EP 3 766 827 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 766 827 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
20.01.2021 Patentblatt 2021/03

(21) Anmeldenummer: 20185518.6

(22) Anmeldetag: 13.07.2020

(51) IntClL:

B67C 3/02 (2006.01) B67C 3/28(2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 12.07.2019 DE 102019118937

(71) Anmelder: KRONES AG
93073 Neutraubling (DE)

(72) Erfinder:
¢ Dr. Becher, Valentin
93073 Neutraubling (DE)

* Hengl, Benedikt

93073 Neutraubling (DE)
* Doblinger, Josef

93073 Neutraubling (DE)
¢ Huber, Anton

93073 Neutraubling (DE)
¢ Auer, Hubert

93073 Neutraubling (DE)
¢ Poeschl, Stefan

93073 Neutraubling (DE)

(74) Vertreter: Nordmeyer, Philipp Werner

df-mp Doérries Frank-Molnia & Pohiman
Patentanwailte Rechtsanwailte PartG mbB
TheatinerstraRe 16

80333 Miinchen (DE)

(54) MULTIFUNKTIONSFULLVENTIL

(57)  Fullventil (1) zum Beflllen eines Behalters (100)
mit einem Fullprodukt, vorzugsweise einem Getrank in
einer Getrankeabfiillanlage, mit einem Ventilgrundkor-
per (10), der aufweist: einen Auslauf (13), der eingerich-
tet ist, um das Fullprodukt in den Behalter (100) abzuge-
ben; eine Drallkammer (11), die zur Aufnahme des Fiill-
produkts eingerichtet ist und mit dem Auslauf (13) in Flu-
idverbindung bringbar ist; und einen Hauptzulauf (12),
der in die Drallkkammer (11) miindet und eingerichtet ist,
um zumindest eine Hauptkomponente des Fullprodukts

so in die Drallkammer (11) einzuleiten, dass das Fiillpro-
dukt in der Drallkammer (11) in Drall versetzt wird, wo-
durch das Fullprodukt nach Austritt aus dem Auslauf (13)
in einer Spiralbewegung im Behéalter (100) abwarts
stromt; dadurch gekennzeichnet, dass die Drallkammer
(11) eine Ringform aufweist, deren Querschnittskontur
in Erstreckungsrichtung sowie senkrecht zur Erstre-
ckungsrichtung eine rundliche Form im Wesentlichen oh-
ne Eckpunkte hat.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Fullventil
zum Befiillen eines Behalters mit einem Fillprodukt, vor-
zugsweise einem Getrank in einer Getrankeabfullanlage.

Stand der Technik

[0002] Um Fillprodukte bestehend aus mehreren
Komponenten zu mischen und abzufillen, sind verschie-
dene Technologien zum Dosieren der einzelnen Kom-
ponenten bekannt, die im Folgenden kurz vorgestellt
werden:

Solassen sich die gewiinschten Komponenten beispiels-
weise Uber separate Dosierstationen einzeln dosieren
und abfillen, wie beispielsweise aus der US
2008/0271809 A1 bekannt. Die Verwendung von sepa-
raten Dosierstationen fiir eine Vielzahl von Komponen-
ten flhrt jedoch zu einem komplexen Anlagenaufbau und
Prozessablauf, da die Abfiillung jedes Behalters auf
mehrere separate Dosier-/Abfilistationen aufgeteilt wird,
an denen der Behalter fir die Dauer der jeweiligen Do-
sierzeiten positioniert werden muss. Es ist zwar prinzipi-
ell méglich, die mehreren Komponenten uber separate
Leitungen und Abgabedffnungen gleichzeitig und an ei-
ner gemeinsamen Abflllstation in die Behélter einzudo-
sieren, dies ist jedoch durch die GroRe der Flaschenbe-
ziehungsweise Behaltermiindung begrenzt.

[0003] Alternativ kann die Zusammenfiihrung der
Komponenten in einem gemeinsamen Fllventil realisiert
werden, vgl. beispielsweise EP 0 775 668 A1 und WO
2009/114121 A1. Die Dosierung einer einem Basisfluid
hinzuzufligenden Komponente erfolgt hierbei vor dem
Fillventilauslauf, wobei die gewilinschte Menge bei-
spielsweise durch eine Volumenmessung mittels eines
Durchflussmessers (EP 0 775 668 A1) oder durch eine
andere  volumetrische  Dosiertechnologie (WO
2009/114121 A1), etwa mittels eines Dosierkolbens
und/oder einer Membranpumpe, abgemessen werden
kann.

[0004] Hohe Dosiergenauigkeiten lassen sich durch
eine Abmessung mit Hilfe eines Durchflussmessers er-
reichen. Dieser misst das zu dosierende Volumen oder
die zu dosierende Masse und schliel3t bei Erreichen ei-
nes Schwellwertes ein Absperrventil in der Dosagelei-
tung. Andere volumetrische Dosierverfahren, wie etwa
die Verwendung von Pumpen oder das Zeit-/Druckfillen,
weisen oft gréRere Unsicherheiten aufund reagieren ten-
denziell empfindlicher auf Anderungen des Dosageme-
diums, beispielsweise auf Anderungen des Drucks, der
Temperatur oder Zusammensetzung. Eine haufige Kali-
brierung, insbesondere bei einem Wechsel des Dosage-
mediums, ist die Folge. Eine gravimetrische Messung
der Dosagen ist aufgrund groRer Unterschiede zwischen
dem Dosagegewichtbei Kleinstmengen (p.l)und dem Be-
haltergewicht kaum realisierbar.
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[0005] Die oben dargelegten Technologien zeichnen
sich dadurch aus, dass die Komponenten zu einem spa-
ten Zeitpunkt, d.h. entweder wahrend oder kurz vor der
Abfillung, vermischt werden. Ein Vorteil der spaten Zu-
gabe von Komponenten, im Unterschied zur ebenfalls
Ublichen industriellen Ausmischung von grolRen Mengen
und spateren Abfiillung, besteht darin, dass eine Ver-
schleppung intensiver Aromastoffe, die beispielsweise
in Dichtungen migrieren und durch Reinigung nicht voll-
stéandig aus den Dichtungen entfernt werden koénnen,
vermieden werden kann. Werden die Komponenten bis
zur Behaltermlindung getrennt voneinander transportiert
und bleibt die Dosage tropffrei, kann eine Verschleppung
von Komponenten beziehungsweise deren Aromastoffe
im Wesentlichen ausgeschlossen werden.

[0006] Das spate Abmischen ist jedoch auch mit tech-
nischen Schwierigkeiten verbunden. So ist eine zeitliche
Optimierung des Abfiillvorgangs nicht ohne weiteres
moglich, da der Dosiervorgang beispielsweise unter Ver-
wendung eines Durchflussmessers nicht beliebig be-
schleunigt werden kann. Die Zeit, die der Behalter unter
der Dosierstelle verbleibt, ist direkt proportional zu der
Leistung der Abfiilllinie. Bei einem hoéheren Leistungs-
bedarf muss daher entweder die Dosierzeit und damit
der Dosierbereich verringert oder eine zweite parallele
Dosierlinie aufgebaut werden. Der mdgliche Dosierbe-
reichist von der zur Verfligung stehenden Dosierzeit und
damit von der Linienleistung abhangig.

[0007] Es kommt hinzu, dass das spate Ausmischen
eine nicht unerhebliche bauliche Komplexitat nach sich
zieht. Im Fall kleiner Behaltermiindungen ist es nur
schwer mdglich, einen sich bewegenden Behalter mit ei-
nem feststehenden Dosierkopf zu beflllen. Daher muss
sich entweder der Dosierkopf mit dem Behalter mitbe-
wegen (beispielsweise als Rundlaufer) oder der Behalter
unter dem Dosierkopf fiir den Dosier- und Abflllvorgang
stehen bleiben, wie etwa bei einer Lineartaktmaschine.
Wenn nun eine Vielzahl von verschiedenen Dosagekom-
ponenten gleichzeitig zur Verfligung stehen soll, sind bei-
de Losungen aufgrund der Vielzahl an Fiillstellen
und/oder Dosagekomponenten am Fiullventil maschi-
nenbautechnisch aufwendig, kosten- sowie wartungsin-
tensiv und bendtigen viel Bauraum.

