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(54) VERFAHREN ZUM STERILISIEREN EINES FULLVENTILS

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sterili-
sieren eines Fullventils (1) mit einem in einem Fllgutka-
nal (2) angeordneten Fillgutventilstempel (7), welcher
zwischen einer Offnungs- und einer SchlieRstellung be-
wegbar eingerichtet ist. Erfindungsgemaf wird zumin-
dest in einem ersten Sterilisationsschritt der Fullgutven-
tilstempel (7) in eine Drosselstellung Gberflhrt und wobei
anschlieBend ein erstes Sterilisationsgas (5) den Full-
gutkanal (2) durchstromt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steri-
lisieren eines Flllventils mit einem in einem Fllgutkanal
angeordneten Fllgutventilstempel, welcher zwischen
einer Offnungs- und einer SchlieRstellung bewegbar ein-
gerichtet ist.

[0002] Die Erfindung bezieht sich hierbei insbesonde-
re auf Flllventile, welche Teil von Fillmaschinen sind, in
denen Behalter mit einem Fiillgut, insbesondere einem
flissigen oder pastdsen Fllgut, befillt werden. Insofern
eignet sich das Verfahren vor allem fir Fullventile aus
dem Bereich der Lebensmitteltechnik, insbesondere der
Getranketechnik, sowie der Pharmaindustrie.

[0003] BeidenBehaltern handeltes sich bevorzugtum
Flaschen, insbesondere um Getrankeflaschen. Diese
Flaschen kdnnen beispielsweise aus Glas oder aus
Kunststoff, insbesondere aus Polyethylenterephthalat
(PET), gebildet sein.

[0004] Beim Beflllen von Behaltern mit einem Lebens-
mittel ist es erforderlich, in festgelegten Zeitintervallen
den Fillbetrieb zu unterbrechen und in diesem Zeitraum
die fur die Befiillung erforderlichen Bauteile zu sterilisie-
ren. Eine solche Sterilisation ist gerade aus hygienischen
Aspekten geboten. Hierdurch wird verhindert, dass die
abzufillenden Lebensmittel mit Keimen oder Bakterien
kontaminiert werden, wodurch beispielsweise die Halt-
barkeit deutlich herabgesenkt wird.

[0005] Die Sterilisation erfolgt Giblicherweise mithilfe
von Sterilisationsgasen, z. B. Wasserdampf oder Was-
serstoffperoxid (H,0,), oder mithilfe von Peressigsaure.
Ublicherweise wird hierbei der Wasserdampf direkt Giber
den Fullgutbehalter in das Fullventil eingeleitet. Eine sol-
che Ausgestaltung ist besonders einfach in der Verfah-
rensfliihrung umsetzbar, da Wasserdampf lebensmittel-
konform eingesetzt werden kann und somit nicht die Ge-
fahr besteht, dass Verunreinigungen im Fullgutbehalter
verbleiben. Der Wasserdampf strémt sodann durch das
Fillgutventil, wobei das Fullgutventil in der Regel in der
Offnungsstellung angeordnet ist, damit der Wasser-
dampf sdmtliche Bereiche des Fillgutkanals erreichen
kann.

[0006] Um einen fir den Wasserdampf erforderlichen
Dampfdruck aufrechterhalten zu kénnen, wird fiir die Ste-
rilisation eine sogenannte SIP-Kappe (SIP = sterilisation
in place) Uiber den Auslass des Fillventils geschwenkt,
welche eine kleine Offnungsbohrung aufweist, welche
dafir sorgt, dass der auskondensierte Wasserdampf ei-
nerseits abgeleitet werden kann, wahrend zugleich ein
ausreichend hoher Dampfdruck gewahrleistet wird, da-
mit der Wasserdampf seine gasférmige Form aufrecht-
erhalten kann.

