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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Dosieren eines Fillprodukts in einen zu befll-
lenden Behalter, insbesondere eines viskosen und/oder
pastdsen Flllproduktes wie beispielsweise Milch, Sah-
ne, Joghurt, Ketchup, Mayonnaise, Marmelade, Babyb-
rei etc. Die vorliegende Erfindung betrifft weiter auch ein
Verfahren zur Sterilisierung einer solchen Vorrichtung.

Stand der Technik

[0002] Vorrichtungen zum Dosieren eines pastdsen
und/oder viskosen Fiillproduktes in zu beflillende Behal-
ter sind bekannt, welche einen zentral angeordneten
oder ringférmig ausgebildeten und rotierbaren Produkt-
vorhaltebehélter aufweisen, in welchem das abzufillen-
de Fillprodukt vorgehalten wird. Am Umfang des Pro-
duktvorhaltebehélters sind Ublicherweise mehrere Kol-
bendosierer angebracht, welche zusammen mit dem
Produktvorhaltebehalter rotieren und entsprechend
wahrend des Dosiervorganges um die Rotationsachse
des Produktvorhaltebehalters umlaufen. Mittels der Kol-
bendosierer wird das Fillprodukt aus dem Produktvor-
haltebehalter in den zu befiillenden Behalter dosiert.
[0003] Der Produktvorhaltebehalter ist Ublicherweise
nach oben hin offen und mit einem stationaren Deckel
zur Abdeckung der Offnung des Produktvorhaltebehal-
ters versehen. Der stationare Deckel rotiert entspre-
chend nicht zusammen mit dem Produktvorhaltebehéal-
ter.

[0004] Uberdie nach oben gerichtete Offnung des Pro-
duktvorhaltebehalters beziehungsweise durch den stati-
onaren Deckel hindurch ist Uiblicherweise mindestens ei-
ne stationare Fillproduktzufuhr vorgesehen, mittels wel-
cher der Produktvorhaltebehalter mit dem jeweiligen
Fullprodukt beschickt wird.

[0005] Der Deckel zur Abdeckung der Offnung des
Produktvorhaltebehélters ist nicht dichtend ausgefihrt,
so dass ein einfacher und wartungsarmer Betrieb der
Vorrichtung méglich ist. Der Deckel kann auch abhebbar
ausgestaltet sein, wie beispielsweise aus der EP 1 244
597 B1 bekannt.

[0006] Weiterhin ist es bekannt, dass Vorrichtungen
zum Dosieren von Fllprodukten insbesondere im Be-
reich der Abfiillung von Lebensmitteln sorgféltig gereinigt
und hygienisch einwandfrei behandelt werden missen,
um eine einwandfreie hygienische Abfillung zu ermdg-
lichen.

[0007] Da die bekannten Vorrichtungen zum Dosieren
eines Flllprodukts mit den nach oben offenen Produkt-
vorhaltebehaltern und den Kolbendosierern nicht fiir Do-
sierung, Abflllung, Reinigung und Sterilisierung unter
Druck geeignet sind und auch keine rotierenden Medi-
enverteiler aufweisen, welche zur Fiihrung und Riickfiih-
rung von Reinigungs- und/oder Sterilisationsmedien un-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ter erh6htem Druck geeignet wéaren, kann eine Reinigung
und Sterilisierung der Vorrichtung entsprechend nur un-
ter atmospharischen Druckverhéltnissen durchgefiihrt
werden.

[0008] Eine Reinigung und Sterilisierung der beschrie-
benen Vorrichtungen und insbesondere des Produktvor-
haltebehalters sowie der mit diesem verbundenen Kol-
bendosierer ist entsprechend nur unter vermehrtem Ein-
satz von reinigenden und sterilisierenden Chemikalien
moglich. Weiterhin ist eine Sterilisierung nur bei Tempe-
raturen, welche im Bereich des atmosphérischen Dampf-
druckes von HeilRwasser beziehungsweise der Tempe-
ratur des entspannten Dampfes liegen, mdglich. Ent-
sprechend kann eine Sterilisierung der Vorrichtung be-
ziehungsweise der produktfliihrenden Bereiche der Vor-
richtung nur mit Temperaturen unterhalb von 100°C
durchgefiihrt werden, was fir manche hygienischen An-
wendungen nicht ausreichend ist beziehungsweise zu
erhohten Behandlungszeiten fiihrt und gleichzeitig ent-
sprechend erh6hte Mengen an Heilwasser beziehungs-
weise Dampf erfordert.

[0009] Zur ausreichenden Sterilisierung werden ent-
sprechend haufig chemische Verfahren eingesetzt,
durch welche erhéhte Kosten flr die jeweiligen Chemi-
kalien, gesundheitliche Risiken flr die Anlagenbediener
und Umweltrisiken entstehen kénnen. Erhéhte Hygiene-
anforderungen kdnnen nur mit deutlich erhéhtem Zeit-,
Energie- und Medienaufwand dargestellt werden.
[0010] Die EP 1244 597 B1 beschreibt eine Abflillma-
schine zum Befiillen von Behéltern. Die EP 2 409 946
A2 beschreibt eine Vorrichtung zum Behandeln von Be-
héltnissen mit Spllkappe. Aus der DE 34 12682 A1 geht
eine Vorrichtung zum dosierten Abfillen von flieRfahi-
gem Flllgut in Behalter hervor.

Darstellung der Erfindung

[0011] Entsprechend ist es eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, eine Vorrichtung zum Dosieren eines
Fullprodukts in einen zu befiillenden Behalter anzuge-
ben, welche eine verbesserte Reinigung und/oder Steri-
lisierung der Vorrichtung ermdglicht.

[0012] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zum
Dosieren eines Flllproduktes in einen zu befiillenden Be-
héalter mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. Vor-
teilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unter-
anspriichen.

[0013] Entsprechend wird eine Vorrichtung zum Do-
sieren eines Flllproduktes in einen zu beflillenden Be-
hélter vorgeschlagen, umfassend einen rotierbaren Pro-
duktvorhaltebehalter und mindestens einen mit diesem
verbundenen Kolbendosierer zum Dosieren des Flillpro-
duktes aus dem Produktvorhaltebehalter in den zu be-
fillenden Behalter, wobei der Produktvorhaltebehélter
nach oben offen ist und ein stationarer Deckel zur Abde-
ckung des nach oben offenen Produktvorhaltebehalters
vorgesehen ist. Weiterhin ist eine schaltbare Dichtvor-
richtung zum druckdichten Abdichten des stationaren
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Deckels mit dem Produktvorhaltebehalter vorgesehen.
Dadurch, dass die schaltbare Dichtvorrichtung zum
druckdichten Abdichten des stationdren Deckels mit dem
Produktvorhaltebehélter vorgesehen ist, ist es mdglich,
eine Reinigung und/oder Sterilisierung der produktfiih-
renden Bereiche unter Druck durchzufiihren. Zur Abdich-
tung wird der Produktvorhaltebehalter nicht rotiert, er
steht also, so dass die Abdichtung zwischen dem stati-
onaren Deckel und dem dann stehenden beziehungs-
weise ebenfalls stationdren Produktvorhaltebehalter
stattfindet. Entsprechend kann eine Reinigung mit Rei-
nigungsmedien unter Druck durchgefiihrt werden, wo-
durch erhdéhte Temperaturen des HeiBwassers ermdg-
licht werden. ErfindungsgemaR ist ein Sterilisieren mit-
tels HeiRdampf unter Druck durchgefiihrt, wobei dann
erhodhte Temperaturen zur Sterilisierung ermdglicht wer-
den. Beispielsweise kann ein Dampfen zumindest der
produktfiihrenden Bereiche der Vorrichtung bei einem
Uberdruck von 0,5 bar gegeniiber der Atmosphare
durchgefiihrt werden, so dass Temperaturen des
HeilRdampfs in den produktflinrenden Bereichen im Be-
reich von 103°C bis 105°C erreicht werden kénnen. Hier-
durch kann ein Sterilisationsvorgang schneller durchge-
fuhrt werden, die benétigten Mengen an HeiRdampf sind
gegenuber dem herkdmmlichen offenen Betrieb deutlich
reduziert und ein sichereres Sterilisierungsergebnis
kann aufgrund der héheren Temperaturen erreicht wer-
den.