[0008] Jene Dosagetechniken, die gleichzeitig das Vo-
lumen bestimmen und das Medium férdern, etwa mittels
Pumpen oder Kolbendosierer, weisen einen Nachteil da-
rin auf, dass keine Riickmeldung tber das tatsachlich in
den Behalter eingeleitete Volumen an die Steuerung ge-
geben werden kann. Dies gilt gleichermalien fir die
Zeit-/Druckfillung. Falls ein Ventil nicht 6ffnet oder die
Leitung verstopft ist, kann dies vom System nicht ohne
weiteres sofort erkannt werden. Da eine nachtragliche
Qualitatskontrolle des befiillten Behalters bei einer indi-
vidualisierten Befiillung mit mehreren Komponenten
nicht oder nur sehr aufwandig realisierbar ist, ist eine
Ruckmeldung des Dosagesystems Uber die tatsachlich
dosierte Menge wiinschenswert, wenn nicht zwingend
erforderlich.
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[0009] Die vorstehend beschriebenen technischen
Probleme haben zu einer Weiterentwicklung des Do-
sier-/Abfillprozesses geflhrt, die beispielsweise aus der
EP 2272790 A1 und DE 102009 049 583 A1 hervorgeht.
Hierbei werden direkt bei der Abflillung die Komponenten
des Fullprodukts mittels eines Durchflussmessers do-
siert und gemeinsam in den zu befiillenden Behalter ein-
geleitet, wobei beim Dosieren eine Hauptkomponente
von der zudosierten Komponente riickwarts verdrangt
wird. Das verdrangte Volumen der Hauptkomponente
wird mittels des Durchflussmessers ermittelt, und damit
ist ebenfalls das Volumen der zudosierten Komponente
bekannt und steuerbar. Bei der anschlielenden Abfiil-
lung des Fullprodukts in den Behélter wird die Haupt-
komponente zusammen mit der zudosierten Komponen-
te vollstandig aus dem Fiillventil in den Behalter gespiilt,
wobei gleichzeitig die Gesamtfiilmenge mit demselben
Durchflussmesser ermittelt werden kann. Beim nachsten
Abfillzyklus kénnen die Fillmengen und auch die zudo-
sierten Komponentenmengen neu bestimmtwerden. Da-
mit ist eine hochflexible Abfiillung individualisierter Ge-
tranke ohne Umstellzeiten maoglich.

[0010] Es ist bekannt, die abzufilllende Flussigkeit in
einen Drall zu versetzen, so dass diese unter Einwirkung
der Zentrifugalkraft in einer Spiralbewegung an der Be-
halterwand abwarts strémt. Ein etwaiges im Behalter be-
findliches Gas, das bei der Befiillung durch das Fullpro-
dukt verdrangt wird, kann zentral durch die Behaltermuin-
dung entweichen. Auf diese Weise lasst sich eine gleich-
mafige, ruhige und stérungsfreie Abflllung mit kurzen
Fillizeiten realisieren. Das Fullventil kann zur Drallerzeu-
gung mit Drallkérpern, die beispielsweise in Form von
Leitfligeln oder Drallkanalen implementiert sein kénnen,
ausgestattet sein, wie beispielsweise aus der DE 40 12
849 A1 und DE 26 20 753 A1 bekannt.

[0011] Fdillventile mit Drallkérpern weisen jedoch ein
Problem darin auf, dass diese nur schwer von Verschlep-
pungen des Flllprodukts, insbesondere von etwaigen
Dosagekomponenten, befreit werden kénnen. Damitkei-
ne Rickstande im Fullventil zurlickbleiben, die das Fuill-
produkt beim nachfolgenden Fillvorgang verunreinigen
kénnten, missen Menge und Abfillung der Hauptkom-
ponente so eingerichtet sein, dass diese das Fullventil
vollstdndig von Resten der vorigen Abfillung befreien.
Die Drallerzeugung wirkt jedoch einer solchen vollstan-
digen Reinigung entgegen. Denn zum einen kénnen sich
Ruckstande an den Drallkérpern verfangen; zum ande-
ren wird durch den Drall eine laminare Strémung erzeugt.
In laminaren Strémungen finden jedoch kaum Querver-
mischungen statt, die fir eine vollstandige Ausspllung
wichtig wéren. Es kommt hinzu, dass die in Drall versetz-
te laminare Strémung im Fillventil durch einen Ringspalt
mit vergleichsweise grofRer spezifischer Oberflache
stromt.

[0012] Eine weitere technische Schwierigkeit bei den
vorstehend beschriebenen Drallventilen besteht darin,
dass diese keine stufenlose Regelfunktion der Durch-
flussmenge bereitstellen und daher nicht fiir aktuelle
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Hochleistungsfiillmaschinen, insbesondere mit flexibler
Dosierung durch Riickwartsverdrangung, geeignet sind.
Fur eine solche Regelung der Durchflussmenge bezie-
hungsweise Fillgeschwindigkeit wird derzeit ein strom-
aufwarts vom Absperrventil eingebautes Regelventil
(Proportional Flow Regulator, PFR) verwendet. Die Ver-
wendung von zwei Regelorganen in Serie - Absperrung
und Durchflussregelung - ist baulich aufwandig und er-
héht den Druckverlust. Gegenwartig existiert eine grof3e
Variantenvielfalt an Fullventilen fir unterschiedliche An-
wendungszwecke (karbonisierte oder stille Fillprodukte,
mit oder ohne Stlickchen, Glasbehélter oder PET-Behal-
ter usw.). Dies fiihrt zu einem hohen Pflege- und War-
tungsaufwand sowie vielen Maschinenvarianten.

Darstellung der Erfindung

[0013] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
verbessertes Fillventil anzugeben, insbesondere die hy-
gienischen Eigenschaften im Fall haufiger Produktwech-
sel bei kompakter und zuverlassiger Bauform zu verbes-
sern.

[0014] Die Aufgabe wird durch ein Fillventil mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 gelést. Vorteilhafte Weiter-
bildungen folgen aus den Unteranspriichen, der folgen-
den Darstellung der Erfindung sowie der Beschreibung
bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele.

[0015] Das erfindungsgemafie Fillventil ist zum Befiil-
len eines Behalters mit einem Fillprodukt, vorzugsweise
einem Getrank in einer Getrankeabfullanlage, eingerich-
tet. Das Fullprodukt ist vorzugsweise ein mehrkompo-
nentiges Fillprodukt aus einer Hauptkomponente und
zumindest einer Zusatzkomponente. Die Hauptkompo-
nente kann beispielsweise Wasser oder Saft sein; die
Zusatzkomponenten kdnnen beispielsweise Sirup, Pul-
pe, Fruchtstiickchen usw. umfassen. Besteht das Fiill-
produkt nur aus einer Hauptkomponente, ohne Zusatz-
komponente(n), dann werden die Bezeichnungen
"Hauptkomponente" und "Fullprodukt" synonym verwen-
det.

[0016] Das Fiillventil umfasst einen Ventilgrundkorper
mit einem Auslauf, der eingerichtet ist, um das Fullpro-
dukt in den Behalter abzugeben beziehungsweise ein-
zuleiten. Die Behaltermiindung befindet sich wahrend
der Befiillung normalerweise direkt unterhalb des Aus-
laufs. Die Behaltermiindung kann zu diesem Zweck an
einem Mindungsabschnitt des Ventilgrundkorpers an-
liegen. Alternativ ist das Fullventil auch als Freistrahlven-
til anwendbar.

[0017] Der Ventilgrundkdrper weist eine Drallkammer
auf, die zur Aufnahme des Fillprodukts eingerichtet ist
und mit dem Auslauf in Fluidverbindung bringbar ist.
[0018] Der Ventilgrundkérper weist ferner einen
Hauptzulauf auf, der in die Drallkammer miindet und ein-
gerichtet ist, um zumindest eine Hauptkomponente des
Flllprodukts so in die Drallkammer einzuleiten, dass das
Fillprodukt in der Drallkammer in Drall versetzt wird.
[0019] Die Drallkammer weist eine Ringform auf, de-
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ren Querschnittskontur in Erstreckungsrichtung sowie
senkrecht zur Erstreckungsrichtung eine rundliche Form,
bevorzugt im Wesentlichen ohne Eckpunkte, hat.
[0020] In anderen Worten, die Drallkammerwandung
ist sowohl entlang der Ringachse derselben als auch
senkrecht dazu geometrisch im Wesentlichen stetig und
differenzierbar. Die Formulierung "im Wesentlichen"
weist zum einen darauf hin, dass Ecken beispielsweise
in den Mindungsbereichen des Hauptzulaufs sowie et-
waigen, weiter unten beschriebenen Nebenzulaufen
nicht immer vermeidbar sind, und zum anderen, dass
geometrische Bezeichnungen, wie etwa "stetig,
"differenzierbar", "Eckpunkte" usw., nicht ideal-mathe-
matisch auszulegen sind. Wichtig ist, dass die genannten
Querschnittskonturen der Drallkammer keine polygona-
le, etwa rechteckige, Form haben.

[0021] Es seidaraufhingewiesen, dass sich raumliche
Angaben, wie etwa "unter", "unterhalb”, "Uber", "ober-
halb" usw. auf die Einbaulage des Fiillventils beziehen,
die durch die Schwerkraftrichtung eindeutig bestimmtist.
Die Axialrichtung desselben stimmt im Einbauzustand
zumindest im Wesentlichen mit der Schwerkraftrichtung
Uberein.