[0007] GemalR einer Ublichen Bauform von Fillma-
schinen ist eine Mehrzahl von Fllventilen vorgesehen,
wobei jedem Fillventil eine entsprechende SIP-Kappe
zugeordnet ist, sodass ein hoher konstruktiver und me-
chanischer Aufwand erforderlich ist, damit samtliche
Fillventile sterilisiert werden kénnen. Wahrend der Ste-
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rilisation ist dann diese SIP-Kappe ein Bauteil, welches
innerhalb einer sogenannten sterilen Zone angeordnet
ist, sodass entsprechend auch dessen Konstruktion sehr
hohen hygienischen Anspriichen genliigen muss. Den-
noch stellt jede Bauteilverbindung und auch jede mecha-
nische Bewegung innerhalb der sterilen Zone ein gewis-
ses Hygienerisiko dar, sodass entsprechende Konstruk-
tionen sehr komplex und kostenintensiv sind.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie ein dazu eingerichtetes Fullventil anzu-
geben, welches mit einfacher Verfahrensfiihrung bzw.
mit geringem konstruktivem Aufwand und eine Sterilisa-
tion ermdglicht.

[0009] Gegenstand und Losung dieser Aufgabe ist ein
Verfahren gemaf Patentanspruch 1 sowie ein Fillventil
gemal Patentanspruch 9.

[0010] Beidem erfindungsgemaRen Verfahren ist vor-
gesehen, dass zumindest in einem ersten Sterilisations-
schritt der Fullgutventilstempel in eine Drosselstellung
Uberflhrtwird und anschlieRend ein erstes Sterilisations-
gas den Fiillgutkanal durchstrémt.

[0011] Entsprechend ist vorgesehen, dass die Dros-
selung nicht tber eine separate SIP-Kappe erfolgt, son-
dern vielmehr durch das Fiillventil selbst. Hierbei geht
die Erfindung von der Erkenntnis aus, dass der Fillgut-
ventilstempel derart eingestellt werden kann, dass der
Fullgutkanalin einer Artund Weise begrenzt wird, welche
einerseits dazu geeignet ist, das Sterilisationsgas durch
den Flllgutkanal zu durchstréomen, wahrend zugleich ein
ausreichend hoher Widerstand erzeugt wird, welcher
dem Aufbau eines geeignet hohen Dampfdruckes dient.
[0012] Beidemersten Sterilisationsgas handeltes sich
bevorzugt um Wasserdampf. Dieser Wasserdampf kann
in geeigneter Weise Uber einen Fillgutbehalter in den
Fulllgutkanal eingeleitet werden, sodass der Wasser-
dampfden Flllgutkanal entlang einer Fllrichtung durch-
stromt. Mit Fullrichtung ist in diesem Zusammenhang ei-
ne Richtung gemeint, in welcher das Fullgutim Zuge des
Beflllens eines Behalters den Flllgutkanal durchstromt.
Entsprechend ist gegeniber den bisherigen Ausgestal-
tungen keine wesentliche konstruktive Umbildung erfor-
derlich. Vielmehr kann auf den Einsatz separater SIP-
Kappen verzichtet werden, wahrend zugleich das Full-
ventil bezliglich der Ausgestaltung des Fullgutventil-
stempels dazu eingerichtet sein muss, eine entspre-
chend geeignete Drosselstellung einzunehmen.

[0013] GemalR einer Weiterbildung des Verfahrens
wird in einem zweiten Sterilisationsschritt der Fillgutven-
tilstempel in die Offnungsstellung bewegt, wobei an-
schlieRend ein zweites Sterilisationsgas in den Fluidka-
nal einstromt. Bei dem zweiten Sterilisationsgas handelt
es sich bevorzugt um ein von dem ersten Sterilisations-
gas unterschiedliches Sterilisationsgas. Insbesondere
ist vorgesehen, dass das zweite Sterilisationsgas Was-
serstoffperoxid (H,0,) ist.