[0014] Die schaltbare Dichtvorrichtung zum Abdichten
des stationdren Deckels gegeniiber dem rotierbaren,
aberin dieser Phase stehenden Produktvorhaltebehalter
ermoglicht entsprechend ein verbessertes Hygienever-
halten der Vorrichtung.

[0015] Bevorzugt umfasst die Dichtvorrichtung min-
destens eine zwischen dem stationaren Deckel und dem
Produktvorhaltebehalter angeordnete Dichtung, beson-
ders bevorzugt metallisch dichtende Planflachen, Elas-
tomerdichtungen, Polymerdichtungen, keramische Dich-
tungen oder geeignete andere Dichtungen, sowie eine
Hubvorrichtung zum dichtenden Verfahren des Deckels
relativ zum stehenden Produktvorhaltebehalter. Ent-
sprechend kann mittels eines Verfahrens des Deckels
auf den nach oben offenen Produktvorhaltebehalter mit-
tels den angegebenen Dichtungen eine druckdichte Ab-
dichtung erreicht werden, derart, dass eine Reinigung
beziehungsweise Sterilisierung der produktfihrenden
Bereiche unter gegenlber der Atmosphare erhdhtem
Druck durchgefiihrt werden kann. Bevorzugt liegt der er-
reichbare Druck ca. 0,5 bar bis 1 bar (iber dem Atmos-
pharendruck.

[0016] Als Hubvorrichtung kann hier eine mdglicher-
weise vorhandene Hubvorrichtung zum Anheben bezie-
hungsweise Absenken des Deckels verwendet werden,
mittels welcher dann auch die Abdichtung durchgefiihrt
wird.

[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausbildung ist
ein expandierbares Dichtelement vorgesehen, mittels
welchem der Deckel gegeniiber dem Produktvorhalte-
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behalter durch Aufblasen beziehungsweise Expandieren
der Dichtung druckdicht abgedichtet werden kann. Die
Dichtung kann dabei beispielsweise tber Druckluft oder
Uber ein anderes Expansionsfluid expandiert werden, um
die druckdichte Abdichtung herbeizufiihren.

[0018] Besonders bevorzugt dichtet die Dichtvorrich-
tung den Deckel gegenliber dem Produktvorhaltebehal-
ter so ab, dass ein Uberdruck von bis zu 1 bar gegeniiber
dem Atmospharendruck, bevorzugt bis 0,5 bar gegenu-
ber dem Atmosphéarendruck, im Produktvorhaltebehalter
gehalten werden kann. So lassen sich Sterilisationstem-
peraturen erreichen, die ein zligiges und sicheres Steri-
lisationsergebnis ermdglichen.

[0019] Um das beim Dampfen der Vorrichtung anfal-
lende Kondensat aus der Vorrichtung ausleiten zu kén-
nen, sind erfindungsgemal Dampfkappen vorgesehen,
mittels welchen die jeweiligen Produktauslasséffnungen
der jeweiligen Kolbendosierer verschlossen sind. Die
Dampfkappen kénnen dabei entweder manuell auf die
Produktauslassoffnungen der Kolbendosierer aufge-
bracht werden, oder aber bevorzugt automatisch mittels
einer Schwenk-/Hubvorrichtung in diese Position ge-
schwenkt werden. Die Dampfkappen weisen dabei einen
Kondensatauslauf beziehungsweise eine Auslassboh-
rung mit einem derart dimensionierten Durchmesser be-
ziehungsweise einer derart dimensionierten Flache auf,
dass zum einen anfallendes Kondensat abgeschieden
werden kann und gleichzeitig auch ein stetiges Nach-
strdmen von frischem HeilRdampf gewahrleistet ist. Die
Dampfkappen beziehungsweise die Kondensatauslaufe
sind besonders bevorzugt an den tiefsten Punkten der
jeweiligen Dosiereinheit angebracht, um entsprechend
eine Ansammlung von Kondensat und damit ein unge-
niigendes Aufheizen der zu sterilisierenden Oberflache
zu vermeiden.

[0020] Anstelle der Dampfkappe beziehungsweise zu-
satzlich dazu kann gemaR dem Verfahren zur Sterilisie-
rung der Vorrichtung ein Produktauslassventil zeitlich ge-
taktet auf- und zugeschaltet werden, um durch das ent-
sprechende kurzzeitige Offnen und das darauf folgende
SchlieRen Kondensat auslaufen zu lassen. In einer Va-
riante kdnnen die jeweiligen Produktauslassventile auch
so angesteuert werden, dass ein entsprechender Rings-
palt an dem Ventil entsteht, welcher als Kondensataus-
lauféffnung in der beziiglich der Dampfkappe beschrie-
benen Weise fungiert.

[0021] Ineinerweiteren bevorzugten Ausbildung weist
der Kolbendosierer einen Dosierzylinder und einen dar-
an verschieblich angeordneten Dosierkolben auf, wobei
in einer Reinigungsstellung der Dosierkolben so bezlig-
lich des Dosierzylinders verschiebbar ist, dass ein defi-
nierter Ringspalt ausbildbar ist, welcher beim Dampfen
vom HeiRdampf umstromt wird, derart, dass eine verbes-
serte Reinigung des Dosierkolbens ermdglicht wird. Be-
vorzugtkann die Ausnehmung in einem mittleren Bereich
des Dosierzylinders oder in einem an einen konischen
Einfihrbereich anschlieRenden, bevorzugt direkt an-
schlieRenden, Bereich des Dosierzylinders vorgesehen
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sein.

[0022] Die oben beschriebene Aufgabe wird weiterhin
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
9 geldst. Eine vorteilhafte Weiterbildung ergibt sich aus
dem Unteranspruch. Entsprechend wird ein Verfahren
zur Sterilisierung einer Vorrichtung zum Dosieren eines
Fillproduktes in einen zu befiillenden Behalter vorge-
schlagen, wobei die Vorrichtung einen rotierbaren Pro-
duktvorhaltebehélter und mindestens einen mit diesem
verbundenen Kolbendosierer umfasst, und der Produkt-
vorhaltebehalter nach oben hin offen ist und mit einem
stationaren Deckel abgedecktist. Das Verfahren umfasst
unter anderem die Schritte des Abdichtens des stehen-
den Produktvorhaltebehalters gegeniiber dem Deckel
durch eine schaltbare Dichtvorrichtung und des Einfiih-
ren eines Sterilisationsmediums in den abgedichteten
Produktvorhaltebehélter unter Druck, wobei das Sterili-
sationsmedium HeiRdampf ist.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0023] Bevorzugte weitere Ausfilhrungsformen und
Aspekte der vorliegenden Erfindung werden durch die
nachfolgende Beschreibung der Figuren naher erlautert.
Dabei zeigen:

eine schematische Querschnittsansicht
durch eine Vorrichtung zum Dosieren eines
Fullprodukts in einen zu beflillenden Behal-
ter;

eine weitere schematische Querschnittsan-
sicht durch eine Vorrichtung zum Dosieren
eines Fullprodukts in einen zu befiillenden
Behalter;

eine schematische Darstellung eines Ab-
schnitts eines Kolbendosierers mit einer
Dampfkappe;

eine schematische Darstellung eines Ver-
fahrens zum Reinigen einer Vorrichtung
zum Dosieren eines Flllproduktes;

eine schematische Querschnittsansicht ei-
nes Kolbendosierers mit einem Dosierzylin-
der und einem Dosierkolben mit einem
Ringspalt;

den Kolbendosierer aus Figur 5Ain einer ab-
gedichteten Stellung;

eine schematische Querschnittsansicht ei-
nes Kolbendosierers in einer weiteren Aus-
fuhrungsform mit einem Ringspalt; und
den Kolbendosierer aus Figur 5C in einer
abgedichteten Stellung.