[0022] Der Ventilgrundkdrper bendétigt weder Drallkor-
per, wie etwa Leitfligel oder Drallkanalen, noch zusatz-
liche Strdmungsflihrungen und ist somit sehr hygienisch
und tolerant fiir disperse Fest-/Flissigkeitsmischungen,
die beispielsweise Fruchtstiickchen, Slurry, Fruchtfa-
sern oder dergleichen enthalten. Ferner ist die GroRe
von Stlickchen in der Strdmung aufgrund des Verzichts
auf Drallkérper kaum begrenzt. Der Ventilgrundkorper
erlaubt eine vollstandige Ausspullung des Ventilinnen-
raums mit minimaler Spilmenge, aufgrund hoher Turbu-
lenzen, die in der Drallkammer erzielbar sind, und einer
vergleichsweise kleinen Oberflache. Zudem weist die
Drallkammerim Wesentlichen keine Ecken auf, in denen
sich Aromastoffe, Fruchtstiickchen und dergleichen ver-
fangen kénnten. Auch dadurch wird die Durchspiilbarkeit
optimiert. Aus diesen Griinden ist der Ventilgrundkorper
fir den flexiblen, behalterweisen Fillproduktwechsel,
insbesondere durch hinzudosierbare Komponenten, be-
sonders geeignet.

[0023] Dadas Fllventil mitdem Ventilgrundkérper so-
wohl fiir die Wandfiillung als auch zur Freistrahlfiillung
beziehungsweise fiir atmospharisch abzufiillende Pro-
dukte anwendbar ist, reduziert sich die Vielzahl an Fill-
ventilvarianten fir unterschiedliche Anwendungen. So-
mit reduzieren sich der Pflege- sowie Wartungsaufwand
und die Anzahl an Maschinenvarianten. Abflllanlagen,
die mit Fillventilen der hierin beschriebenen Art ausge-
stattet sind, sind universell einsetzbar. Mit ihnen |asst
sich eine groRe Vielfalt unterschiedlicher Getranke, Be-
halterformate und -materialien (PET, Glas, Dose, still,
karbonisiert usw.) abftllen.

[0024] Vorzugsweise weist die Drallkammer die Form
eines Torus auf. Die Bezeichnung "Torus" bezieht sich
hierbei nicht nur auf einen Rotationskorper konstruiert
aus einer Kreiskontur, auch wenn dies bevorzugt ist, son-
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dern die Rotationskontur beziehungsweise -flache kann
ebenso elliptisch, oval oder auf andere Weise rundlich
sein, solange auf polygonale Ecken und Kanten verzich-
tet wird. Durch einen solchen rotationssymmetrischen
Aufbau werden die Ausbildung eines gleichmaRigen
Dralls sowie die Ausspllbarkeit weiter unterstitzt.
[0025] Vorzugsweise miindetder Hauptzulauftangen-
tial in die Drallkammer ein. Die Bezeichnung "tangential"
erfordert hierin keine geometrisch perfekte tangentiale
Anbindung des Hauptzulaufs. Vielmehr kann es baulich
sinnvoll sein, den Hauptzulauf in einem gewissen Winkel
in die Drallkammer einmiinden zu lassen. Wichtig ist,
dass die Einstromrichtung in diesem Fall im Wesentli-
chen seitlich, d.h. nicht von oben, erfolgt und so unmit-
telbar zu einem Drall, d.h. Ringstrom, in der Drallkammer
fihrt.

[0026] Durch den tangentialen Einlauf des Fillpro-
dukts aus dem Hauptzulauf in die Drallkammer wird die-
ses optimal in Drall versetzt, wodurch das Fillprodukt
zentrifugalkraftbedingt nach auen getrieben wird und
nach Austritt aus dem Auslauf in einer Spiralbewegung
im Behalter, vorzugsweise an der Behalterwand, abwarts
stromt. Die Verjingung beziehungsweise Einschniirung
der Drallkammer zum Auslauf hin hat einen Druckabfall
und damit eine Verstetigung des Dralls zur Folge. Dies
fuhrt zum einen zu einem gleichmaRigen, wohldefinier-
ten Drall Uber den Umfang hinweg und ist zum anderen
ein mafRgeblicher Bestimmungsfaktor fiir die Durchfluss-
menge. Der seitliche, d.h. tangential in die Drallkammer
einmiindende Hauptzulauf schafft zudem Platz oberhalb
der Drallkammer. Der Raum ist unverbaut und kann ge-
nutzt werden, um den Ventilgrundkérper modular zu er-
weitern, so dass die Variantenbildung beziehungsweise
Differenzierung des Fillventils fir konkrete Anwendun-
gen spat erfolgen kann, wodurch sich Kosten und Res-
sourcen einsparen lassen. Die kompakte Bauform des
Ventilgrundkérpers ermdglicht beispielsweise eine hygi-
enische Integration eines Ventilkegelantriebs fir die
Durchflussregelung sowie gegebenenfalls weiterer
Steuerungsfunktionen (Gasventil(e) zum Vorspannen
der Behalter, Riuckgasleitung(en), Entlastungslei-
tung(en), Magnetventil(e) usw.) oberhalb des Ven-
tilgrundkodrpers. Ebenso kann beispielsweise eine Steu-
erungsplatine zur Realisierung dezentraler Steuerungs-
architekturen in einem Ventilkopf oberhalb des Ven-
tilgrundkorpers installiert werden.

[0027] Vorzugsweise geht zumindest die axiale Au-
Renwandung der Drallkammer stetig und differenzierbar
in den Hauptzulauf Uber, um die Drallbildung und Aus-
spulbarkeit zu optimieren. Aus den gleichen Griinden
weist der Hauptzulauf im Bereich der Miindung in die
Drallkammer vorzugsweise im Wesentlichen die gleiche
Querschnittskontur senkrecht zur Erstreckungsrichtung
wie die Drallkammer auf. Vorzugsweise sind beide Kon-
turen kreisformig mit im Wesentlichen gleichem Durch-
messer. Auf diese Weise geht die tangentiale Zufihrung
des Fllprodukts optimal in den Ringstrom innerhalb der
Drallkammer Uber.
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[0028] Vorzugsweise ist der Auslauf ringférmig, wobei
sich die ebenfalls ringférmige Drallkammer allmahlich
zum Auslauf hin verjingt, wodurch das Fullprodukt nach
Austritt aus dem Auslauf in einer Spiralbewegung im Be-
halter abwarts stromt. Mittels einer gezielten Beschleu-
nigung des Fillprodukts im Ringkanal zwischen Drall-
kammer und Auslauf ist ein rasches und kontrolliertes
Abfillen realisierbar. Die Drallkammer hat vorzugsweise
eine zur Achse des ringférmigen Auslaufs axialsymme-
trische Form.

[0029] Vorzugsweise weist das Fullventil einen Ventil-
kegel, vorzugsweise zumindest teilweise aus Teflon ge-
fertigt und/oder vorzugsweise verstellbar eingerichtet,
auf. Die etwaige Verstellbarkeit des Ventilkegels kann
eine Absperrfunktion und/oder Durchflussregelung um-
fassen, wie nachstehend dargelegt.

[0030] Der Ventilgrundkérper weist somit vorzugswei-
se einen Ventilkegel auf, der fir eine Durchflussregelung
des Fllprodukts durch den Auslauf verstellbar eingerich-
tet ist. Unter der Bezeichnung "Durchflussregelung" ist
hierin eine Anderung des Durchflusses durch Verstellung
des Ventilkegels gemeint, ohne dass damit eine vollstan-
dige Unterbindung des Durchflusses, d.h. ein Durchfluss
von Null umfasst ist. Ein binares Ein- und Ausschalten
des Durchflusses fallt somit nicht unter die Durchfluss-
regelung. Die Verstellbarkeit des Ventilkegels erfolgt vor-
zugsweise translatorisch entlang der durch den Auslauf
determinierten Axialrichtung. Auch der Ventilkegel selbst
erstreckt sich vorzugsweise entlang der Axialrichtung.
Vorzugsweise istder Ventilkegel innerhalb eines Arbeits-
wegs stufenlos verstellbar.

[0031] Der Ventilkegel unterstitzt die Drallbildung.
Zum Abfiillen groRer Stiickchen, beispielsweise mit Vo-
lumina von 5x5x5 mm oder darliber, kann der Ventilke-
gelhub wahrend des Fillvorganges flexibel vergroRert
werden, wodurch die Verstellbarkeit des Ventilkegels
nicht allein zur Regelung der Abflllgeschwindigkeit die-
nen kann sondern auch das Spektrum abflllbarer Full-
produkte erweitert.

[0032] Wenn der Ventilkegel aus Teflon gefertigt ist,
lasst sich das Ablaufverhalten aufgrund der geringen
Oberflachenenergie verbessern. Wenn zudem ein Ven-
tilkegel aus Teflon mit einem Ventilgehduse aus Edel-
stahl kombiniert wird, kann durch eine solche Material-
paarung eine vollstandige Abdichtung auch bei hohen
Differenzdriicken sichergestellt werden, sofern das Fiill-
ventil eine Absperrfunktion bereitstellt. Ebenso hat Tef-
lon eine sehr gute Bestandigkeit gegeniiber einer etwa-
igen Migration von Aromastoffen.

