im Pufferbehilter (13) beide Steuerventile
(11, 12') gedffnet werden; nach dem Ausper-
len des wesentlichen Teils der Luft nach oben
zuerst das obere Steuerventil (12) und nach
einer einstellbaren Zeit das untere Steuerventil
(11") geschlossen werden; und dann das obere
Steuerventil (12') gedffnet und nach einem wei-
teren Zeitintervall geschlossen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zuerst das Vakuum im
Pufferbehilter (13) erzeugt, das untere Steuer-
ventil (11") geschlossen wird und das obere
Steuerventil (12') gedffnet wird; dann beide
Steuerventile (11°, 12') gleichzeitig gebffnet
werden; wonach das obere (12') geschlossen,
dann das untere (11°) geschlossen, das obere
(12') gedffnet und schlieBlich das obere Steu-
erventil (12) wieder geschlossen wird, wihrend
die Filldise (3) die ganze Zeit geschlossen
bleibt.

4. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB beim ersten Offnen des
unteren Steuerventils (11/, 12') das Vakuum im
Pufferbehilter (13) erhdht wird.
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Vorrichtung zum Beflillen von Behéltern (2) mit
einer dosierten Menge Flissigkeit, mit einem
mit einer Speiseleitung (14) und einer Vakuum-
pumpe (16) verbundenen Pufferbehilter (13),
unter dem ein Steuerventilgehduse (6) mit ei-
nem Steuerventil (12") angeordnet ist, welches
ein darunter befindliches, am Ausgang mit ei-
ner Fulldlise (3) verschlieBbares Flllrohr (4)
oberhalb des Eintritts einer AnschluBlleitung (8)
fir eine Dosierpumpe (9) verschlieBt oder mit
dem Pufferbehilter (13) verbindet, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Entliften der Anlage
und zum Beflllen ohne LufteinschluB im Ab-
stand (a) unter dem oberen Steuerventil (12'),
das von auBlen zwangsgesteuert ist, ein unter-
es, von auBen getrennt zwangsgesteuertes
Steuerventil (11') angeordnet ist und daB die
AnschluBleitung (8) der Dosierpumpe (9) am
Steuerventilgehduse (6) zwischen dem unteren
(117) und dem oberen Steuerventil (12") ange-
schlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fulldlise (3) aus einem ela-
stomeren Material besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuerventile (117,
12") und/oder die Vakuumpumpe (16) mit einer
Computersteuerung verbunden sind.

Claims

1.

A method of filling containers (2) with an ap-
portioned quantity of liquid by means of a
dispensing pump (9) in which at the outlet of a
filler pipe (4) there is a filler nozzle (3) while a
control valve (11', 12') disposed at the intake
of the filler pipe (4) is intermittently opened
and closed, the liquid (17) being supplied via a
buffer container (13), characterised in that for
venting a plant and filling without the inclusion
of air a vacuum is created in the filler pipe (4)
and in the buffer container (13) by closing the
filler nozzle (3), the control valve (11', 12)
being opened, and in that after the air has
bubbled out upwardly and after an adjustable
time lapse, the control valve (11, 12') is
closed.

A method according to Claim 1, characterised
in that for venting of the filler pipe (4) and of
the dispensing pump (9) connected thereto,
two serially connected control valves (11', 12')
are so controlled independently of each other
that upon creation of the vacuum in the buffer
container (13) both control valves (11', 12') are
opened; after the major part of the air has
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12

bubbled out upwardly, firstly the upper control
valve (12' ) and, after an adjustable period, the
bottom control valve (11') are closed after
which the upper control valve (12") is opened
and closed again after a further lapse of time.

A method according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that firstly the vacuum is created in
the buffer container (13), the bottom control
valve (11") is closed and the upper control
valve (12") is opened; then, both control valves
(11', 12' ) are simultaneously opened after
which the upper control valve (12') is closed,
the bottom control valve (11') is closed, the
upper confrol valve (12') is opened and finally
the upper control valve (12') is closed again,
while the filler nozzle (3) remains closed for
the whole time.

A method according to Claim 3 or 4, charac-
terised in that upon the initial opening of the
bottom control valve (11', 12"), the vacuum in
the buffer container (13) is increased.