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5A

Figur 5B

Figur 5C

Figur 5D

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0024] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiele anhand der Figuren beschrieben. Dabei
werden gleiche, ahnliche oder gleichwirkende Elemente
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in den unterschiedlichen Figuren mit identischen Be-
zugszeichen bezeichnet und auf eine wiederholte Be-
schreibung dieser Elemente wird in der nachfolgenden
Beschreibung teilweise verzichtet, um Redundanzen zu
vermeiden.

[0025] Figur 1 zeigt in einer schematischen Quer-
schnittsansicht eine Vorrichtung 1 zum Dosieren eines
Fillprodukts in einen zu beflillenden Behélter 100. Die
Vorrichtung 1 umfasst einen rotierbaren Produktvorhal-
tebehalter 2, welcher in der gezeigten Ausfiihrungsform
im Wesentlichen ringférmig und um eine zentrale Saule
10 herum rotierbar ausgebildet ist. Der Produktvorhalte-
behalter 2 rotiert bei der Dosierung entsprechend um ei-
ne Rotationsachse X herum.

[0026] In dem Produktvorhaltebehalter 2 wird das Full-
produkt vorgehalten, welches beispielsweise ein pasto-
ses oder ein viskoses Fillprodukt sein kann, so wie bei-
spielsweise Milch, Sahne, Joghurt, Ketchup, Mayonnai-
se, Marmelade, Babybrei etc.

[0027] Am Umfang des rotierbaren Produktvorhalte-
behélters 2 sind Kolbendosierer 3 vorgesehen, welche
einen Dosierzylinder 30 und einen Dosierkolben 32 auf-
weisen. Von oben aus betrachtet sind die Kolbendosierer
3 entsprechend radial am Umfang des Produktvorhalte-
behéalters 2 angeordnet, wobei sich zumindest die Hub-
richtung des Dosierkolbens 32 und damit auch der Do-
sierzylinder 30 parallel zur Rotationsachse X erstrecken.
Der Dosierkolben 32 ist im Dosierzylinder 30 verschieb-
bar angeordnet und wird tber einen schematisch ange-
deuteten StoRel 34 und eine Zwangsfihrung 36 beim
Rotieren des Produktvorhaltebehélters 2 zwischen ei-
nem oberen und einem unteren Totpunkt bewegt.
[0028] Das Fullprodukt wird aus dem Produktvorhalte-
behélter 2 durch ein im Bodenbereich des Produktvor-
haltebehalters 2 angeordnetes Sitzventil 40 Uber einen
Produktkanal 42 durch eine Aufwartsbewegung des Do-
sierkolbens 32 in den Dosierzylinder 30 des Kolbendo-
sierers 3 eingesaugt. Beim Erreichen des oberen Tot-
punkts des Dosierkolbens 32 wird das Sitzventil 40 ge-
schlossen und ein Auslassventil 44 gedffnet. Aus einer
Produktauslassoffnung 46 wird das Fullprodukt dann
durch Abwartsbewegen des Dosierkolbens 32 wieder
ausgetrieben. Auf diese Weise kann sehr prazise ein vor-
gegebenes Volumen des Fillprodukts in einen darunter
angeordneten, schematisch angedeuteten, Behalter 100
eindosiert werden. Das jeweilige Volumen kann durch
eine entsprechende Einstellung des Hubes des Dosier-
zylinders 32 justiert werden und an die Abflillgegeben-
heiten angepasst werden.

[0029] Entsprechend rotiert der Produktvorhaltebehal-
ter 2 im Dosierbetrieb zusammen mit den daran ange-
ordneten Kolbendosierern 3 um die Saule 10 bezie-
hungsweise die Rotationsachse X herum, wobei bei ei-
nem Umlauf jedes individuellen Kolbendosierers 3 samt-
liche Phasen des Befiillens des Dosierzylinders 30 und
des Ausstoliens des Flillproduktes aus der Fillprodukt-
auslauféffnung 46 durchlaufen werden, so dass mit einer
Umdrehung jeweils ein zu beflllender Behalter 100 mit
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dem Fllprodukt befillt werden kann.

[0030] Die entsprechende prazise Dosierung ist dabei
weitgehend unabhangig von der Viskositat beziehungs-
weise den pastdsen Eigenschaften des Fullproduktes,
da dieses mittels des sich im Dosierzylinder 30 bewe-
genden Dosierkolbens 32 angesogen und dann wieder
ausgetrieben wird. Insbesondere kann auf die beschrie-
bene Weise ein prazises Flillen viskoser oder pastdser
Fillprodukte in einer vorgegebenen Zeit, also insbeson-
dere in einem vorgegebenen Abfillzyklus, erreicht wer-
den.

[0031] Der Produktvorhaltebehalter 2 ist im Wesentli-
chen nach oben hin offen und weist entsprechend oben
eine Offnung 22 auf. Die Offnung 22 und damit der Pro-
duktvorhaltebehalter 2 wird mittels eines Deckels 5 nach
oben hin abgedeckt beziehungsweise verschlossen. Der
Deckel 5 ist dabei stationar beziiglich der Umgebung der
Vorrichtung 1. Durch den Deckel 5 hindurch ist Gblicher-
weise auch eine stationare Fillproduktzufuhr 52 (siehe
beispielsweise das in Figur 2 gezeigte Ausflihrungsbei-
spiel) vorgesehen, die in den Produktvorhaltebehalter 2
eintaucht und Uber welche das Fullprodukt zugefiihrt
wird.

[0032] Im Produktionsbetrieb rotiert entsprechend der
Produktvorhaltebehalter 2 und der Deckel 5 ist stationar
dazu angeordnet. Je nach Ausfiihrung der stationéren
Fullproduktzufuhr 52 taucht diese in das sich im Produkt-
vorhaltebehalter 2 aufgenommene Fillprodukt ein und
sorgt bei Rotation des Produktvorhaltebehalters 2 fiir ei-
ne stete Durchmischung.

[0033] Zur Reinigung der Vorrichtung 1 und insbeson-
dere der produktfihrenden Bereiche werden diese be-
vorzugt mit einem Reinigungsmedium gesplilt. Als Rei-
nigungsmedium kann beispielsweise eine Lauge, eine
Saure oder andere Reinigungsmittel verwendet werden.
Die Reinigung spiilt entsprechend die verbleibenden
Produktreste und Verunreinigungen aus den produktfiih-
renden Bereichen der Vorrichtung 1 aus. Die Reinigung
der Vorrichtung 1 kann im Rotationsbetrieb durchgefiihrt
werden, wobei das Reinigungsmedium beispielsweise
Uber die stationdre Fillproduktzufuhr 52 in den Produkt-
vorhaltebehalter 2 eingebracht wird.

[0034] Zur Sterilisierung der Vorrichtung 1 wird der
Produktvorhaltebehalter 2 stationar gehalten und also
nicht weiter rotiert. Eine schaltbare Dichtvorrichtung 6 ist
vorgesehen, welche zum einen eine erste Dichtung 60
aufweist, welche den Deckel 5 gegeniiber den Auflen-
wanden 20 des Produktvorhaltebehalters 2 abdichtet.
Weiterhin ist eine zweite Dichtung 62 vorgesehen, wel-
che den Deckel 2 gegeniber der Saule 10 abdichtet.
Entsprechend findet eine druckdichte Abdichtung des
Produktvorhaltebehélters 2 beziehungsweise des im
Produktvorhaltebehalter 2 aufgenommenen Volumens
gegenuber der Umgebung dadurch statt, dass die Dicht-
vorrichtung 6 mittels der die in Figur 1 beispielhaft ge-
zeigten Dichtungen 60 und 62 den Produktvorhaltebe-
halter 2 gegeniber dem Deckel 5 druckdicht abdichtet.
Damit wird der Produktvorhaltebehalter 2 gegeniiber der
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Umgebung druckdicht abgedichtet.