[0033] Vorzugsweise weist der Ventilgrundkdrper ei-
nen Ventilsitz auf, wobei der Ventilkegel und der Ventil-
sitz so eingerichtet sind, dass der Ventilkegel in einer
Absperrstellung fur ein vollstandiges VerschlieRBen des
Auslaufs mitdem Ventilsitz dichtend in Kontakt steht. Die
Integration von Durchflussregel- und Absperrfunktion im
Ventilgrundkoérper erlaubt eine Reduzierung der Bauteile
und eine Vereinfachung des Produktweges. Dies fiihrt
zu geringeren Druckverlusten und tragt zu einer scho-
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nenderen Produktbehandlung sowie einer geringeren
Schaumbildung beim Fillvorgang bei.

[0034] Vorzugsweise weist das Fllventil ein Regel-
ventil auf, das dem Ventilgrundkdrper vorgeschaltet ist,
wodurch Druckstof3e zu Beginn des Flllprozesses ab-
gefangen und zum Fillende hin die Einschniirung des
Produktstroms verbessert und der Drall zuverlassig er-
halten werden kénnen.

[0035] Vorzugsweise weist der Ventilkegel eine kegel-
férmige Auslaufkontur auf, die sich zum Auslauf hin ver-
jungt, und erstreckt sich zumindest teilweise in die Drall-
kammer. Auf diese Weise ist die Bauform des Ven-
tilgrundkorpers besonders kompakt.

[0036] Die Drallkammer erstreckt sich vorzugsweise
im Wesentlichen axialsymmetrisch um den Ventilkegel.
Der Ventilkegel durchdringt die Drallkammer in diesem
Fall zentral, wodurch der Ventilkegel synergetisch einen
Teil der die Drallkammer bildenden Wandung ausbildet.
Auf diese Weise kann der Ventilgrundkérper noch kom-
pakter gestaltet werden, wobei die Funktionalitdten des
Ventilkegels und der Drallkammer baulich integriert sind.
[0037] Vorzugsweise weist der Ventilgrundkérper ei-
nen oder mehrere Nebenzulaufe auf, die in die Drallkam-
mer miinden und eingerichtet sind, um entsprechend ein
oder mehrere Zusatzkomponenten des Fillprodukts so
in die Drallkammer einzuleiten, dass sich diese darin mit
der Hauptkomponente vermischen. Durch die Nebenzu-
laufe findet die Zumischung von etwaigen Zusatzkom-
ponenten direkt in der Drallkammer statt, wodurch eine
gute Ausspulbarkeit des Ventilgrundkérpers sicherge-
stellt und eine etwaige Aromaverschleppung minimiert
wird. Zudem ist das Fllventil damit fiir Anwendungen in
Abfillanlagen, die fir eine flexible Dosierung und einen
sofortigen Produktwechsel durch Ruckwartsverdran-
gung eingerichtet sind, besonders geeignet.

[0038] Das Fullprodukt wird in diesem Fall aus meh-
reren Komponenten, einer Hauptkomponente wie etwa
Wasser oder Saft und zumindest einer Zusatzkompo-
nente wie etwa Sirup, direkt in der Drallkammer des Fiill-
ventils zusammengemischt. Hierbei werden bei der Ab-
fullung die Zusatzkomponenten des Fiillprodukts in die
Drallkammer eingebracht und gemeinsam in den zu be-
fullenden Behalter unter Drall eingeleitet. Durch das Ein-
leiten der Zusatzkomponenten in die Drallkammer wird
die zuvor durch die Hauptzufuhr zugefiihrte Hauptkom-
ponente rickwarts verdrangt. Das verdrangte Volumen
der Hauptkomponente wird beispielsweise mittels eines
Durchflussmessers ermittelt, und damit ist ebenfalls das
Volumen der zudosierten Komponente(n) bekannt und
steuerbar. Bei der anschlieRenden Abfillung des Fiill-
produkts in den Behalter wird die Hauptkomponente zu-
sammen mit den zudosierten Komponenten vollstandig
aus dem Fillventil in den Behalter gesplilt, wobei gleich-
zeitig die Gesamtflillmenge mit demselben Durchfluss-
messer ermittelt werden kann. Beim nachsten Abfillzy-
klus kénnen die Fillmengen und auch die zudosierten
Komponentenmengen neu bestimmt werden. Damit ist
eine hochflexible und hygienische Abfillung individuali-
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sierter Getranke im Wesentlichen ohne Umstellzeiten
moglich.

[0039] Vorzugsweise weist der Ventilgrundkorper ein
Ventilgehduse auf, das zumindest einen Teil der die
Drallkammer sowie den Auslauf begrenzenden Wan-
dung bildet, wodurch der Ventilgrundkérper baulich ver-
einfachtund besonders zuverlassig ist. Das Ventilgehau-
se kann einstiickig gefertigt sein. Vorzugsweise ist das
Ventilgehduse ein Gusskorper.

[0040] Vorzugsweise wird zumindest einer der Neben-
zuldufe durch Offnungen im Ventilgehduse gebildet.
Durch die Integration der Zufuhr von Dosagekomponen-
ten in das Ventilgehause sind keine Schlauche oder zu-
satzlichen Leitungen erforderlich. Auf diese Weise wer-
den auf baulich einfache und zuverlassige Weise die
Aussplilbarkeit des Ventilgrundkérpers optimiert und ei-
ne etwaige Aromaverschleppung minimiert.

[0041] Vorzugsweise weist der Ventilgrundkérper eine
Membran aus einem verformbaren Material, vorzugswei-
se Teflon, auf, die einen Teil der die Drallkammer be-
grenzenden Wandung bildet, vorzugsweise im oberen
Bereich. An einer AuRenkontur, die vorzugsweise kreis-
formig ist, ist die Membran am Ventilgehduse und an
einer Innenkontur, die vorzugsweise ebenfalls kreisfor-
mig ist, am Ventilkegel, sofern vorhanden, angebunden.
Der seitliche, d.h. tangential in die Drallkammer einmun-
dende Hauptzulauf schafft neben den vorstehend ge-
nannten technischen Wirkungen Platz oberhalb der
Drallkammer, der zur Montage einer Membran, welche
die Drallkammer im oberen Bereich abdichtet, genutzt
werden kann.

[0042] Die Membran ist aus einem verformbaren be-
ziehungsweise flexiblen Material gefertigt, wodurch sie
der Axialbewegung des Ventilkegels folgen kann und
gleichzeitig eine hygienische Abdichtung gewahrleistet.
Der Arbeitsbereich des Ventilkegels bestimmt zugleich
den Grad der Verformbarkeit, den das Material der Mem-
bran zu leisten hat. Durch diese Funktionalitat sind die
Bezeichnungen "flexibel", "verformbar" usw. in Bezug auf
die Membran bestimmt. Die Flexibilitdt der Membran und
die Materialbeschaffenheit, insbesondere im Fall von
Teflon, unterstiitzen zudem eine Abfillung des Fiillpro-
dukts unter Drall auch bei sehr geringen Fillstrémen.
Einem unbeabsichtigten, lokalen Maximum des Durch-
flusses zu Beginn eines Abflllvorgangs, bevor sich ein
gleichmaRiger Durchfluss unter Drall einstellt, kann
durch Verstellung des Ventilkegels bzw. durch ein strom-
aufwarts gelegenes Regelventil entgegengesteuert wer-
den.

[0043] Die Symmetrie der Membran erlaubt zudem ei-
ne Ausfliihrung mit einer hohen Lastspielzahl, wie sie fir
Fillventile zumeist notwendig ist. Vorzugsweise weist
die Membran einen ringférmigen Einspannabschnitt auf,
der zur Befestigung am Ventilgehause eingerichtet ist.
[0044] Vorzugsweise weist das Ventilgehduse auf der
der Drallkammer abgewandten Auflenseite eine oder
mehrere Schnittstellen zur jeweiligen Anbindung einer
Leitung oder eines Dosageventils auf, wodurch das Fiill-
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ventil modular erweiterbar ist. Durch Anbindung von Do-
sageventilen kénnen etwaige Zusatzkomponenten pra-
zise zudosiert werden, insbesondere im Anwendungsfall
einer flexiblen Dosierung durch Rickwartsverdrangung.
[0045] Vorzugsweise weist der Ventilgrundkérper ei-
nen Gaskanal auf, der den Ventilkegel in Axialrichtung
durchdringt, wobei der Gaskanal vorzugsweise getrenn-
te Gaswege Uber eine Rohr-in-Rohr-Konstruktion bereit-
stellt. Der Gaskanal kann als Riickgaskanal genutzt wer-
den, um eine gasférmige Atmosphare im Behalter, die
wahrend der Befiillung aus dem Behélter verdrangt wird,
abzuleiten. Der Gaskanal kann jedoch auch eine Mehr-
kanalkonstruktion aufweisen, um seperate Zu- und Ab-
gaswege zu schaffen, beispielsweise um den zu befl-
lenden Behélter zu evakuieren, mit einem Spanngas, et-
wa Kohlenstoffdioxid, vorzuspannen, zu spiilen, zu rei-
nigen usw.