[0014] Durch die Drosselstellung des Fillgutventil-
stempels erfolgt hinter der Drosselung ein starker Abfall
des Druckes, sodass auch der Dampfdruck des Wasser-
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dampfes nicht Ianger aufrechterhalten werden kann. Ein
solcher Druckabfall ist aber gleichbedeutend mit einem
Temperaturabfall, da Druck und Temperatur Uber die
Sattdampfkurve miteinander in Verbindung stehen.
Durch Abfall der Temperatur kann dann allerdings eine
Sterilisationswirkung nicht langer sichergestellt werden.
Insofern kann es erforderlich sein, insbesondere die End-
bereiche bzw. die am Auslauf des Fillventils angeord-
neten Bereiche in einem zweiten Sterilisationsschritt zu-
satzlich zu sterilisieren, wobei der zweite Sterilisations-
schrittbevorzugt nach dem ersten Sterilisationsschritt er-
folgt. Hierzu wird das Fllventil bzw. der Fllgutventil-
stempel in die Offnungsstellung bewegt, da eine Dros-
selung zur Aufrechterhaltung des Dampfdruckes fiir den
zweiten Sterilisationsschritt nicht erforderlich ist. Das
Einleiten des zweiten Sterilisationsgases erfolgt dann
derart, dass dieses nicht Uber den Flllgutbehalter, son-
dern vielmehr Uber den Fillventilauslass erfolgt. Ent-
sprechend sieht eine bevorzugte Ausgestaltung vor,
dass das zweite Sterilisationsgas in eine zur Fillrichtung
entgegengesetzte Richtungin den Fillgutkanal eingelei-
tet wird.

[0015] Durch die Offnungsstellung dringt das zweite
Sterilisationsgas auch in weite Bereiche des Fiillgutka-
nals ein, sodass gerade bei einer Ausgestaltung, bei der
Wasserstoffperoxid (H,0,) als zweites Sterilisationsgas
verwendet wird, dieses daran gehindert werden muss,
inden Fillgutbehalter zu gelangen. Entsprechend st vor-
gesehen, dass bevorzugt wahrend des zweiten Sterili-
sationsschrittes eine Fluidleitung, welche den Fllgutka-
nal des Fiillventils eingangsseitig mit einem Fllgutbe-
halter verbindet, gesperrt ist. Dies kann beispielsweise
Uberein separates Absperrventil ermdglicht werden, wel-
ches inder den Fillgutkanal und den Fullgutbehalter ver-
bindenden Fluidleitung angeordnet ist.

[0016] Entsprechend kann gemaR einer bevorzugten
Ausgestaltungsform des Verfahrens also zunachst der
Fillgutventilstempel in die Drosselstellung bewegt wer-
den, wadhrend sodann ausgehend von dem Fiillgutbehal-
ter Wasserdampf den Flllgutkanal entlang der Fullrich-
tung durchstromt. Vorzugsweise wird danach die Verbin-
dung zwischen dem Fillgutbehalter und dem Fullgutven-
til getrennt und der Fiillgutventilstempel in die Offnungs-
stellung bewegt. In dem zweiten Sterilisationsschritt er-
folgt das Einbringen von Wasserstoffperoxid tber den
Fullventilauslass, sodass das Wasserstoffperoxid in ei-
ner der Fullrichtung entgegengesetzten Richtung in den
Fillgutkanal einstrémt.

[0017] Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens
sieht ferner vor, dass im Anschluss an den ersten Steri-
lisationsschritt Luft, insbesondere sterile Luft, den Full-
gutkanal durchstromt. Die Luft wird hierbei Ublicherweise
ebenfalls Gber den Fillgutbehalter in den Fillgutkanal
eingeleitet und durchstromt somit bevorzugt den Fillgut-
kanal entlang der Fullrichtung. Durch das Einleiten der
Luft wird sichergestellt, dass im unmittelbaren Anschluss
an den ersten Sterilisationsschritt eine Trocknung des
Fillgutkanals bewirkt wird. Durch die Verwendung von
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steriler Luft kann hierbei ebenfalls sichergestellt werden,
dass keine Keime und Bakterien den Fillgutkanal erneut
kontaminieren. In diesem Zusammenhang ist mit steriler
Luft gemeint, dass die eingeleitete Luft im Wesentlichen
keimfrei ist. Im Anschluss an die Trocknung mit Luft kann
dann der zweite Sterilisationsschritt erfolgen. Die Einlei-
tung der sterilen Luft erfolgt Gblicherweise mit einem
Uberdruck gegeniiber der umliegenden Atmosphére.
Hierdurch soll gewahrleistet werden, dass wahrend der
Trocknung keine Verunreinigungen in den Fillgutbehal-
ter eindringen kénnen. Eine Trennung des Fllgutbehal-
ters und des Fiillgutventils ist damit auch erforderlich,
um das Einbringen des zweiten Sterilisationsgases zu
ermdglichen, da ein Uberdruck ein solches Einstrémen
verhindern wiirde.