[0035] Die Dichtvorrichtung 6 umfassend die Dichtun-
gen 60, 62 kann den jeweiligen baulichen Gegebenhei-
ten entsprechend vorgesehen sein. In dem in Figur 1
gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist die Dichtung 60, wel-
che den Deckel 5 gegentiber der Seitenwand 20 des Pro-
duktvorhaltebehélters 2 abdichtet, als expandierbare,
mittels Druckluft oder mittels eines Fluids aufblasbare
umlaufende Dichtung ausgebildet. Die Dichtung 62 ist
ebenfalls als expandierbare, mittels eines Fluids oder
mittels Druckluft expandierbare Ringdichtung ausgebil-
det. Die Dichtungen 60, 62 sind in entsprechenden Nuten
50 des Deckels 5 aufgenommen, so dass eine hermeti-
sche und druckdichte Abdichtung erreicht werden kann.
[0036] Durch die Verwendung der expandierbaren
Dichtungen 60, 62 kann entsprechend eine druckdichte
Abdichtung des Produktvorhaltebehalters 2 durch eine
entsprechende Expansion der Dichtungen 60, 62 ge-
schaltet werden, um zur Sterilisierung ein Sterilisations-
medium unter Druck in die produktfiihrenden Bereiche
einbringen zu kénnen.

[0037] In einer nicht gezeigten Variante ist der Deckel
5 mittels einer ebenfalls nicht gezeigten Hubvorrichtung
anhebbar beziehungsweise absenkbar und die Dichtung
60 zwischen dem Deckel 5 und der Seitenwand 20 des
Produktvorhaltebehélters 2 ist als stationdre Dichtung
ausgebildet, beispielsweise durch entsprechend geform-
te, metallisch miteinander abdichtende Planflachen,
durch das Einlegen einer Elastomerdichtung, einer Po-
lymerdichtung, oder einer keramischen Dichtung oder
anderen Dichtelementen. Durch die Hubvorrichtung, mit-
tels welcher der Deckel 5 entsprechend abgesenkt wer-
den kann, kann dann eine Abdichtung des Deckels 5 an
dem Produktvorhaltebehélter 2 erreicht werden. Die Ab-
dichtung des Deckels 5 gegentiber der S&ule 10 wird
bevorzugt auch in dieser Ausfiihrungsform mittels einer
expandierbaren Ringdichtung erfolgen. In einer weiteren
Auspragung kann dies aber auch durch das Bereitstellen
eines entsprechenden Versatzes an der Saule 10 er-
reicht werden, auf welchen eine dann ebenfalls in der
vorbeschriebenen Weise ausgestaltete Ringdichtung
durch Absenken des Deckels 5 abdichtend aufliegen
kann.

[0038] Entsprechend kann die Vorrichtung 1 im nicht
rotierenden Zustand des Produktvorhaltebehalters 2 und
bei einer entsprechenden Abdichtung des Deckels 5 ge-
geniber dem Produktvorhaltebehalter 2 durch die Beta-
tigung der schaltbaren Dichtvorrichtung 6 druckdicht ab-
gedichtet werden, so dass eine Sterilisierung produkt-
fuhrender Bereiche undinsbesondere der Innenbereiche
des Produktvorhaltebehalters 2 beispielsweise mit
Dampf unter Uberdruck durchgefiihrt werden kann.
[0039] In Figur 1 wird die Dichtvorrichtung 6 entweder
so angesteuert, dass wahrend einer Reinigung bereits
eine druckdichte Abdichtung vorliegt, oder aber, bevor-
zugt, wahrend des Reinigungsvorganges eine Abdich-
tung noch nicht vorliegt, und die Abdichtung erst dann
vorgenommen wird, wenn mittels des Einbringens von
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HeiRdampf eine Sterilisierung erreicht werden soll.
[0040] Die Dichtvorrichtung 6 und insbesondere die
Dichtungen 60, 62 sind dabei so ausgelegt, dass ein
Dampfen unter Uberdruck, beispielsweise bei einem
Uberdruck von 0,5 bar iiber dem Atmospharendruck,
durchgefiihrt werden kann. Auf diese Weise ist es bei-
spielsweise moglich, ein Dampfen mit HeiRdampf bei er-
hoéhten Temperaturen von beispielsweise 103°C bis
105°C durchzufiihren, so dass ein zuverlassiges Sterili-
sierenin einer verkirzten Zeit durchgefiihrtwerden kann.
[0041] Die Reinigungsmedien und insbesondere der
HeilRdampf zum Sterilisieren des Produktvorhaltebehal-
ters 2 sowie anderer produktflihrender Bereiche wird be-
vorzugt Uber eine entsprechende Reinigungsdise 7
und/oder Uber die stationare Fullproduktzufuhr 52 in den
Produktvorhaltebehélter 2 eingebracht.

[0042] Um ein Abscheiden des beim Dampfen entste-
henden Kondensats zu ermdglichen, sind die Fullproduk-
tauslauféffnungen 46 der Kolbendosierer 3 bevorzugt mit
entsprechenden Dampfkappen 70 verschlossen. Die
Dampfkappen 70 sind dabei entweder manuell aufsetz-
bar, beispielsweise aufschraubbar, mittels eines Bajo-
nettverschlusses befestigbar und/oder manuell oder au-
tomatisch einfliihrbar beziehungsweise anpressbar. Bei-
spielsweise kdénnen entsprechende Dampfkappen 70
auch mittels einer kombinierten Schwenk-/Hubvorrich-
tung jeweils unter die Fullproduktauslauféffnungen 46
der jeweiligen Kolbendosierer 3 gebracht werden.
[0043] In Figur 3 ist schematisch ein Detail eines Kol-
bendosierers 3 gezeigt, wobei hier der untere Bereich
mit der Fullproduktauslauféffnung 46 und dem Fillpro-
duktauslaufventil 44 gezeigt ist. Schematisch angedeu-
tet ist eine Dampfkappe 70, welche unterhalb der Fill-
produktauslauféffnung 46 angeordnet ist, und welche
mittels des Langloches 72 als Bajonettverschluss befes-
tigt ist. Eine Dichtung 74 ermdglicht ein dampfdichtes
AbschlieRen.

[0044] EinKondensatauslauf76istin der Dampfkappe
70 vorgesehen, welcher so dimensioniert ist, dass ein
Auslaufen des Kondensats entsprechend am tiefsten
Punkt des Kolbendosierers 3 ermdglicht wird. Gleichzei-
tig ist auf diese Weise immer fiir einen Zustrom frischen
HeiRdampfs durch die produktfihrenden Bereiche ge-
sorgt, so dass eine sichere Temperaturbehandlung und
damit eine sichere Sterilisierung erreicht wird.

[0045] Die Produktauslassventile 44 kdnnen entspre-
chend in eine vollstandig gedffnete Position gebracht
werden, oder aber, in einer Variante, auch periodisch
geoffnetwerden, umdann ein Auslaufen des Kondensats
zu ermdglichen.

[0046] In einer nicht gezeigten Variante kann das Pro-
duktauslassventil 44 periodisch so angesteuert werden,
dass auf das Vorsehen der beschriebenen Dampfkappe
70 verzichtet werden kann. Entsprechend wird durch ein
periodisches Aufsteuern des Produktauslassventils 44
ein Auslaufen des Kondensats ermdglicht, und damit
wird sichergestellt, dass in sdmtlichen Bereichen eine
HeiRdampfbehandlung durchgefiihrt werden kann. In ei-
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ner besonders bevorzugten Variante kann das Fillpro-
duktauslaufventil 44 auch so angesteuert werden, dass
ein definierter Ringspalt mit einem solchen Querschnitt
entsteht, der ein stetes Ausstromen von Kondensat und
einer geringen Menge an HeiRdampf so ermdglicht, dass
ein standiges Nachstromen von Heildampf bei gleich-
zeitigem Aufrechterhalten des notwendigen Druckes er-
reicht wird.

[0047] Das in Figur 2 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel
zeigt eine weitere Vorrichtung 1 zum Dosieren eines Fiill-
produktes in einen zu befiillenden Behalter, wobei wie-
derum ein rotierbarer Produktvorhaltebehalter 2 vorge-
sehen ist, welcher mit einem stationaren Deckel 5 abge-
deckt ist und an dessen Umfang Kolbendosierer 3 vor-
gesehen sind.