An apparatus for filling containers (2) with an
apportioned quantity of liquid, with a buffer
container (13) connected to a feed line (14)
and a vacuum pump (16) and under which
there is a control valve housing (6) with a
control valve (12') which, above the intake of a
connecting line (8) for a dispensing pump (9)
closes a filler pipe (4) disposed beneath it and
provided at its outlet with a filler nozzle (3), or
alternatively connects it to the buffer container
(13), characterised in that for venting the plant
and for filling without the inclusion of air at a
distance (a) below the upper control valve
(12') which is positively controlled from the
outside there is a lower externally and sepa-
rately positively controlled control valve (11')
and in that the connecting line (8) of the dis-
pensing pump (9) is connected to the control
valve housing (6) between the lower (11") and
upper (12") control valves.

An apparatus according to Claim 5, charac-
terised in that the filler nozzle (3) consists of
an elastomeric material.

An apparatus according to Claim 5 or 6,
characterised in that the control valves (11',
12") and/or the vacuum pump (16) are con-
nected to a computer control arrangement.

Revendications

Procédé pour remplir des récipients (2) d'une
quantité dosée de liquide, & I'aide d'une pom-
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pe doseuse (9), procédé dans lequel, en sortie
d'un tube de remplissage (4) se frouve une
buse de remplissage (3), une vanne de com-
mande (11", 12"), disposée & l'entrée du tuba
de remplissage (4), étant ouverte et fermée par
intermittences, le liquide (17) étant amené par
l'intermédiaire d'un réservoir tampon (13), ca-
ractérisé en ce que, pour désaérer l'installation
et assurer le remplissage sans inclusions d'air,
on produit un vide dans le tube de remplissage
(4) et dans le réservoir tampon (13) tout en
fermant la buse de remplissage (3), la vanne
de commande (11', 12") étant ouverte, et en ce
que, aprés que l'air s'est échappé vers le haut,
on ferme la vanne de commande (11', 12') au
bout d'un certain intervalle de temps pouvant
étre prédéfini.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, pour désaérer le tube de remplissa-
ge (4) et la pompe doseuse (9) reliée & ce
dernier, on commande séparément l'une de
'autre deux vannes de commande (11', 12'),
montées en aval I'une de l'autre, de telle sorte
que les deux vannes de commande (11', 12'
soient ouvertes lors de la production du vide
dans le réservoir tampon (13) ; que, aprés que
la plus grande partie de I'air s'est échappée
vers le haut, on ferme d'abord la vanne de
commande supérieure (12') puis, au bout d'un
laps de temps pouvant &ire ajusté, on ferme la
vanne de commande inférieure (11') ; puis
qu'on ouvre la vanne de commande supérieure
(12') et, au bout d'un certain intervalle de
temps, on la ferme.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce qu'on produit d'abord le vide dans
le réservoir tampon (13), on ferme la vanne de
commande inférieure (11') et on ouvre la van-
ne de commande supérieure (12') ; puis on
ouvre simultanément les deux vannes de com-
mande (11', 12') ; puis on ferme la vanne de
commande supérieure (12'), on ferme la vanne
de commande inférieure (11'), on ouvre la van-
ne de commande supérieure (12') et finale-
ment on referma la vanne de commande supé-
rieure (12", la buse de remplissage (3) étant
fermée pendant toute la durée de ces opéra-
tions.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caracté-
risé en ce que, lors de la premiére ouverte de
la vanne de commande inférieure (11', 12'), on
augmente le vide dans le réservoir tampon
(13).
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Dispositif pour remplir des récipients (2) d'une
quantité dose de liquide, comportant un réser-
voir tampon (13) relié & une conduite d'alimen-
tation (14) et & une pompe 2 vide (16), réser-
voir tampon en-dessous duquel est disposé un
corps de vanne de commande (6) comportant
une vanne de commande (12'), qui obture un
tube de remplissage (4), situé en-dessous,
pouvant étre obturé an sortie & l'aide d'une
buse de remplissage (3), et ce au-dessus du
point d'entrée de la conduite de raccordement
(8) & une pompe doseuse (9), ou encore le
relie au réservoir tampon (13), caraciérisé en
ce que, pour désaérer l'installation t assurer un
remplissage sans inclusions d'air, on dispose &
une distance (a) en-dessous de la vanne de
commande supérieure (12'), qui est comman-
dée de l'extérieur par un systeme forcé, une
vanne de commande inférieure (11'), comman-
dée séparément et de I'extérieur par comman-
de forcée, et que la conduite de raccordement
(8) de la pompe doseuse (9) est raccordée au
corps de la vanne de commande (6) entre la
vanne de commande inférieure (11') et la van-
ne de commande supérieure (12').

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la buse de remplissage (3) est en
un matériau élastomeére.

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, carac-
térisé en ce que les vannes de commande
(11', 12') et/ou la pompe a vide (16) sont reliés
par l'intermédiaire d'une commande informati-
sée.
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