[0018] Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens
sieht ferner vor, dass auch im Anschluss an den zweiten
Sterilisationsschrittes Luft, insbesondere sterile Luft, den
Fullgutkanal durchstromt. Die Einleitung der sterilen Luft
erfolgt dann in der zuvor beschriebenen Art und Weise.
Indiesem Fall wird dann durch Einleitung der Luft bewirkt,
dass etwaige Riickstande von Wasserstoffperoxid aus
dem Flllgutkanal ausgetrieben werden.

[0019] Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens
sieht ferner vor, dass in der Drosselstellung der Fluidka-
nal durch einen Ringspalt begrenzt wird, welcher zwi-
schen dem Flllgutventilstempel und einer den Fillgut-
kanal begrenzenden Wandung gebildet wird. Entspre-
chend handelt es sich insbesondere um einen kreisbo-
genférmigen Ringspalt. Dieser ist hinsichtlich seiner Di-
mension derart bemessen, dass eine ausreichende
Querschnittsflache geschaffen wird, damit der Wasser-
dampf durch diesen hindurchdringen kann. Hierbei wird
davon ausgegangen, dass dereingeleitete Massenstrom
von Wasserdampf zwischen 1 und 100 kg/h, insbeson-
dere zwischen 20 und 60 kg/h liegt. Zugleich ist dieser
Ringspalt hinsichtlich seiner Querschnittsflache aber
auch derart ausgestaltet, dass zugleich auch ein ausrei-
chender Gegendruck bzw. Widerstand geschaffen wer-
den kann, welcher der Aufrechterhaltung des Dampfdru-
ckes dient.

[0020] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung kann die Drosselstellung auch dazu eingerich-
tetsein, wahrend des eigentlichen Beflllens der Behalter
eine Art ZwischenschlieRstellung zu bewirken. Eine sol-
che Zwischenschlief3stellung kann beispielsweise dann
vorgesehen sein, wenn lediglich ein vorliibergehendes
Absperren des Fillventils erforderlich ist. Dies hat den
Vorteil, dass der Ringspalt so ausgebildet ist, dass das
flissige Fullgut diesem nicht bzw. im Wesentlichen nicht
passieren kann. Zugleich ist aber auch eine gewisse Ent-
liftung des Flllgutkanals mdglich, sodass nach dem
Uberfithren des Fiillgutstempels in die Offnungsstellung
unmittelbar der Austritt von dem fliissigen Fllgut ermdég-
licht wird. Das Eindringen von Luft in den Fillgutkanal
wird im Gegensatz dazu verhindert.

[0021] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung weist
der Ringspalt eine Breite zwischen 0,5 mm und 2 mm
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auf. Hierbei ist mit der Breite die Differenz zwischen dem
AuBenradius und dem Innenradius gemeint. Bevorzugt
betragt die Breite zwischen 0,75 mm und 1,5 mm.
[0022] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Full-
ventil miteinem in einem Fiillgutkanal angeordneten Full-
gutventilstempel, welcher zwischen einer Offnungs- und
einer SchlieRstellung bewegbar eingerichtet ist und mit
einer Steuervorrichtung, welche dazu eingerichtet ist,
den Fillgutventilstempel, insbesondere zur Durchfiih-
rung des Verfahrens gemaR der vorangegangenen Be-
schreibung, in eine Drosselstellung zu bewegen.
[0023] Entsprechend wird ausgehend von einem gat-
tungsgemalien Fiullventil vorgeschlagen, dass eine
Steuervorrichtung den Fillgutstempel beispielsweise
mithilfe eines Antriebsmotors ansteuert. Bei diesem An-
triebsmotor kann es sich beispielsweise um einen pneu-
matischen Antrieb handelt. Denkbar ist aber auch ein
Elektromotor, insbesondere ein Servo-Motor.