[0048] Die Kolbendosierer 3 rotieren zusammen mit
dem Produktvorhaltebehalter 2 im Produktionsbetrieb
um eine Rotationsachse X und eine zentrale Saule 10
herum. Die Kolbendosierer 3 umfassen jeweils wiederum
einen Dosierzylinder 30 und einen Dosierkolben 32, wel-
cher Uber einen entsprechenden StéRel 34 gesteuert
wird. Indem in Figur 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist
der Dosierkolben 32 aus dem Dosierzylinder 30 zu Rei-
nigungszwecken herausgehoben.

[0049] Eine Flllproduktauslauféffnung 46 ist ebenso
vorgesehen, wie das Sitzventil 40, der Produktkanal 42
und das Auslassventil 44 der Figur 1.

[0050] Auch in diesem Ausfiihrungsbeispiel ist eine
Dichtvorrichtung 6 umfassend eine erste Dichtung 60 zur
Abdichtung des Deckels 5 gegentiber einer AulRenwand
20 des Produktvorhaltebehélters 2 vorgesehen. Eine
zweite Dichtung 62 ist zur Abdichtung des Deckels 5 ge-
geniber der Sadule 10 vorgesehen.

[0051] Entsprechend kann durch eine Ansteuerung
der Dichtvorrichtung 6 zwischen einem Zustand fir die
Produktion und einer Reinigung unter Atmospharen-
druck, und einem Zustand zur Sterilisierung unter gegen-
Uber dem Atmospharendruck erhéhtem Druck geschaltet
werden.

[0052] In den Figuren 5A bis 5D sind in weiteren Aus-
fuhrungsbeispielen schematische Schnittzeichnungen
durch zwei Kolbendosierer 3 gezeigt. Der Kolbendosie-
rer 3 in den Figuren 5A und 5B umfasst wiederum einen
Dosierzylinder 30 und einen Dosierkolben 32, welcher
verschieblich in dem Dosierzylinder 30 aufgenommen
ist. In Figur 5A ist der Dosierzylinder 32 in einer Position
gezeigt, in welcher ein Ringspalt 380 im Bereich einer
Ausnehmung 38 in der Wand des Dosierzylinders 30
ausgebildet ist. Entsprechend ist der Dosierkolben 32 in
Figur 5A in eine Position verfahren, in welcher durch die
korrespondierende Ausbildung der Ausnehmung 38 ein
Ringspalt 380 erzeugt wird, derart, dass Heiltdampf den
Dosierkolben 32 entlang des Ringspalts 380 umstrémen
kann. Auf diese Weise kann auch die Mantelflache des
Kolbens 38 sterilisiert werden.

[0053] InFigur 5B istder Dosierkolben 32 in einer Pro-
duktionsposition gezeigt, in welcher der Mantelbereich
des Dosierkolbens 32 abdichtend an der Innenwand des
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Dosierzylinders 30 anliegt, so dass entsprechend ein Un-
terdruck zum Einsaugen des jeweiligen Fullproduktes
sowie ein Uberdruck zum Austreiben des jeweiligen Fiill-
produktes aufgebaut werden kann.

[0054] IndenFiguren5C und 5D istein Kolbendosierer
3 in einer entsprechenden schematischen Darstellung
so gezeigt, dass die Ausnehmung 38, welche zur Aus-
bildung des Ringspaltes 380 fiihrt, in einem oberen Be-
reich des Dosierzylinders 30 angeordnet ist. Insbeson-
dere schlieRt sich die Ausnehmung 38 gleich an einen
konischen Einfiihrbereich 300 an, welcher dazu dient,
den Dosierkolben 32 beim Einfahren des Dosierkolbens
32 in den Dosierzylinder 30 einzufangen, zu zentrieren
und in den Dosierzylinder 30 hereinzufiihren.

[0055] Mittels der entsprechenden Ausnehmung 38 in
der Wand des Dosierzylinders 30 kann entsprechend ein
Ringspalt 380 so ausgebildet werden, dass eine Sterili-
sierung auch der Mantelflache des Dosierkolbens 32 er-
moglicht wird.

[0056] Der Ringspalt 380 kann auch bei einer Reini-
gung des Kolbendosierers 3 mit dem entsprechenden
Reinigungsmedium, beispielsweise einer Reinigungs-
flissigkeit, durchstrdmt werden, so dass die Mantelfla-
che des Dosierkolbens 32 entsprechend gereinigt wird.
Dies ist insbesondere deshalb effektiv, da aufgrund der
Abmessungen des Ringspaltes 380 an einer solchen
Stelle auch hohe Strémungsgeschwindigkeiten erreich-
bar sind, welche einen zusatzlichen mechanischen Rei-
nigungseffekt bewirken.

[0057] DerReinigungsvorgang wird nun, beispielswei-
se wie in Figur 4 beschrieben, wie folgt durchgefihrt:
Zunachst werden die Vorrichtung und insbesondere der
Kolbendosierer von innen und von auen gereinigt, bei-
spielsweise durch das Einbringen und Aufspriihen eines
entsprechenden Reinigungsmediums, beispielsweise
heiBen Wassers in Kombination mit entsprechenden
chemischen Reinigungsmitteln. Bevorzugt wird dann mit
sterilem Wasser nachgesplilt.

[0058] Die Reinigung des Kolbendosierers von innen
und von auBen wird bevorzugt iber geeignete Spritzkop-
fe und Reinigungsdisen mittels geeigneter Reinigungs-
medien, wie beispielsweise Lauge und/oder Saure
und/oder HeiR- beziehungsweise Kaltwasser durchge-
fuhrt. Die entsprechende Reinigung kann dabei entwe-
der in einem geschlossenen Kreislauf durchgefihrt wer-
den, beispielsweise als Cleaning-in-Place-Reinigung,
oder aber mit verlorenem Reinigungsmedium.

[0059] Um das Reinigungsmedium vollstéandig aus der
Vorrichtung und insbesondere den Kolbendosierern 3
auslaufen zu lassen, werden die Fullproduktauslassven-
tile 44 und die Produktauslasséffnungen 46 vollstandig
geoffnet, und die Dosierkolben 32 werden in die héchst-
mogliche Position verfahren. Nachdem samtliches Rei-
nigungsfluid aus der Vorrichtung 1 ausgeflossen ist und
die Vorrichtung entsprechend vollstéandig drainiert ist, fin-
det eine Sterilisierung mit HeiRdampf statt.

[0060] Die jeweiligen Kolbendosierer 3 werden nach-
folgend durch ein Offnen der entsprechenden Fiillpro-
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duktauslassventile 44 vorbereitet, das Verfahren der Do-
sierkolben 32 samtlicher Kolbendosierer 3 an die hdchst-
mogliche Position im Dosierzylinder 30, welche noch ei-
ne zuverlassige Abdichtung des Dosierzylinders 30 ge-
geniber der Atmosphare ermdglicht.

[0061] Weiterhin wird dann bei Verwendung von
Dampfkappen 70 ein Befestigen der Dampfkappen an
den Produktauslasséffnungen 46 durchgefiihrt, entwe-
der durch ein manuelles Aufsetzen oder aber durch ein
entsprechendes automatisches Einschwenken und an-
heben der jeweiligen Dampfkappen 70. Wenn keine
Dampfkappen verwendet werden, werden die Produkt-
auslassventile 44 entsprechend zunachst verschlossen
und werden dann taktweise gedffnet, wobei diese Steu-
erung beispielsweise pneumatisch, elektropneumatisch,
elektrisch oder hydraulisch erfolgen kann.