[0046] Vorzugsweise weist das Fllventil einen Ventil-
kegelantrieb auf, der mit einem Anbindungsabschnitt des
Ventilkegels mechanisch verbunden und eingerichtet ist,
um den Ventilkegel zu betatigen, vorzugsweise elektro-
motorisch, magnetisch, pneumatisch oder hydraulisch,
wobei der Ventilkegelantrieb vorzugsweise eine Feder
zum Vorspannen des Ventilkegels in eine Arbeitspositi-
on, vorzugsweise die Absperrposition, aufweist. Die
kompakte Bauform des Ventilgrundkorpers ermdglicht
eine hygienische, zuverlassige und baulich einfache In-
tegration des Ventilkegelantriebs.

[0047] Vorzugsweise weist das Fllventil einen Ventil-
mittelteil, der auf dem Ventilgrundkdrper angebracht ist,
und einen Ventilkopfteil auf, der auf dem Ventilmittelteil
angebracht ist, wobei der Ventilmittelteil den Ventilkegel-
antrieb umfasst. Der vorstehend dargelegte tangentiale
Hauptzulauf beldsst die Oberseite des Ventilgrundkor-
pers auf eine Weise unverbaut, dass ein oder mehrere
Ventilkomponenten stapelartig angebaut werden kon-
nen, wodurch das Fillventil modular aufbaubar ist und
die Variantenbildung beziehungsweise Differenzierung
fur die konkrete Anwendung erst spét erfolgen kann. Auf
diese Weise reduzieren sich der Pflege- sowie Wartungs-
aufwand und die Anzahl an Maschinenvarianten.
[0048] Vorzugsweise weist der Ventilkopfteil einen
oder mehrere Versorgungsanschliisse auf, die mit dem
Gaskanal in Fluidkommunikation stehen und jeweils ei-
nen Zulauf und/oder Ablauf flir Gas bereitstellen, wo-
durch das Fillventil flexibel anwendbar und durch die
leicht zuganglichen Versorgungsanschliisse am Ventil-
kopfteil einfach zu installieren und zu warten ist.

[0049] Vorzugsweise weist der Ventilkopfteil einen
oder mehrere Gasventilschnittstellen zur Anbindung je-
weils eines Gasventils auf, wodurch das Fllventil wei-
tergehend modular aufbaubar beziehungsweise konfigu-
rierbar ist und die Variantenbildung beziehungsweise
Differenzierung fiir die konkrete Anwendung erst spat
erfolgen kann.

[0050] Vorzugsweise weist das Fullventil ferner eine
stabférmige Hohensonde auf, die durch den Gaskanal
einbringbar und eingerichtetist, umim eingebrachten Zu-
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stand in den Behélter zu ragen und eine Fillhéhe des
Fullprodukts im Behalter zu detektieren. Im Ventilkopfteil
kann eine entsprechende Schnittstelle mit Offnung zur
Montage der Hohensonde ausgebildet sein. Auf diese
Weise kann das Fillventil im Rahmen des modularen
Grundaufbaus mit Messtechnik erweitert werden.
[0051] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung sind aus der folgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele ersichtlich. Die dort be-
schriebenen Merkmale konnen alleinstehend oder in
Kombination mit einem oder mehreren der oben darge-
legten Merkmale umgesetzt werden, insofern sich die
Merkmale nicht widersprechen. Die folgende Beschrei-
bungbevorzugter Ausfiihrungsbeispiele erfolgt dabei mit
Bezug auf die begleitenden Zeichnungen.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0052] Bevorzugte weitere Ausflihrungsformen der Er-
findung werden durch die nachfolgende Beschreibung
der Figuren naher erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Schnittansicht eines
Ventilgrundkoérpers mit  Drallkammer,
Ventilkegel und Membran;
eine  Querschnittsansicht
tilgrundkorpers der Figur 1;
eine Querschnittsansicht eines Ven-
tilgrundkorpers mit Drallkammer, Ventil-
kegel und Membran gemaf einem weite-
ren Ausfiihrungsbeispiel;

den Ventilgrundkorper der Figur 3a in ei-
ner Draufsicht;

eine perspektivische Schnittansicht einer
baulichen Einheit aus Ventilkegel und
Membran des Ventilgrundkérpers der Fi-
guren 3a und 3b;

eine perspektivische Ansicht des Ventil-
gehauses als modulare Komponente des
Ventilgrundkorpers der Figuren 3a und
3b;

bis 5d perspektivische Ansichten ver-
schiedener Konfigurationen des Ventilge-
hauses der Figur 5;

eine Querschnittsansicht eines Fllventils
mit einem Ventilgrundkdrper gemafl den
Figuren 3a und 3b, einem Ventilmittelteil
mit Ventilkegelantrieb und einem Ventil-
kopfteil mit Ventiltragerplatte;

eine perspektivische Ansicht des Gehau-
ses des Ventilmittelteils der Figur 6;

eine perspektivische Ansicht des Ventil-
kopfteils der Figur 6;

bis 7d perspektivische Ansichten beispiel-
hafter Konfigurationen des Fillventils;
bis 8c beispielhafte Anwendungen des
Fillventils in Relation zum zu befiillenden
Behalter;

Figur 2 des Ven-

Figur 3a

Figur 3b

Figur 4

Figur 5

Figuren 5a

Figur 6

Figur 6a
Figur 6b
Figuren 7a

Figuren 8a
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Figur 9 eine Querschnittsansicht eines Fillventils
mit eingebrachter Hohensonde;
Figur 9a eine perspektivische Ansicht der Héhen-

sonde der Figur 9.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0053] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfihrungs-
beispiele anhand der Figuren beschrieben. Dabei sind
gleiche, ahnliche oder gleichwirkende Elemente in den
Figuren mit identischen Bezugszeichen versehen, und
auf eine wiederholte Beschreibung dieser Elemente wird
teilweise verzichtet, um Redundanzen zu vermeiden.
[0054] Die Figur 1 ist eine perspektivische Ansicht des
Ventilgrundkérpers 10 eines Fillventils 1 (vgl. Figur 6)
mit Drallerzeugung. Die Figur 2 zeigt den Ventilgrund-
kérper 10 in einer Querschnittsansicht.

[0055] Der Ventilgrundkérper 10 weist eine als Ring-
kanal beziehungsweise Torus ausgefiihrte Drallkammer
11 auf. Der Ventilgrundkorper 10 weist ferner einen in
der Perspektive der Figur 1 nicht sichtbaren Hauptzulauf
12 auf, der tangential oder im Wesentlichen tangential in
die Drallkammer 11 mindet. Der Hauptzulauf 12 geht
schematisch aus der Figur 2 hervor. Der Hauptzulauf 12
ist zudem in den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 2,
3a, 3b und anderen gezeigt.

[0056] Im unteren Bereich des Ventilgrundkérpers 10
verjiingt sich die Drallkammer 11 zu einem ringférmigen
Auslauf 13, aus dem das Fllprodukt wahrend der Abfiil-
lung austritt und in einen unterhalb des Ventilgrundkor-
pers 10 platzierten Behalter (in den Figuren 1 und 2 nicht
gezeigt) einlauft.

[0057] Es seidarauf hingewiesen, dass sich raumliche
Angaben, wie etwa "unter", "unterhalb", "Uber", "ober-
halb" usw. auf die Einbaulage des Fllventils 1 beziehen,
die durch die Schwerkraftrichtung eindeutig bestimmt ist.
Ferner weist das Fillventil 1 beziehungsweise dessen
Ventilgrundkérper 10 durch den ringférmigen Auslauf 13
eine eindeutig definierte Axialrichtung auf, die im Einbau-
zustand zumindest im Wesentlichen mit der Schwer-
kraftrichtung tbereinstimmt.