[0024] Ublicherweise werden die einzelnen Stellungen
bei den Fullgutventilen jedoch Uber mehrere hinterein-
ander angeordnete Anschlagplatten eingestellt, wobei
die Kombination der Stellung der einzelnen Anschlag-
platten die Stellungen des Fiillgutventilstempels defi-
niert. Bevorzugt handelt es sich bei der Steuervorrich-
tung um eine mechanische Steuervorrichtung, welche
zumindest drei Stellungen - die Offnungsstellung, die
Drosselstellung und die SchlieRstellung - ermdglicht.
[0025] Gegenstand der Erfindung ist dariiber hinaus
eine Fillmaschine mit einer Vielzahl von erfindungsge-
mafen Fillventilen und einem Fillgutbehalter, wobei die
Fillventile eingangsseitig jeweils tber eine Fluidleitung
an den Fllgutbehalter angeschlossen sind. Unterhalb
der Fullventile ist zumindest eine Sterilisationsdise zur
Beaufschlagung der Fillventile mit einem Sterilisations-
gas angeordnet.

[0026] Die Fillmaschine kann insbesondere als Rund-
laufermaschine mit einem rotierbar eingerichteten Tra-
ger ausgebildet sein, wobei dann die Fiillventile vorzugs-
weise in Umfangsrichtung hintereinander an dem Trager
angeordnet sind.

[0027] Die besagte Sterilisationsdlise kann insbeson-
dere stationar angeordnet sein. Vorzugsweise istdie Ste-
rilisationsdise in einem Bereich angeordnet, bei dem es
sich um einen sogenannten Totwinkel der Fillmaschine
handelt. Wahrend der Befullung erfolgt demnach in die-
sem Totwinkel keine Befiillung der Behalter, sodass die-
ser Bereich in vorteilhafter Weise dazu genutzt werden
kann, um die Sterilisationsdiise(n) anzuordnen.

[0028] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Fll-
maschine istin der jeweiligen Fluidleitung zumindest ein
Absperrventil angeordnet ist. Dieses Absperrventil wur-
de bereits im Zusammenhang mit dem Verfahren naher
erlautert, wobei dieses Absperrventil wahrend eines ers-
ten Sterilisationsschrittes und selbstverstandlich auch
wahrend des Beflillens der Behalter gedffnet ist. Glei-
ches giltfirdie Trocknung mit Luft. Wahrend des zweiten
Sterilisationsschrittes kann dann Uber dieses Absperr-
ventil eine Fluidtrennung zwischen dem Fillgutbehalter
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und dem Fillgutkanal bewirkt werden, sodass das zweite
Sterilisationsgas, insbesondere Wasserstoffperoxid,
nicht in den Fuillgutbehalter gelangen kann und zugleich
bei einer Zwischentrocknung mit steriler Luft der Uber-
druck abgebaut werden kann, um das Einflhren des
zweiten Sterilisationsgases zu ermdglichen. Die Ansteu-
erung dieses Absperrventils kann ebenfalls ber die
Steuervorrichtung erfolgen, sodass entsprechend eine
elektrische oder aber auch eine mechanische Steuerung
vorgesehen ist.

[0029] Bevorzugt sind zumindest zwei Absperrventile
vorgesehen, um je nach Einstellung der Absperrventile
den Volumenstrom steuern zu kénnen.

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ein erfindungsgemafRes Fiillventil in der Dros-
selstellung;

Fig.2 eine Detailansicht des Flllgutventilstempel ge-
maR Fig. 1;

Fig. 3  das Fiillgutventil geméaR Fig. 1 in der Offnungs-
stellung;

Fig.4 das Fllgutventil gemaR Fig. 3 in einer Detail-
ansicht.