[0062] Der Produktvorhaltebehalter 2 wird dann durch
die entsprechende Ansteuerung beziehungsweise Beta-
tigung der Dichtvorrichtung 6 gegentiber dem Deckel 5
druckdicht abgedichtet. Beispielsweise wird hier eine ex-
pandierbare Dichtung 60, 62 mit dem jeweiligen Fluid,
beispielsweise Druckluft, beaufschlagt, so dass eine
druckdichte Abdichtung des Produktvorhaltebehélters 2
gegeniiber dem Deckel 5 erreicht wird. Eine Rotation des
Produktvorhaltebehalters 2 findet dabei nicht statt, son-
dern sowohl der Produktvorhaltebehalter 2 als auch der
Deckel 5 werden entsprechend wahrend der Sterilisie-
rung stationar gehalten.

[0063] Wenn keine expandierbaren Dichtungen 60, 62
als Dichtvorrichtung 6 verwendet werden, kann auch
durch ein Absenken des Deckels 5 eine entsprechende
Dichtvorrichtung 6 mit dem Produktvorhaltebehalter 2 in
Kontakt gebracht werden, oder aber der Produktvorhal-
tebehalter 2 wird gegen den Deckel 5 angehoben und
dort abdichtend angepresst, oder aber es findet eine
gleichzeitige Bewegung so statt, dass Deckel 5 und Pro-
duktvorhaltebehélter 2 entsprechend in eine abdichten-
de Position aufeinander zu bewegt werden.

[0064] Um dann die Sterilisierung zu starten, wird kon-
tinuierlich HeiRdampf, welcher auf die entsprechende
Druckstufe reduziert wurde, Gber den statischen Pro-
duktzulauf 52 und/oder lber die Reinigungsdisen 7 in
den Produktvorhaltebehalter 2 eingebracht, welcher
auch wahrend dieses Einbringens von Sterilisations-
dampf nicht gedreht wird.

[0065] Eventuell anfallendes Kondensat wird entwe-
der, bei Vorliegen von Dampfkappen 70, Uber die ent-
sprechenden Kondensatausldufe 76 der Dampfkappen
70 abgeleitet. Bei Durchfiihrung des Verfahrens ohne die
Dampfkappen werden die Produktauslassventile 44 takt-
weise kurzzeitig gedffnet, um Kondensat abzuscheiden.
[0066] Wenn eine Ausbildung der Dosierzylinderin der
in den Figuren 5A bis 5D gezeigten Ausfiihrungsform
vorliegt, kann nach einer Weile beziehungsweise fur ei-
nen bestimmten Zeitabschnittauch ein Verfahren der Do-
sierkolben 32 in eine Position durchgefiihrt werden, in
welcher der Ringspalt 380 ausgebildet wird, so dass die
Mantelflache des Dosierkolbens mit HeiRdampf um-
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stréomt wird und entsprechend auch die Dosierkolben 32
sterilisiert werden.

[0067] Die Sterilisierung wird beendet, wenn eine vor-
gegebene Verweildauer des Heildampfes bei einer vor-
gegebenen Sterilisierungstemperatur erreicht wurde und
entsprechend eine Hygienisierung so stattgefunden hat,
dass die entsprechenden produktfiihrenden Wege ent-
sprechend sterilisiert wurden.

[0068] Die Vorrichtung 1 wird dann entweder passiv
durch einfaches Stehenlassen abgekinhlt, oder aktiv
durch das Einblasen von Luft einer geeigneten Hygiene-
klasse, oder aber durch Wasser einer geeigneten Hygi-
eneklasse heruntergekihlt, wobei Kihimedien auch
Uber das Reinigungssystem von innen und/oder von au-
Ren und/oder durch den statischen Produktzulauf 52 zu-
gefuhrt werden kdnnen. Auf diese Weise wird auch
gleichzeitig der restliche HeiRdampf aus den produktfiih-
renden Bereichen verdrangt.

[0069] Danach wird die Vorrichtung 1 wieder in die
Grundstellung gebracht und entsprechend dadurch pro-
duktionsbereit gemacht, dass die Dichtvorrichtung 6 wie-
der gedffnet wird, beispielsweise durch Ablassen der ex-
pandierenden Medien in den expandierbaren Dichtun-
gen 60, 62, oder durch ein Anheben des Deckels 5 be-
ziehungsweise ein Absenken des Produktvorhaltebehal-
ters 2 so, dass sich der Produktvorhaltebehalter 2 wieder
gegenuber dem stationaren Deckel 5 frei und im Wesent-
lichen unabgedichtet drehen kann. Weiterhin werden je
nach vorheriger Praparierung der Vorrichtung 1 die
Dampfkappen 70 entweder manuell abgenommen, oder
aber mittels der Hub-/Schwenkvorrichtung abgesenkt
und in die Produktionsstellung verschwenkt. Die Produk-
tauslassventile 44 sowie die Sitzventile 40 und die Do-
sierkolben 32 werden in die Ausgangspositionen gefah-
ren. Damit ist die Vorrichtung 1 wieder vollstandig pro-
duktionsbereit und Fillprodukt kann in den Produktvor-
haltebehalter 2 eingefiillt werden.

[0070] Durch das entsprechend vorgeschlagene
schaltbare Abdichten des Produktvorhaltebehalters 2
gegenuber der Umgebung derart, dass der Produktvor-
haltebehélter 2 unter Druck mit HeiRdampf beaufschlag-
bar ist, kdnnen die produktberiihrenden Bereiche zur
Sterilisierung mit Heildampf unter Druck beaufschlagt
werden, so dass die Sterilisierung schneller durchgefiihrt
werden kann, da héhere Temperaturen erreicht werden
kénnen, und entsprechend Energie- und Medienkosten
und Zeit eingespart werden kdnnen. Weiterhin kann der
Einsatz von Chemikalien reduziertbeziehungsweise ver-
mieden werden.

[0071] DerHygienezustandderVorrichtung 1 nachder
Sterilisierung kann deutlich verbessert werden, da héhe-
re Sterilisationstemperaturen erreicht werden kénnen, so
dass auch mikrobiologisch empfindliche Dosierguter bei
stark reduziertem Rekontaminationsrisiko dosiert wer-
den kénnen.

[0072] Durch die hoéheren erreichbaren Sterilisie-
rungstemperaturen wahrend der Sterilisierung ist der Hy-
gienezustand der produktfiihrenden Oberflachen hinrei-
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chend gut, wodurch auch auf chemische Sterilisierung
mittels flissiger Chemikalienlésungen oder verdampften
oder vernebelten oder vergasten Chemikalien verzichtet
werden kann, was zu einer Kostenersparnis fiihrt und
wodurch mégliche, durch diese Chemikalien verursach-
ten Schaden an der Gesundheit der Anlagenbediener
beziehungsweise der Umwelt vermieden werden kon-
nen.

[0073] Durch die Sterilisierung der Vorrichtung 1 im
stehenden Zustand des Produktvorhaltebehélters 2 (also
im nicht-rotierenden Zustand) und entsprechend auch
im nicht-rotierenden Zustand der Kolbendosierer 3 kann
auf eine aufwandige, wartungsintensive und
verschleiBanfallige Mediendrehverteilung verzichtet
werden. Die Abdichtung kann vielmehr auf relativ einfa-
che und zuverlassige Weise durchgefiihrt werden.
[0074] Durch das Bereitstellen des Dosierzylinders 32
mit einer Ausnehmung 38 derart, dass in einer vorgege-
benen Position ein Ringspalt 380 ausbildbar ist, kann
beim Reinigen eine Reinigung der Mantelflache des Do-
sierkolbens 32 erreicht werden, und beim Dampfen be-
ziehungsweise Sterilisieren ein effizientes Durchwarmen
des Dosierkolbens 32 und der Dichtung erreicht werden
kann, so dass eine gute Reinigung auch aufgrund der
erhdhten Strdomungsgeschwindigkeiten und eine gute
Sterilisierung aufgrund der vollstdndigen Umstrémung
mit dem Heilldampf erreicht werden kann.