[0058] Durch die tangentiale Zufuhr des Fullprodukts
aus dem Hauptzulauf 12 in die Drallkammer 11 wird die-
ses in Drall versetzt, wodurch das Fillprodukt zentrifu-
galkraftbedingtnach auf3en getrieben wird und nach Aus-
tritt aus dem Ventilgrundkérper 10 nach aufen gedriickt
wird und an der Behalterwand abwarts stromt. Die Ver-
jungung beziehungsweise Einschniirung der Drallkam-
mer 11 zum Auslauf 13 hin fihrt zum einen zu einem
gleichmaRigen, wohldefinierten Drall Gber den Umfang
hinweg und ist zum anderen ein mafRgeblicher Bestim-
mungsfaktor fiir die Durchflussmenge. Ist der Grad der
Verjingung, insbesondere die Abmessung des Rings-
palts am Auslauf 13, einstellbar, lasst sich somit eine
integrierte Durchflussregelung gegebenenfalls bis hin
zur Absperrung realisieren oder die maximale GréRe der
im Fullprodukt befindlichen Stiickchen verandern.
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[0059] Die vorstehend genannte Durchflussregelung
Iasst sich wie folgt implementieren: Gemafl dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Figuren 1 und 2 weist der Ventilgrund-
kérper 10 zu diesem Zweck einen Ventilkegel 14 auf, der
eine zylindrische, sich zum Auslauf 13 hin verjiingende
Form hat. Der sich an die Drallkammer 11 anschlieRende
Ringspalt wird innenseitig zumindest abschnittsweise
von der Aullenumfangsflache des Ventilkegels 14 gebil-
det. AulRen wird der Ringspalt von einem Ventilgehause
15 begrenzt beziehungsweise gebildet. Der Ventilkegel
14 ist gemaf dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel in
Axialrichtung, d.h. nach oben und unten, verschiebbar
eingerichtet. Auf diese Weise lasst sich der Ringspaltam
Auslauf 13 vergrofern und verkleinern. Die Hohenver-
stellung des Ventilkegels 14 erfolgt innerhalb des Ar-
beitsbereichs, d.h. zwischen einer vollstandig gedffneten
Position und einer geschlossenen Position oder einer Po-
sition des minimalen Durchflusses, vorzugsweise stufen-
los. Wird durch die Innenform des Ventilgehauses 15 ein
Ventilsitz 16 gebildet, der in einer SchlieRstellung des
Fillventils 1 mit dem Ventilkegel 14 dichtend in Kontakt
steht, kann der Auslauf 13 vollstéandig verschlossen wer-
den, wodurch eine Absperrfunktion realisiert wird.
[0060] Derseitliche, d.h. tangential in die Drallkammer
11 einmiindende Hauptzulauf 12 schafft neben den vor-
stehend genannten technischen Wirkungen zudem Platz
oberhalb der Drallkammer 11. Der Raum ist unverbaut
und kann zur Montage einer Membran 17 genutzt wer-
den, welche die Drallkammer 11 im oberen Bereich ab-
dichtet. Die Membran 17 weist eine kreisformige Auflen-
kontur auf, die direkt oder indirekt tiber ein Befestigungs-
mittel am Ventilgehduse 15 angebunden ist. Die Memb-
ran 17 ist radial innen am Ventilkegel 14 befestigt. Die
Membran 17 ist aus einem flexiblen Material, vorzugs-
weise Teflon, gefertigt, wodurch sie der Axialbewegung
des Ventilkegels 14 folgen kann und gleichzeitig eine hy-
gienische Abdichtung der Drallkammer 11 gewahrleistet.
Die Symmetrie der Membran 17 erlaubt zudem eine Aus-
fuhrung mit einer hohen Lastspielzahl, wie sie fir Full-
ventile zumeist notwendig ist.

[0061] Der Ventilgrundkérper 10 weist ferner einen
Gaskanal 18 auf, der den Ventilkegel 14 in Axialrichtung
zentral durchdringt. Der Gaskanal 18 ist beispielsweise
ein Rickgaskanal, um etwaiges Gas, wie etwa Spann-
gas, das wahrend der Beflllung aus dem Behalter ver-
drangt wird, abzuleiten. Der Gaskanal 18 kann jedoch
auch eine Mehrkanalkonstruktion, beispielsweise eine
Rohr-in-Rohr-Konstruktion, aufweisen, um seperate Zu-
und Abgaswege zu schaffen.

[0062] Der Ventilkegel 14 endet im Wesentlichen di-
rekt unterhalb einer Drosselstelle, d.h. der engsten Stelle
des den Auslauf 13 bildenden Ringspalts, wodurch ein
definierter Wechsel von einer einphasigen Spaltstro-
mung zu einer Wandfilmstrdmung im Behalter realisiert
wird. Es wird so eine wohldefinierte, gleichbleibende Ab-
risskante der Flissigkeit gebildet, und zwar an der Stelle
mit der héchsten Stromungsgeschwindigkeit. Vorzugs-
weise befindet sich der Ventilsitz 16, d.h. die Absperr-
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stelle, in unmittelbarer Nahe zur Abrisskante, wodurch
die Oberflachen, die zu einem Nachtropfen fiihren kdnn-
ten, minimiert werden.

[0063] Der Ventilkegel 14 ist vorzugsweise aus Teflon
gefertigt, wodurch das Ablaufverhalten aufgrund der ge-
ringen Oberflachenenergie verbessert wird. Wenn zu-
dem das Ventilgehduse 15 aus Edelstahl gefertigt ist,
kann durch eine solche Materialpaarung eine vollstandi-
ge Abdichtung auch bei hohen Differenzdriicken sicher-
gestellt werden.

[0064] Der Ventilgrundkérper 10 bendtigt abgesehen
vom Ventilkegel 14 weder Drallkérper, wie etwa Leitflligel
oder Drallkanélen, noch zusatzliche Stromungsfihrun-
gen und ist somit sehr hygienisch und tolerant fur disper-
se Fest-/Flissigkeitsmischungen, die beispielsweise
Fruchtstiickchen, Slurry, Fruchtfasern oder dergleichen
enthalten. Fernerist die GroRe von Stlickchen in der Stro-
mung aufgrund des Verzichts auf Drallkérper kaum be-
grenzt. Zum Abfullen groRRer Stiickchen, beispielsweise
mit Volumina von 5x5x5 mm oder dariiber, kann der Ven-
tilkegelhub wahrend des Fillvorganges flexibel erhdht
werden.

[0065] Der Ventilgrundkdrper 10 ist besonders zur vor-
stehend dargelegten Wandfiillung geeignet, bei der das
Fullprodukt spiralférmig an der Behalterinnenwand ab-
warts lauft. Allerdings kann ein mit dem Ventilgrundkor-
per 10 ausgestattetes Fillventil 1 auch als Freistrahlven-
til angewendet werden. In diesem Fall kann der Ven-
tilgrundkérper 10 als hygienisches Regelventil verwen-
det werden, indem dieses in eine entsprechende Fiill-
produktleitung mit anschlieRender Beruhigungsstrecke
und gegebenenfalls Gassperre am Auslauf eingebaut
wird. Sofern erforderlich, kann der Drall durch einen ra-
dialen statt tangentialen Haupteinlauf 12 entfernt wer-
den.

[0066] Der Ventilgrundkorper 10 erlaubt eine vollstan-
dige Aussplilung des Ventilinnenraums, insbesondere
der Drallkammer 11 und des sich in Fllrichtung daran
anschlieBenden Auslaufs 13, mit minimaler Spilmenge,
aufgrund hoher Turbulenzen, die in der Drallkammer 11
erzielbar sind, und einer vergleichsweise kleinen Ober-
flache. Aus diesem Grund ist der Ventilgrundkérper 10
fureinen haufigen, beispielsweise bis zu behalterweisen,
Wechsel des Fillprodukts, insbesondere hinzudosierba-
rer Komponenten, besonders geeignet. Aufgrund der be-
sonders guten Ausspllbarkeit ist der Ventilgrundkorper
10 auch in aseptischen Fillmaschinen anwendbar.
[0067] Die Integration von Regel- und Absperrfunktion
im Ventilgrundkorper 10 erlaubt eine Reduzierung der
Bauteile und eine Vereinfachung des Produktweges.
Dies fuhrt zu geringeren Druckverlusten und tragt zu ei-
ner schonenderen Produktbehandlung sowie einer ge-
ringeren Schaumbildung beim Fillvorgang bei.

[0068] Die kompakte Bauform des Ventilgrundkérpers
10 ermdglicht zudem eine hygienische Integration des
Ventilkegelantriebs und gegebenenfalls weiterer Steue-
rungsfunktionen im Ventilkopf, d.h. oberhalb der Drall-
kammer 11, beispielsweise eine Integration von Gasven-
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tilen zum Vorspannen der Behélter, Riickgasleitungen,
Entlastungsleitungen, Magnetventilen fiir weitere sepa-
rate Steuerungsfunktionen im Bereich des Fillventiles
1, wie etwa Ventil heben und senken, Komponenten zu-
dosieren usw. Ebenso kann beispielsweise eine Steue-
rungsplatine zur Realisierung dezentraler Steuerungsar-
chitekturen im Ventilkopf installiert werden.

[0069] Da das Fillventil 1 mit dem Ventilgrundkérper
10 modular erweiterbar ist und zudem sowohl fir die
Wandfiillung als auch zur Freistrahlfiillung beziehungs-
weise flratmospharisch abzufillende Produkte anwend-
bar ist, reduziert sich die Vielzahl an Fullventilvarianten
fur unterschiedliche Anwendungen. Somit reduzieren
sich der Pflege- sowie Wartungsaufwand und die Anzahl
an Maschinenvarianten. Abfiillanlagen, die mit Fullven-
tilen 1 der hierin beschriebenen Art ausgestattet sind,
sind universell einsetzbar. Mitihnen lasst sich eine grolRe
Vielfalt unterschiedlicher Getranke, Behalterformate und
-materialien (PET, Glas, Dose, still, karbonisiert usw.)
abfillen.