[0031] Die Fig. 1 zeigt ein Fullventil 1 mit einem Full-

gutkanal 2 und einem in dem Fillgutkanal 2 bewegbar
angeordneten Fllgutventilstempel 7, wobei der Fillgut-
ventilstempel 7 mit einem Flillventilsitz 3 derart zusam-
menwirkt, dass der Flillgutventilstempel 7 zwischen einer
Offnungsstellung und einer SchlieRstellung bewegt wer-
den kann.

[0032] Ausgangsseitig ist ein Fluidventilauslass 4 vor-
gesehen, iiber den in der Offnungsstellung wahrend des
Beflllens das Fiillgut in die Behalter eingefiillt werden
kann. Bei dem Fillgut handelt es sich vorzugsweise um
ein flissiges Fullgut, insbesondere ein Getrank, oder um
ein pastdses Fllgut welches innerhalb eines Fllgutbe-
hélters 6 lagert und sodann Uber den Fllgutkanal 2 zu-
gefiihrt werden kann.

[0033] Der Fullgutventilstempel 7 steht hierzu liber ei-
ne Fluidleitung 8 mit dem Fullgutbehalter 6 in Verbin-
dung. Der in Fig. 1 schematisch dargestellte Fullgutbe-
halter 6 kann beispielsweise als Rohrkessel, insbeson-
dere als Ringrohrkessel, ausgebildet sein.

[0034] DieFig. 1zeigtdas Fullgutventil 1 wahrend des
ersten Sterilisationsschrittes. Hierbei liegt anstelle des
Fullgutes ein erstes Sterilisationsgas 5 in dem Fllgut-
behalter 6 vor, wobei es sich hierbei um Wasserdampf
handelt. Dieser gelangt Uber die Fluidleitung 8 in den
Fullgutkanal 2 und durchstréomt diesen entlang der Full-
richtung F.

[0035] In Fig. 1 hat der Fullgutventilstempel 7 eine
Drosselstellung eingenommen, welche insbesondere in
der Fig. 2 deutlich sichtbar ist. In dieser Drosselstellung
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ist der Fiillgutventilstempel 7 zwischen der Offnungsstel-
lung und der SchlieRstellung angeordnet und bildet einen
Ringspalt 9, welcher eine Breite zwischen 0,5 und 2 mm
aufweist. Dieser Ringspalt 9 dient dazu, den Querschnitt
das Fillgutkanals 2 derart zu begrenzen, dass ein aus-
reichend hoher Dampfdruck innerhalb des Fllgutkanal
2 gewahrleistet werden kann, sodass der Wasserdampf
bzw. das erste Sterilisationsgas 5 nicht auskondensieren
und die zur Sterilisation erforderliche Temperatur auf-
rechterhalten werden kann. In der Fluidleitung 8 sind dar-
Uber hinaus Absperrventile 10 angeordnet, welche ge-
maf den Fig. 1 und 2 gedffnet sind, damit das erste Ste-
rilisationsgas 5 inden Fullgutkanal 2 gelangen kann. Dar-
Uber hinaus ist in der Fluidleitung 8 auch ein Volumen-
strommesser 11 angeordnet.

[0036] Grundsatzlich zeigen die Fig. 1 und 2 einen ers-
ten Sterilisationsschritt, in welchem ausschlieRlich eine
Sterilisation des Fullgutkanals 2 mit dem ersten Sterili-
sationsgas 5 erfolgt. Da insbesondere durch den Druck-
abfall im Bereich des Fluidventilauslasses 4 der als ers-
tes Sterilisationsgas 5 verwendete Wasserdampf aus-
kondensiert, ist eine zusatzliche Sterilisation des Fluid-
ventilauslasses 4 erforderlich. Ublicherweise erfolgt al-
lerdings zunachst das Einbringen von steriler Luft in den
Fillgutkanal 2, um eine Trocknung des Fillgutkanals 2
und eine Absicherung der Sterilitat des Behalters zu be-
wirken.