Bezugszeichenliste

[0075]

1 Vorrichtung zum Dosieren eines Fullprodukts
10 Saule

100 Behalter

2 Produktvorhaltebehalter

20 Aulenwand des Produktvorhaltebehalters
22 Offnung

3 Kolbendosierer

30 Dosierzylinder

32 Dosierkolben

34 StoRel

36 Zwangssteuerung
38 Ausnehmung

300  konischer Einfihrbereich
380 Ringspalt

40 Sitzventil

42 Produktkanal

44 Produktauslassventil

46 Produktauslasséffnung

5 stationarer Deckel

50 Nut

52 stationare Fullproduktzufuhr
6 Dichtanordnung

60 erste Dichtung
62 zweite Dichtung
7 Reinigungsdise
70 Dampfkappe
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72 Langloch

74 Dichtung

76 Kondensatauslauf

X  Rotationsachse

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Dosieren eines Fullproduktes in

einen zu befiillenden Behalter (100), umfassend ei-
nen rotierbaren Produktvorhaltebehalter (2) und
mindestens einen mit diesem verbundenen Kolben-
dosierer (3) mit einer Produktauslasséffnung (46)
zum Dosieren des Flllproduktes aus dem Produkt-
vorhaltebehalter (2) in den zu beflillenden Behalter
(100), wobei der Produktvorhaltebehalter (2) nach
oben offen ist und ein stationarer Deckel (5) zur Ab-
deckung des nach oben offenen Produktvorhaltebe-
halters (2) vorgesehen ist, wobei eine schaltbare
Dichtvorrichtung (6) zum druckdichten Abdichten
des stationaren Deckels (5) mit dem Produktvorhal-
tebehalter (2) vorgesehen ist und der Kolbendosie-
rer (3) an dessen Produktauslasséffnung (46) eine
Dampfkappe (70) aufweist, und wobei die Vorrich-
tung (1) so eingerichtet ist, dass HeiRdampf in den
abgedichteten Produktvorhaltebehalter (2) unter
Druck einbringbar ist.

Vorrichtung (1) gemal Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dichtvorrichtung (6) min-
destens eine zwischen Deckel (5) und Produktvor-
haltebehélter (2) angeordnete Dichtung (60, 62) um-
fasst, bevorzugt eine metallisch dichtende Planfla-
che, eine Elastomerdichtung, eine Polymerdichtung,
eine keramische Dichtung, und die Dichtvorrichtung
(6) eine Hubvorrichtung zum Verfahren des Deckels
(5) relativ zu dem Produktvorhaltebehalter (2) zur
Herstellung einer druckdichten Abdichtung umfasst.

Vorrichtung (1) geman Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtvorrichtung (6) min-
destens ein expandierbares Dichtelement (60, 62)
umfasst, welches durch Beaufschlagung mit einem
Fluid eine Abdichtung zwischen Deckel (5) und Pro-
duktvorhaltebehalter (2) herstellt.

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicht-
vorrichtung (6) den Deckel (5) gegentiber dem Pro-
duktvorhaltebehalter (2) so abdichtet, dass ein Uber-
druck von bis zu 1 bar gegeniiber dem Atmospha-
rendruck, bevorzugt bis 0,5 bar gegentiber dem At-
mospharendruck, im Produktvorhaltebehalter (2)
gehalten werden kann.

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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10.

Dampfkappe (70) eine Kondensatauslauféffnung
(76) aufweist.

Vorrichtung (1) gemafl Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dampfkappe (70) automa-
tisch mittels einer Hub-/Schwenkvorrichtung an der
Produktauslasséffnung (46) anbringbar ist.

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kol-
bendosierer (3) einen Dosierzylinder (30) und einen
darin verschieblich angeordneten Dosierkolben (32)
aufweist, wobei in dem Dosierzylinder (30) eine Aus-
nehmung (38) vorgesehen ist, derart, dass bei An-
ordnung des Dosierkolbens (32) in Héhe der Aus-
nehmung (38) ein Ringspalt (380) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) gemafl Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausnehmung (38) in einem
mittleren Bereich des Dosierzylinders (30) oder in
einem an einen konischen Einfihrbereich (300) an-
schlielenden, bevorzugtdirekt anschliefenden, Be-
reich des Dosierzylinders (32) vorgesehen ist.

Verfahren zur Sterilisierung einer Vorrichtung (1)
zum Dosieren eines Fllproduktes in einen zu befiil-
lenden Behalter (100), bevorzugt geman einem der
vorstehenden Anspriiche, wobei die Vorrichtung (1)
einen rotierbaren Produktvorhaltebehalter (2) und
mindestens einen mit diesem verbundenen Kolben-
dosierer (3) mit je einer Produktauslassoffnung (46)
umfasst, und der Produktvorhaltebehalter (2) nach
oben hin offen ist und mit einem stationaren Deckel
(5) abgedeckt ist, umfassend die Schritte:

- Abdichten des stehenden Produktvorhaltebe-
halters (2) gegentber dem Deckel (5) durch eine
schaltbare Dichtvorrichtung (6);

- Einfihren von Heildampf in den abgedichte-
ten Produktvorhaltebehalter (2) unter Druck,
wobei vor dem Einfihren des HeilRdampfs auf
die Produktauslassoéffnungen (46) Dampfkap-
pen (70) aufgebracht werden und/oder wahrend
des Einflihrens des HeiRdampfs Produktaus-
lassventile (44) taktweise gedffnet werden.

Verfahren gemafR Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kolbendosierer (3) einen Dosier-
zylinder (30) und einen darin verschieblich angeord-
neten Dosierkolben (32) aufweist, wobei in dem Do-
sierzylinder (30) eine Ausnehmung (38) vorgesehen
ist und zeitweiliges Verfahren des Dosierkolbens
(32) in dem Dosierzylinder (30) auf H6he der Aus-
nehmung (38), um einen Ringspalt (380) auszubil-
den.
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Claims

Device (1) for dosing a fill product into a container
(100) to be filled, comprising a rotatable product
holding container (2) and at least one piston doser
(3) connected with this with a product outlet opening
(46) for dosing the fill product from the product hold-
ing container (2) into the container (100) to be filled,
wherein the product holding container (2) is open at
the top and a stationary lid (5) is provided for covering
the product holding container (2) which is open at
the top, wherein a switchable sealing device (6) is
provided for pressure-tight sealing of the stationary
lid (5) with the product holding container (2) and the
piston doser (3) has a steam cap (70) at its product
outlet opening (46), and wherein the device (1) is set
up in such a way that hot steam can be introduced
under pressure into the sealed off product holding
container (2).

Device (1) according to claim 1, characterised in
that the sealing device (6) comprises at least one
seal (60, 62) disposed between lid (5) and product
holding container (2), said seal being preferably a
metallic sealing plane surface, an elastomer seal, a
polymer seal, a ceramic seal, and the sealing device
(6) comprises a lifting device for moving the lid (5)
relatively to the product holding container (2) to
achieve a pressure-tight sealing.

Device (1) according to claim 1 or 2, characterised
in that the sealing device (6) comprises at least one
expandable sealing element (60, 62) which achieves
a sealing between lid (5) and product holding con-
tainer (2) by applying a fluid.

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterised in that the sealing device (6) seals
the lid (5) with respect to the product holding con-
tainer (2) in such a way that an overpressure of up
to 1 bar with respect to atmospheric pressure, pref-
erably upto 0.5 bar with respect to atmospheric pres-
sure, can be maintained in the product holding con-
tainer (2).

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterised in that the steam cap (70) has a con-
densate outlet opening (76).

Device (1) according to claim 5, characterised in
that the steam cap (70) can be applied automatically
to the product outlet opening (46) by means of a
lift-/pivot device.

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterisedin that the piston doser (3) has a dos-
ing cylinder (30) and a dosing piston (32) displace-
ably disposed therein, wherein in the dosing cylinder
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(30) is provided a recess (38) such that when con-
figuring the dosing piston (32), a ring gap (380) is
formed at the level of the recess (38).

Device (1) according to claim 7, characterised in
that the recess (38) is provided in a middle region
of the dosing cylinder (30) or in an area of the dosing
cylinder (32) abutting, preferably directly abutting, at
a conical insertion region (300).