[0070] Die Figur 3a ist eine Querschnittsansicht eines
Ventilgrundkérpers 10 mit Drallerzeugung gemaR einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel. Eine Draufsicht auf den
Ventilgrundkérper 10 ist in der Figur 3b gezeigt. Der
grundlegende Aufbau und die damit verbundenen tech-
nischen Funktionen &hneln dem Ausfiihrungsbeispiel
der Figuren 1 und 2. Der Ventilgrundkoérper 10 geman
den Figuren 3a und 3b hat jedoch einen gegeniber den
vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsvarianten erwei-
terten Funktionsumfang.

[0071] So weistder Ventilgrundkérper 10 zwei weitere
Zulaufe auf, die hierin als erster und zweiter Nebenzulauf
12a, 12b bezeichnet sind. Die Anzahl von zwei Neben-
zulaufen ist nur beispielhaft und kann je nach Anwen-
dungszweck variieren.

[0072] Die Nebenzulaufe 12a, 12b ermdglichendie Zu-
fuhrung weiterer Komponenten, die hierin auch als Zu-
satzkomponente(n) bezeichnet sind, direkt in die Drall-
kammer 11 hinein. Um die Mengen der Zusatzkompo-
nenten dosieren zu konnen, kdonnen die Nebenzulaufe
12a, 12b jeweils mit einem Dosageventil 19a, 19b aus-
gestattet sein. Das Dosageventil 19b ist in der Perspek-
tive der Figur 3a nicht erkennbar, kann jedoch beispiels-
weise der Figur 7a entnommen werden. Die Dosageven-
tile 19a, 19b erlauben insbesondere eine Dosierung
durch Rickwartsverdrangung, wie sie weiter unten de-
taillierter beschriebenist. Zunachst sei jedoch auf weitere
bauliche Besonderheiten und Ausfiihrungsformen des
Ventilgrundkérpers 10 eingegangen.

[0073] Durchdie Nebenzulaufe 12a, 12b findet die Zu-
mischung von Zusatzkomponenten direkt in der Drall-
kammer 11 statt, wodurch eine gute Ausspulbarkeit des
Ventilgrundkoérpers 10 sichergestellt und eine etwaige
Aromaverschleppung minimiert wird. Durch die Integra-
tion der Zufuhr von Dosagekomponenten in das Ventil-
gehause 15 sind keine Schlauche oder zusatzlichen Lei-
tungen erforderlich. Auf diese Weise ist der Ventilgrund-
kérper 10 besonders fiir einen Produktsofortwechsel ge-
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eignet.

[0074] Der Ventilgrundkérper 10 ist in mehrerer Hin-
sicht modular aufgebaut und kann so auf einfache Weise
funktional erweitert und angepasst werden. So ist in der
Figur 4 eine bauliche Einheit aus Ventilkegel 14 und
Membran 17 gezeigt. Die Membran 17 weist einen Ein-
spannabschnitt 17a auf, der zur Befestigung im Ventil-
gehause 15 eingerichtet ist. Der Einspannabschnitt 17a
istein ringférmiges Gebilde, das einstlickiger Bestandteil
der Membran 17 oder als separates Element daran be-
festigt sein kann. Im radial inneren Bereich ist die Mem-
bran 17 am Ventilkegel 14 befestigt. Im oberen Bereich
des Ventilkegels 14 befindet sich ein Anbindungsab-
schnitt 14a zur Anbindung an einen etwaigen Ventilke-
gelantrieb.

[0075] Bevorzugt ist eine Materialpaarung aus Teflon
fur den Ventilkegel 14 und fiir die Membran 17. Die Fle-
xibilitdt der Membran und die Materialbeschaffenheit un-
terstlitzen eine Abfiillung des Fiillprodukts unter Drall
auch bei sehr geringen Fiillstrémen. Zudem wird einem
unbeabsichtigten, lokalen Maximum des Durchflusses
zu Beginn eines Abflllvorgangs, bevor sich ein gleich-
maRiger Durchfluss unter Drall einstellt, entgegenge-
steuert. In Kombination mit einem Ventilkegel 14 aus Tef-
lon, der das Ablaufverhalten aufgrund geringer Oberfla-
chenenergie optimiert, kann so eine gleichmaRige, ruhi-
ge und stérungsfreie Abflllung mit kurzen Fillzeiten rea-
lisieren werden.

[0076] Indem der Einspannabschnitt 17a und der An-
bindungsabschnitt 14a definierte, vorzugsweise standar-
disierte, Abmessungen aufweisen, kdnnen verschiede-
ne Membrane 17 und/oder Ventilkegel 14 mit unter-
schiedlichen Strdmungs- und Abfllleigenschaften ange-
wendet werden, ohne dass der gesamte Ventilgrundkor-
per 10 neu entworfen werden muss. Der ubrige Ven-
tilgrundkoérper 10, insbesondere das Ventilgehduse 15,
kann ein unveranderliches, standardisiertes Bauteil sein,
wahrend die Ventileigenschaften einfach durch die bau-
liche Einheitaus Ventilkegel 14 und Membran 17 variabel
sind. Auf diese Weise kdnnen beispielsweise die GroRe
der Drallkammer 11, die Form des Ventilkegels 14, ins-
besondere dessen Auslaufkontur 14b, Vorspannposition
und Vorspannkraft des Ventilkegels 14 durch die Mem-
bran 17 und dergleichen auf einfache Weise modifiziert
und an die gewlinschte Anwendungsumgebung ange-
passt werden.

[0077] Auf analoge Weise kann auch der Ventilgrund-
korper 10, insbesondere das Ventilgehduse 15, modular
gestaltet sein. So zeigt die Figur 5 auf perspektivische
Weise das Ventilgehduse 15 als modulare Einheit des
Ventilgrundkérpers 10 gemaR einem Ausflihrungsbei-
spiel.

[0078] Das Ventilgehduse 15 istin der Figur 5 in einer
Basisform gezeigt. Diese ist vorzugsweise als Gusskor-
per mit einheitlichen Schnittstellen konzipiert. Das Ven-
tilgehduse 15 in der Basisform dient als Ausgangskom-
ponente flr verschiedene Fertigungsvarianten, die bei-
spielsweise Varianten des Miindungsabschnitts 15¢ zur
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Anbindung an den zu befiillenden Behéalter oder Form
und Anzahl von Schnittstellen 15a, 15b fiir etwaige Ne-
benzulaufe 12a, 12b betreffen kbnnen.

[0079] Die Figuren 5abis 5d zeigen verschiedene Aus-
gestaltungen des Ventilgehauses 15, um unterschiedli-
chen Anwendungsumgebungen gerecht zu werden. So
zeigt die Figur 5a eine Ausfiihrungsvariante, in der die
Nebenzulaufe 12a und 12b gedffnet sind. An die dort
befindlichen Schnittstellen 15a, 15b kénnen nun Leitun-
gen, Dosageventile 19a, 19b oder dergleichen angebun-
den werden, um Komponenten des Fllprodukts, wie et-
wa Sirup, Pulpe, Slurry, Stiickchen usw., in die Drallkam-
mer 11 einleiten und/oder eindosieren zu kénnen. Die
Figur 5b zeigt die Basisform des Ventilgrundkérpers 10
in der Fertigungsvariante geschlossener oder nicht imp-
lementierter Nebenzulaufe. Die Schnittstellen 15a, 15b
oder nicht weiter differenzierte Grundformen derselben
sind erkennbar. Die Figur 5¢ zeigt das Ventilgehause 15
mit einem Miindungsabschnitt 15¢, der zur Aufnahme
von Flaschenmiindungen bzw. zur Abfiillung von Glas-
flaschen ausgelegt ist. Die Figur 5d zeigt das Ventilge-
hause 15 miteinem Mindungsabschnitt 15¢, der zur Auf-
nahme von Flaschenmiindungen bzw. zur Abfiillung von
PET-Flaschen ausgelegt ist.

[0080] Zuriickkommend auf die Figur 3a ist darin eine
mogliche Anbindung eines flaschenférmigen Behalters
100 an den Miindungsabschnitt 15¢ des Ventilgehauses
15 gezeigt. Der Behalter 100 hat eine Behaltermiindung
101, die im Modus der Wandabfiillung mit dem Mun-
dungsabschnitt 15¢ in Kontakt steht, wodurch das Full-
produkt wahrend der Abfiillung, durch die Drallkammer
11 in Drall versetzt, unter Einwirkung der Zentrifugalkraft
in einer Spiralbewegung an der Behalterwand abwarts
stromt.

[0081] Der vorstehend dargelegte tangentiale Haupt-
zulauf 12 belasst die Oberseite des Ventilgrundkorpers
10 auf eine Weise unverbaut, dass ein oder mehrere mo-
dulare Ventilkomponenten angebaut werden kénnen. So
zeigt die Figur 6 ein beispielhaftes Fullventil 1 in einer
Querschnittsansicht, das einen Ventilgrundkorper 10 in
der Ausflihrungsvariante der Figuren 3a und 3b, einen
Ventilmittelteil 20 als eine erste modulare Ventilkompo-
nente und einen Ventilkopfteil 30 als eine zweite modu-
lare Ventilkomponente aufweist.