[0037] Sodann erfolgte der zweite Sterilisationsschritt,
welcherin den Fig. 3 und 4 dargestellt ist. Hierzu werden
zunachst die Absperrventile 10 abgesperrt und der Full-
gutkanal 2 von dem Fillgutbehéalter 6 getrennt. Der Fll-
gutventilstempel 7 wird dariiber hinaus entgegen der
Fiillrichtung F in die Offnungsstellung bewegt und so-
dann Uber den Fluidventilauslass 4 in entgegengesetzter
Fillrichtung F ein zweites Sterilisationsgas 12 inden Fll-
gutkanal 2 eingeleitet. Bei diesem zweiten Sterilisations-
gas 12 handelt es sich um Wasserstoffperoxid. Durch
das Absperren der Absperrventile 10 wird sichergestellt,
dass das zweite Sterilisationsgas 12 in den Fillgutkanal
2 gelangen kann und nicht durch ausstrémende sterile
Luft am Eintritt in den Fullgutkanal 2 gehindert wird. So-
dann erfolgt auch im Anschluss an den zweiten Stations-
schrittdas Einbringen von steriler Luftin den Fiillgutkanal
2 in der zuvor beschriebenen Art und Weise.

Bezugszeichenliste
[0038]

Fallventil

Fillgutkanal
Flllventilsitz
Fluidventilauslass
erstes Sterilisationsgas
Fillgutbehalter
Fillgutventilstempel
Fluidleitung

Ringspalt
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10
12
F

Absperrventile
zweites Sterilisationsgas
Fillrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Sterilisieren eines Fillventils (1) mit
einem in einem Fllgutkanal (2) angeordneten Fll-
gutventilstempel (7), welcher zwischen einer Off-
nungs- und einer SchlielRstellung bewegbar einge-
richtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest in einem ersten Sterilisationsschritt der Fiillgut-
ventilstempel (7) in eine Drosselstellung Uberflhrt
wird und anschlieRend ein erstes Sterilisationsgas
(5) den Fullgutkanal (2) durchstromt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Sterilisationsgas (5) Was-
serdampf ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
zweiten Sterilisationsschritt der Fillgutventilstempel
(7)in die Offnungsstellung bewegtwird und anschlie-
Rend ein zweites Sterilisationsgas (12) in den Fiill-
gutkanal (2) eingeleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des zweiten Sterilisations-
schrittes eine Fluidleitung (8), welche den Fiillgutka-
nal (2) des Fillventils (1) eingangsseitig mit einem
Fillgutbehalter (6) verbindet, gesperrt ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste und das zweite Ste-
rilisationsgas (5, 12) in entgegengesetzten Richtun-
gen in den Fillgutkanal (2) eingeleitet werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass im An-
schluss an den ersten Sterilisationsschritt sterile Luft
den Fillgutkanal (2) durchstrémt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Drosselstellung im Fillgutkanal (2) ein Ringspalt (9)
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ringspalt (9) eine Breite zwi-
schen 0,5 mm und 2 mm aufweist.

Fallventil (1) mit einem in einem Flllgutkanal (2) an-
geordneten Fllgutventilstempel (7), welcher zwi-
schen einer Offnungs- und einer SchlieRstellung be-
wegbar eingerichtet ist und mit einer Steuervorrich-
tung, welche dazu eingerichtet ist, den Fillgutven-
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tilstempel (7), insbesondere zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, in eine Drosselstellung zu bewegen.

Fillmaschine mit einer Vielzahl von Fillventilen (1)
gemal Anspruch 9 und einem Fllgutbehalter (6),
wobei die Fullventile (1) eingangsseitig jeweils iber
eine Fluidleitung (8) an den Fllgutbehalter (6) an-
geschlossen sind und wobei unterhalb der Fillven-
tile (1) zumindest eine Sterilisationsdlse zur Beauf-
schlagung der Fiillventile (1) mit einem Sterilisati-
onsgas (12) angeordnet ist.

Fillmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der jeweiligen Fluidleitung (8) zu-
mindest ein Absperrventil (10) angeordnet ist.

Fullmaschine nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fillmaschine als Rund-
laufermaschine mit einem rotierbar eingerichteten
Trager ausgebildet ist und die Fillventile (1) in Um-
fangsrichtung hintereinander an dem Trager ange-
ordnet sind.
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Fig. 2
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Fig. 4
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