Method for sterilising a device (1) for dosing a fill
product into a container (100) to be filled, preferably
according to one of the preceding claims, wherein
the device (1) comprises a rotatable product holding
container (2) and at least one piston doser (3) con-
nected with this, having in each case a product outlet
opening (46), and the product holding container (2)
is open at the top and covered with a stationary lid
(5), comprising the steps:

- sealing the standing product holding container
(2) with respect to the lid (5) with a switchable
sealing device (6);

- introduction of hot steam into the sealed off
product holding container (2) under pressure,
wherein prior to the introduction of the hot steam,
steam caps (70) are applied to the product outlet
openings (46), and/or product outlet valves (44)
are intermittently opened during the introduction
of the hot steam.

Method according to claim 9, characterised in that
the piston doser (3) has a dosing cylinder (30) and
a dosing piston (32) displaceably disposed therein,
wherein in the dosing cylinder (30) is provided a re-
cess (38) and temporary movement of the dosing
piston (32) in the dosing cylinder (30) the level of the
recess (38) in order to form a ring gap (380).

Revendications

Dispositif (1) de dosage d’un produit de remplissage
dans un récipient (100) a remplir, comprenant un
récipient de fourniture de produit (2) rotatif et au
moins un doseur a piston (3) relié a celui-ci et muni
d’une ouverture de sortie de produit (46) afin de do-
ser le produit de remplissage en provenance du ré-
cipient de fourniture de produit (2) dans le récipient
(100) a remplir,

dans lequel le récipient de fourniture de produit (2)
est ouvert vers le haut et un couvercle permanent
(5) est prévu pour couvrir le récipient de fourniture
de produit (2) ouvert vers le haut,

dans lequel un dispositif d’étanchéité (6) commuta-
ble est prévu pour assurer I'étanchéité a la pression
du couvercle permanent (5) avec le récipient de four-
niture de produit (2) et le doseur a piston (3) com-
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porte au niveau de son ouverture de sortie de produit
(46) un bouchon a vapeur (70)

etdans lequel le dispositif (1) est congu de telle sorte
que de la vapeur chaude peut étre introduite sous
pression dans le récipient de fourniture de produit
(2) étanchéifié.

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif d’étanchéité (6) comprend au
moins un joint d’étanchéité (60, 62) agencé entre le
couvercle (5) et le récipient de fourniture de produit
(2), de préférence une surface plane métallique
étanche, unjointd’étanchéité en élastomere, un joint
d’étanchéité en polymeére, un joint d’étanchéité en
céramique, et en ce que le dispositif d’étanchéité
(6) comprend un dispositif de soulévement destiné
a déplacer le couvercle (5) par rapport au récipient
de fourniture de produit (2) afin d’assurer une étan-
chéité a la pression.

Dispositif (1) selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le dispositif d’étanchéité (6) com-
prend au moins un élément d’étanchéité (60, 62) ex-
pansé qui, soumis a un fluide, assure une étanchéité
entre le couvercle (5) et le récipient de fourniture de
produit (2).

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le dispo-
sitif d’étanchéité (6) étanchéifie le couvercle (5) par
rapport au récipient de fourniture de produit (2) de
telle sorte qu’une surpression d’une valeur allant jus-
qu’a 1 bar par rapport a la pression atmosphérique,
de préférence jusqu’a 0,5 bar par rapport a la pres-
sion atmosphérique, peut étre conservée dans le ré-
cipient de fourniture de produit (2).

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le bou-
chon a vapeur (70) comporte une ouverture d’éva-
cuation de condensat (76).

Dispositif (1) selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le bouchon a vapeur (70) peut étre placé
automatiquement au niveau de I'ouverture de sortie
de produit (46) au moyen d’'un dispositif de souléve-
ment/pivotement.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le doseur
a piston (3) comporte un cylindre de dosage (30) et
un piston de dosage (32) agencé mobile en transla-
tion a l'intérieur, un évidement (38) étant prévu dans
le cylindre de dosage (30) de telle sorte que, lors du
placement du piston de dosage (32) a la hauteur de
I'évidement (38), une fente annulaire (380) est for-
mée.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

10.

Dispositif (1) selon la revendication 7, caractérisé
en ce que I'évidement (38) est prévu dans une zone
médiane du cylindre de dosage (30) ou dans une
zone, faisant suite a une zone d’introduction (300)
conique, de préférence faisant directement suite a
celle-ci, du cylindre de dosage (32).

Procédé de stérilisation d’un dispositif (1) de dosage
d’un produit de remplissage dans un récipient (100)
aremplir, de préférence selon I'une quelconque des
revendications précédentes,

dans lequel le dispositif (1) comprend un récipient
de fourniture de produit (2) rotatif et au moins un
doseur a piston (3) relié a celui-ci et muni d’'une
ouverture de sortie de produit (46) a chaque fois et
le récipient de fourniture de produit (2) est ouvert
vers le haut et est couvert par un couvercle perma-
nent (5),

comprenant les étapes :

- étanchéification du récipient de fourniture de
produit (2) debout par rapport au couvercle (5)
par un dispositif d’étanchéité (6) commutable ;
- introduction de vapeur chaude sous pression
dans le récipient de fourniture de produit (2)
étanchéifié,

dans lequel, avant l'introduction de la vapeur chau-
de, des bouchons a vapeur (70) sont placés sur les
ouvertures de sortie de produit (46) et/ou, pendant
I'introduction de la vapeur chaude, des soupapes de
sortie de produit (44) sont ouvertes périodiquement.

Procédé selonlarevendication 9, caractérisé en ce
que le doseur a piston (3) comporte un cylindre de
dosage (30) et un piston de dosage (32) agencé mo-
bile en translation a l'intérieur,

dans lequel un évidement (38) est prévu dans le cy-
lindre de dosage (30) et déplacement temporaire du
piston de dosage (32) dans le cylindre de dosage
(30) a la hauteur de I'évidement (38) afin de former
une fente annulaire (380).
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Reinigung des Kolbendosieres
innen und auflen

Y

Vorbereitung Dosiereinheiten:

-Offnen Dosiereinheitenauslisse zur Drainage
-Verfahren der Kolben auf hochste Position

Y Y

Bei Verwendung von Dampfverschiiissen: |[Ohne Verwendung von Dampfverschiiissen:
Manuelles oder automatisches Einsetzen ||SchlieBen der Dosiereinheitenauslasse
der Dampfverschlisse an die Dosier- nach erfolgter Drainage.

einheitenauslasse.
Y Y

Abdichten des zentralen Produktvorhaltebehalters mittels
ex?andierbarer Dichtelemente, oder Absenken der Abdeckung
auf den zentralen Produktvorhaltebehalter, oder Anheben des

zentralen Produktvorhaltebehalters gegen Abdeckung

mittels Hohenverstellung.

]

Kontinuierliche Einbringung von Dampf geeigneter Druckstufe
uiber an der Abdeckung befestigter Produktzulaufleitung
und/oder Reinigungsdiisen.

] ]

Kondensatabscheidung tiber Kondensat- ||Ohne Verwendung von Dampfverschliissen:

abscheideoffnungen der Kondensatabscheidung iiber regelmaBiges,
Dampfverschliisse. kurzzeitiges Offnen der
Dosiereinheitsauslasse.

Y

Ende der Dampfdauer bei Erreichen einer vorgegebenen
Verweildauer bei einer vorgegebenen Sanitations-
temperatur.

]

Abkiihlen des sanitierten Bereichs durch Stehenlassen, oder
Einblasen von Luft geeigneter Hygieneklasse, oder Wasser
geeigneter Hygieneklasse, wobei gleichzeitig restlicher
Dampf aus dem Produkt beriihrender Bereich

verdrangt wird.

]

Maschine wird in Grundstellung gebracht durch:
-Anheben der Abdeckung, oder

-Absenken des zentralen Produktvorhaltebehalters, oder

-Entspannung der Dichelemente zwischen Abdeckung und
zentralem Produktvorhaltebehalter und

-ggf. SchlieRen der Dosiereinheitenauslasse und

-ggf. Verfahren der Kolben in den Dosierzylindern in
vorgegebene Grundstellung.

-ggf. Entnahme der Dampfverschliisse der
Dosiereinheitenauslasse.

Fig. 4
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