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Entnahmearmatur fiir Fliissigkeitsbehilter

Die Erfindung betrifft cine Entnahmearmatur fiir Flissigkeitsbehélter,
insbesondere zum Anschluss an den Auslaufstutzen oder die Auslauf6ff-
nung eines Transport- und Lagerbehélters fiir Flissigkeiten, mit einem
Armaturengehduse in dem ein mit einer Ventilwelle verschwenkbarer
Ventilkérper zum Offnen und SchlieBen eines Durchflussquerschnitts
eines Auslaufrohres des Armaturengehduses angeordnet ist, wobei der
Ventilkorper eine Ventildichtung aufweist, die zumindest teilweise an
cinem Umfangsrand des Ventilkérpers angeordnet ist, derart, dass in ci-
ner Absperrstellung des Ventilkérpers ein zwischen dem Ventilkérper
und einer Innenwand des Auslaufrohres gebildeter Ventilspalt in einer

radialen Dichtungsebene durch die Ventildichtung abgedichtet ist.

Um eine sichere Abdichtung des Durchflussquerschnitts zu erméglichen,
ist es erforderlich, dass einerseits der Ventilkdrper eine ausreichende
Steifigkeit aufweist, um eine sichere Ubertragung eines iiber die Ventil-
welle auf den Ventilkérper aufgebrachten Drehmoments zu erméglichen,
ohne dass hiermit Verformungen des Ventilkérpers verbunden sind, die

zu Verlagerungen der Ventildichtung aus der Dichtungsebene fiihren
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kénnten und damit eine sichere Abdichtung des Ventilspalts gefahrden
wiirden. Zum anderen ist es notwendig, dass die Ventildichtung eine aus-
reichende Flexibilitdt aufweist, um eine fiir die Abdichtung erforderliche
Anschmiegung der Ventildichtung an die Innenwand des Auslaufrohres

zu gewihrleisten.

Dariiber hinaus ist es bei der bekannten Entnahmearmatur erforderlich,
dass sowohl der Ventilkorper als auch die Ventildichtung, die beide bei
der bekannten Entnahmearmatur in einer Absperrstellung einem perma-
nenten Flissigkeitskontakt ausgesetzt sind, eine ausreichende chemische

Bestidndigkeit gegeniiber der Flussigkeit aufweisen.

Bei der bekannten Entnahmearmatur ist es daher erforderlich, dass der
Ventilkdrper aus einem Material gebildet ist, das nicht nur die erforder-
liche Steifigkeit fiir eine sichere Funktion des Ventilkérpers aufweist,
sondern dariiber hinaus auch eine fiir den permanenten Flissigkeitskon-

takt ausreichende chemische Bestdndigkeit.

Die bei der bekannten Entnahmearmatur erforderliche entsprechende
Kombination von Eigenschaften des fiir den Ventilkérper verwendeten
Materials schriankt daher die mégliche Materialauswahl von vorneherein

ein.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Entnahme-
armatur vorzuschlagen, die eine Materialauswahl fir den Ventilkdrper

unabhédngig von der chemischen Bestdndigkeit des Materials ermdglicht,
um das fiir den Ventilkérper verwendete Material ohne besondere Anfor-
derungen an die chemische Bestdndigkeit in erster Linie hinsichtlich der

mechanischen Eigenschaften optimieren zu kénnen.

Zur Lésung dieser Aufgabe weist die erfindungsgemédfie Entnahmearma-

tur die Merkmale des Anspruchs 1 auf.

ErfindungsgemdB ist zumindest eine zur Absperrung c¢inem Fliissigkeits-

volumen zugewandte Innenseite des Ventilkdrpers von der Ventildich-
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tung derart bedeckt, dass eine auf der Innenseite angeordnete Fliissig-

keitskontaktflache von der Ventildichtung ausgebildet wird.

Die erfindungsgemédBe Ausgestaltung der Entnahmearmatur vermeidet
somit in der Absperrstellung einen Fliissigkeitskontakt zwischen dem
Ventilkorper und der Fliussigkeit, sodass der Ventilkérper ohne Riick-
sicht auf eine besondere chemische Bestdndigkeit im Hinblick auf seine

mechanischen Eigenschaften optimiert werden kann.

Hierzu ist die auf der Innenseite angeordnete Fliissigkeitskontaktfldche

von der Ventildichtung ausgebildet, sodass die Oberfliche der Innensecite
des Ventilkérpers durch dasselbe Material gebildet ist, wie das zur siche-
ren Abdichtung des Ventilkorpers gegeniiber dem Auslaufrohr verwende-

te Material, also dem Material der Ventildichtung.

Somit kann sich etwa ¢in zur Herstellung der Ventildichtung verwende-
tes Polypropylen gleichzeitig auf der Innenseite des Ventilkdrpers befin-
den, sodass der Ventilkdrper auf seiner Innenseite von einem direkten
Flussigkeitskontakt durch das Material der Ventildichtung abgeschirmt
wird. Bei der Auswahl des zur Herstellung des Ventilkérpers verwende-
ten Materials kann daher dasjenige Material verwendet werden, das in
erster Linie die gewiinschte Steifigkeit des Ventilkdrpers ermdglicht,
ohne das Riicksicht auf die besondere chemische Bestindigkeit des Mate-
rials genommen werden miisste. Damit erweist es sich in der Praxis bei-
spielsweise unkritisch, wenn bei einem zur Herstellung des Ventilkérpers
verwendeten faserverstidrkten Kunststoffmaterial, also beispielsweise Po-
lypropylen, das einen Glasfaseranteil aufweist, Glasfasern, die gegen-
iber bestimmten, hdufig in einem Transport- und Lagerbehédlter aufge-
nommenecn Flissigkeiten keine chemische Bestdndigkeit aufweisen, in
der Oberflache des Ventilkdrpers exponiert angeordnet sind, da die Ober-
flaiche des Ventilkérpers zumindest auf seiner Innenseite durch die Ven-
tildichtung bzw. das fiir die Ventildichtung verwendete Material gegen-

tiber einem unmittelbaren Flissigkeitskontakt abgeschirmt ist.



10

15

20

25

30

WO 2019/149421 PCT/EP2018/084923

Vorzugsweise ist die Ventildichtung auf einer Dichtungskontaktfliche
stoffschliissig mit dem Ventilkérper verbunden, sodass in jedem Fall die
Ausbildung eines Zwischenraums zwischen dem Ventilkérper und der
Ventildichtung, in den Flissigkeit eindringen kdénnte, verhindert wird.
Dartber hinaus ist somit die komplette Herstellung des Ventilkérpers

zusammen mit der Ventildichtung in einem SpritzgieBverfahren moglich.

Damit ist auch eine Teilereduzierung der zur Herstellung der Entnahme-
armatur notwendigen Einzelteile ermdglicht, da eine von dem Ventilkér-
per unabhéngige Bereitstellung der Ventildichtung bei dieser vorteilhaf-

ten Ausgestaltung der Entnahmearmatur obsolet wird.

Wenn zur Ausbildung der stoffschliissigen Verbindung die Dichtungs-
kontaktfliche des Ventilkdrpers mit axialen Vorspriingen verschen ist,
die aus der radialen Dichtungsebene hervorragen, ist eine vergréferte
Kontaktoberfliche realisierbar, die fiir cine besonders gute Haftung der

Ventildichtung auf dem Ventilkérper sorgt.

Vorzugsweise weist die Dichtungskontaktflache des Ventilkdrpers keine
radialen Rickspringe auf, sodass bei der Herstellung des mit der Ventil-
dichtung versehenen Ventilkérpers in einem SpritzgieBverfahren eine
Ausformung des Ventilkérpers nicht die Verwendung eines mit Form-

schiebern versehenen Formwerkzeugs erforderlich macht.

Wenn dariiber hinaus die Ventildichtung mit einer axialen Endfldche ei-
nes am Umfangsrand des Ventilkérpers angeordneten Dichtungsrands im
wesentlichen flichenbilindig mit einer der Innenscite des Ventilkérpers
gegenuberliegenden AuBlenseite des Ventilkérpers angeordnet ist, erfor-
dert die Herstellung des mit der Ventildichtung verschenen Ventilkdrpers
in einem Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren lediglich den Aus-
tausch einer Formhélfte einer der beiden fir die Herstellung des Ventil-
korpers bendtigten Formhélften eines Formwerkzeugs, wobei der Ventil-
korper wahrend der Herstellung in ein und derselben Formhilfte verblei-

ben kann.
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Damit wird e¢in vor der Kombination des Ventilkérpers mit der Ventil-

dichtung bislang erforderlicher Entformungsschritt zur Entformung des

Ventilkorpers aus einer Formhédlfte und Einlegen des Ventilkérpers in ei-

ne neue Formhélfte vor dem Anspritzen der Ventildichtung an den Ven-

tilkérper obsolet.

Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfithrungsform der Entnahmearma-

tur anhand der Zeichnungen nédher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 4

Fig. §

Fig. 7

cine an ecinem Auslaufstutzen eines Transport- und La-
gerbehilters fir Flissigkeiten angeordnete Entnahmear-

matur in Absperrstellung;

die in Fig. 1 dargestellte Entnahmearmatur in Kombina-
tion mit dem Auslaufstutzen unabhédngig von dem in

Fig. 1 dargestellten Fliissigkeitsbehdlter;

die in Fig. 2 in Absperrstellung dargestellte Entnahme-

armatur in Offnungsstellung;

eine perspektivische Darstellung eines Ventilkérpers
der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Entnahmearmatur

mit Draufsicht auf eine AuBlenscite des Ventilkdrpers;

den in Fig. 4 dargestellten Ventilkérper mit Draufsicht

auf eine Innenseite des Ventilkérpers;

den in den Fig. 4 und § dargestellten Ventilkérper in
Draufsicht;

den in Fig. 6 dargestellten Ventilkdrper in einer Schnit-

tansicht gemdfl Schnittlinienverlauf VII-VII in Fig. 6;
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Fig. 8 und 9 zwei aufeinanderfolgende Phasen bei der Herstellung
des mit der Ventildichtung versehenden Ventilkérpers

in einem Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren.

Fig. 1 zeigt ecine Entnahmearmatur 10, die ein Armaturengehéduse 11 auf-
weist, das an einem Einlaufende 12 mittels einer Uberwurfmutter 13 mit
einem Auslaufstutzen 14 verbunden ist, der an einem Fliissigkeitsbehél-
ter 15 angeordnet ist, von dem in Fig. 1 lediglich der Armaturenan-
schlussbereich dargestellt ist. Fliissigkeitsbehédlter 15 der Art, wie in
Fig. 1 dargestellt, beispiclsweise in einem Blasformverfahren hergestell-
te Behidlter, die einen Bestandteil eines Intermediate Bulk Containers
(IBC) und als Innenbehélter in einem auf einer Palette angeordneten Git-

terkdfig angeordnet sind.

Wie insbesondere Fig. 2 zeigt, ist im Fall des dargestellten Ausfithrungs-
beispiels die Entnahmearmatur 10 in Kombination mit dem unabhéngig
von dem Flissigkeitsbehdlter 15 ausgebildeten Auslaufstutzen 14 als ei-
ne Montageeinheit ausgebildet, die zum Anschluss an den Flissigkeits-
behdlter 15 mittels einer SchweiBBverbindung zwischen einem Verbin-
dungsflansch 16 des als Anschweillstutzen ausgebildeten Auslaufstutzens
14 und einem in Fig. 1 nicht ndher dargestellten Offnungsrand einer im
Flissigkeitsbehédlter 15 ausgebildeten Auslauféffnung mit dem Fliissig-

keitsbehdlter 15 verbunden werden kann.

In den Fig. 1 und 2 ist die Entnahmearmatur 10 jeweils in ihrer Absperr-
stellung dargestellt, in der ein Ventilkérper 16 in einem Durchflussquer-
schnitt 17 eines durch das Armaturengehiuse 11 ausgebildeten Auslauf-
rohres 18 derart angeordnet ist, dass ein zwischen dem Ventilkdérper 16
und dem Auslaufrohr 18 gebildeter Ventilspalt in einer radialen Dich-
tungsebene durch eine am Ventilkérper 16 ausgebildete Ventildichtung

19 abgedichtet ist.

Der Ventilkérper 16 weist eine einem im Fliussigkeitsbehidlter 15 aufge-

nommenen Flissigkeitsvolumen zugewandte Innenseite 20 auf sowie eine
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der Innenseite 20 des Ventilkorpers 16 gegeniiberliegende und einer
durch eine Schraubkappe 21 verschlossenen Auslauféffnung 22 zuge-

wandte AuBBenseite 23 auf.

Zur Betédtigung des Ventilkérpers 16 ist dieser auf der Aullenseite 23 mit
einer Ventilwelle 24 in einer Wellenaufnahme 25 drehfest verbunden,
sodass bei Drehung der Ventilwelle 24 mittels eines auf einem aus dem
Armaturengehduse 11 herausgefithrten Wellenende verbundenen Hand-
griffs 27 ein Verschwenken des Ventilkérpers 16 aus der in den Fig. 1
und 2 dargestellten Absperrstellung in die in Fig. 3 dargestellte Off-

nungsstellung erfolgen kann.

In den Fig. 4 bis 7 ist der mit der Ventildichtung 19 versehene Ventil-
korper 16 als Einzelteil dargestellt, wobei insbesondere in den Fig. 5 und
7 zu erkennen ist, dass der Ventilkérper 16 auf der Innenseite 20 eine an
seinem Umfangsrand 29 umlaufend ausgebildete Randerhdhung 30 und
eine aussteifende Stegstruktur 31 aufweist und auf der AuBlenseite 23 mit
der Wellenaufnahme 25 versehen ist. Abgeschen davon, dass die vorste-
hend erlduterte Ausgestaltung des Ventilkérpers 16 cine groBBe Steifig-
keit des Ventilkérpers ermdéglicht, weist der Ventilkérper 16 aufgrund
der besonderen Ventilkdrpergeometrie einen Ventilkorperquerschnitt 28
mit ciner im Wesentlichen einheitlichen Wandstiarkenausbildung auf, die
eine Herstellung des Ventilkérpers 16 in einem SpritzgieBverfahren be-

glnstigt.

Wie insbesondere die Fig. 7 zeigt, ist der Ventilkérper 16 derart mit der
Ventildichtung 19 versehen, dass sich die Ventildichtung 19 nicht nur am
Umfangsrand 29 des Ventilkdrpers 16 erstreckt, sondern dariiber hinaus
cine auf der Innenseite 20 angeordnete Fliissigkeitskontaktfliche 32 von

der Ventildichtung 19 ausgebildet wird.

Vorzugsweise wird der Ventilkérper 16 zusammen mit der Ventildich-
tung 19 in einem Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren hergestellt,

dass die Herstellung des mit der Ventildichtung 19 versehenen Ventil-
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korpers 16 in einem in den Fig. 8 und 9 schematisch dargestellten zwei-

phasigen SpritzgieBverfahren erméglicht.

Zundchst wird zur Herstellung des Ventilkdérpers 16 ein Formwerkzeug
33 mit ciner unteren Formhilfte 34 und ciner oberen Formhilfte 35 ver-
wendet, wobei die Einspritzung der im vorliegenden Fall zur Herstellung
des Ventilkorpers 16 verwendeten Kunststoffmasse aus Polypropylen mit
einem Glasfaseranteil iiber die obere Formhélfte 35 erfolgt, die gleich-
zeitig die Topografie der Innenseite des Ventilkérpers 16 ausbildet. Zur
Durchfithrung des in Fig. 9 dargestellten nachfolgenden Herstellungs-
schrittes verbleibt der Ventilkérper 16 in der unteren Formhélfte 34 und
die obere Formhilfte 35 wird gegen eine neue obere Formhilfte 36 aus-
getauscht, die eine von der zuvor verwendeten Formhilfte 35 abweichen-
de Kavitdt aufweist und durch Einspritzung einer im vorliegenden Fall
aus Polypropylen gebildeten Kunststoffmasse die Ausbildung der Ventil-
dichtung 19 auf einer Dichtungskontaktfliche 37 des Ventilkérpers 16
ermoOglicht, derart, dass durch die Ventildichtung 19 eine Flussigkeits-
kontaktfldche 32 ausgebildet wird, die, wic insbesondere in Fig. 1 darge-
stellt, bei einem Anschluss der Entnahmearmatur 10 an c¢inen mit Flis-
sigkeit befiillten Fliissigkeitsbehélter 15 einem Fliissigkeitskontakt aus-

gesetzt ist.

Wie aus den Fig. 8 und 9 ersichtlich, weist die Dichtungskontaktfldche
37 keine radialen Riickspriinge auf, sodass nach Herstellung des Ventil-
koérpers 16 in der in Fig. 8 dargestellten ersten Phase des SpritzgieBver-
fahrens die obere Formhélfte 35 von der unteren Formhélfte 34 abgenom-
men werden kann und der Ventilkérper 16 in seiner Anordnung in der

unteren Formhélfte 34 verbleibt.

Wie Fig. 9 zeigt, weist die in dem zweiten Verfahrensschritt in der Kavi-
tdt der Formhalfte 36 ausgebildete Ventildichtung 19 an einem Dich-
tungsrand 39 eine axiale Endfldche 38 auf, die derart am Umfangsrand
29 des Ventilkorpers 16 angeordnet ist, dass die axiale Endfldche 36 im

Wesentlichen flichenbiindig, also ohne Ausbildung eines Absatzes mit
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der AuBenscite 23 des Ventilkdrpers angeordnet ist, sodass der Umfangs-
rand 29 des Ventilkérpers 16 im Wesentlichen vollstindig von der Ven-
tildichtung 19 abgedeckt ist, ohne dass die Ventildichtung 19 axial in die
untere Formhilfte 34 hineinragt und somit vor der Entformung des mit
der Ventildichtung 19 versehenen Ventilkdrpers 16 aus der oberen Form-

hilfte 36 diec untere Formhilfte leicht entfernt werden kann.