[0082] Der Ventilmittelteil 20 ist Gber eine Schnittstelle
am Ventilgehduse 15 des Ventilgrundkorpers 10 befes-
tigt. Im Ausflihrungsbeispiel der Figur 6 umfasstder Ven-
tilmittelteil 20 einen Ventilkegelantrieb 21 zur Betatigung
des Ventilkegels 14. Zu diesem Zweck weist der Ventil-
kegelantrieb 21 einen Aktuator auf, der beispielsweise
elektromotorisch, magnetisch, pneumatisch oder hy-
draulisch arbeitet. Im vorliegenden Beispiel weist der
Ventilkegelantrieb 21 einen Medienanschluss 21a auf,
Uber den ein Arbeitsmedium, wie etwa Druckluft, zuge-
fuhrt werden kann, um den Ventilkegel 14 zu betatigen.
Ferner weist der Ventilkegelantrieb 21 eine Feder 21b,
vorzugsweise als Spiralfeder ausgebildet, auf, die dazu
dient, den Ventilkegel 14 in eine Arbeitsposition, bei-
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10

spielsweise die Absperrposition oder die vollstandig ge-
offnete Position, vorzuspannen.

[0083] Der Gaskanal 18 stellt gemaR diesem Ausfiih-
rungsbeispiel getrennte Gaswege Uber eine Rohr-in-
Rohr-Konstruktion bereit. Die Trennung der Gaswege
kann an der Schnittstelle zwischen Ventilmittelteil 20 und
Ventilkopfteil 30 mittels einer Membran, vorzugsweise
aus Teflon, unterstiitzt werden, so dass diese im Ventil-
kopfteil 30 an die nachstehend beschriebenen Anschliis-
se und/oder Schnittstellen angebunden werden kénnen.
[0084] Der Ventilkegelantrieb 21 ist in einem zylindri-
schen Gehause 22 aufgenommen, das zur Befestigung
am Ventilgrundkérper 10 eingerichtet ist und zu diesem
Zweck eine oder mehrere wohl definierte, vorzugsweise
standardisierte, Schnittstellen aufweist. Das Gehduse 22
ist separat in der Figur 6a dargestellt. Daraus geht ein
unterer quadratischer Flanschabschnitt 22a und ein obe-
rer ringférmiger Flanschabschnitt 22b hervor, die bei-
spielhafte Schnittstellen zur Montage des Ventilmit-
telteils 20 sind. Durch eine solche bewusste Brechung
der Symmetrie kann sichergestellt werden, dass der Ven-
tilmittelteil 20 stets in der korrekten Position und Ausrich-
tung montiert wird. Der untere und obere Flanschab-
schnitt 22a, 22b weisen jeweils Offnungen auf, durch die
Schrauben als Befestigungsmittel einschraubbar sind,
wodurch der Ventilgrundkérper 10 sowie der Ventilkopf-
teil 30 an den Ventilmittelteil 20 anschraubbar sind.
[0085] Der Ventilkopfteil 30, der separat in der Figur
6b gezeigt ist, schlielt das Fullventil 1 nach oben hin ab
und weist eine Ventiltragerplatte 31 sowie verschiedene
Anschlisse und/oder Schnittstellen auf, welche die
Funktionalitat des Fllventils 1 betreffen.

[0086] Uber die Ventiltragerplatte 31 wird der Ventil-
kopfteil 30 am Ventilmittelteil 20 befestigt. In diesem Fall
kann der Ventilkopfteil 30, insbesondere dessen Ventil-
tragerplatte 31, zur Anbindung unmittelbar auf dem Ven-
tilgrundkorper 10 eingerichtet sein.

[0087] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel weist der
Ventilkopfteil 30 mehrere, beispielsweise drei, Gasven-
tilschnittstellen 32, 33 und 34 auf, die zur Anbindung von
Gasventilen 40, 41, 42 (vgl. Figuren 7a, 7b und 7c) ein-
gerichtet sind. Die Steuerung der Gasventile 40, 41, 42
sowie der Zulauf/Ablauf von Gas werden Uber entspre-
chende Versorgungsanschliisse 35 vorgenommen.
[0088] Die Figuren 7abis 7d zeigen beispielhafte Kon-
figurationen des Fllventils 1. Die Variantenbildung be-
ziehungsweise Differenzierung fir die konkrete Anwen-
dung erfolgt durch den modularen Aufbau erst spat, wo-
durch sich Kosten und Ressourcen einsparen lassen.
[0089] Die Figur 7a zeigt das Fillventil 1 mit drei Gas-
ventilen 40, 41, 42 und zwei Dosageventilen 19a, 19b.
In dieser Ausstattungsvariante ist das Fllventil 1 bei-
spielsweise zum Abfiillen kohlensaurehaltiger Getranke
wie Bierund CSD (Carbonated Soft Drink) geeignet. Das
Gasventil 40 dient hierbei als Vorspannventil, um den
Behalter 100 mittels eines Spanngases, zumeist Kohlen-
stoffdioxid, vorzuspannen. Das Gasventil 41 dient zum
Entlasten des Behalters 100; d.h. unter Uberdruck ste-
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hendes Gas oder wahrend der Befiillung verdrangtes
Gas kann somit kontrolliert Gber das Gasventil 41 aus
dem Behalter 100 abgeleitet werden. Fir ein Abfiillen
unter Unterdruck, Entfernen von Spiilgas oder derglei-
chen kann Uber das Gasventil 42 ein Unterdruck oder
Vakuum im Behalter 100 erzeugt werden. Durch eine
Evakuierung des Behalters 100 vor dem Beflillen kann
die Sauerstoffmenge im Behalter 100 reduziert und somit
einer Beeintrachtigung der Produktqualitat entgegenge-
wirkt werden. Die verschiedenen Gaszufuhr- und Gas-
ableitungsfunktionen werden Uber getrennte Gaswege
realisiert, vorzugsweise Uber eine Rohr-in-Rohr-Kon-
struktion des Gaskanals 18, wie es aus der Figur 6 her-
vorgeht. Um eine hochflexible Abfillung individualisierter
Getréanke ohne oder mit geringen Umstellzeiten zu er-
moglichen, kdnnen der ber den Hauptzulauf 12 in die
Drallkammer 11 eingeleiteten Hauptkomponente, bei-
spielsweise Wasser oder Saft, ein oder zwei Dosage-
komponenten, beispielsweise Sirup oder Pulpe, Gber die
Dosageventile 19a, 19b in die Drallkammer 11 hinzudo-
siert werden.

[0090] Die Figur 7b zeigt das Fullventil 1 mit zwei Gas-
ventilen 40, 41 und zwei Dosageventilen 19a, 19b. In
dieser Ausstattungsvariante ist das Fullventil 1 beispiels-
weise zum Abfiillen von Wasser sowie kohlensaurehal-
tigen Softdrinks (CSD) geeignet. Das Gasventil 40 dient
hierbei als Vorspannventil, um den Behalter 100 mittels
eines Spanngases, zumeist Kohlenstoffdioxid, vorzu-
spannen. Das Gasventil 41 dient zum Entlasten des Be-
halters 100; d.h. unter Uberdruck stehendes Gas oder
wahrend der Befiillung verdrangtes Gas kann somit kon-
trolliert iber das Gasventil 41 aus dem Behalter 100 ab-
geleitetwerden. Die verschiedenen Gaszufuhr- und Gas-
ableitungsfunktionen werden Uber getrennte Gaswege
realisiert, vorzugsweise Uber eine Rohr-in-Rohr-Kon-
struktion des Gaskanals 18, wie es aus der Figur 6 her-
vorgeht. Um eine hochflexible Abfiillung individualisierter
Getranke ohne oder mit geringen Umstellzeiten zu er-
moglichen, kénnen der Uber den Hauptzulauf 12 in die
Drallkammer 11 eingeleiteten Hauptkomponente, bei-
spielsweise Wasser, ein oder zwei Dosagekomponen-
ten, beispielsweise Sirup, tUber die Dosageventile 19a,
19b in die Drallkammer 11 hinzudosiert werden.

[0091] Die Figur 7c zeigt das Fillventil 1 mit ange-
schlossenem zweiten Nebenzulauf 12b, jedoch ohne
Gasventile. Am zweiten Nebenzulauf 12b ist ein Ventil
19b angebracht. In dieser Ausstattungsvariante ist das
Fullventil 1 beispielsweise zum Heil3abfiillen von Saften
geeignet. Der Hauptzulauf 12 dient hierbei als Heif3-Vor-
lauf, wahrend der zweite Nebenzulauf 12b mit ange-
schlossenem Ventil 19b als HeifR-Rucklauf fungiert. Der
Gaskanal 18 steht Gber den Ventilkopfteil 30 beispiels-
weise mitder dufleren Umgebung in Kommunikation und
dient, ohne Zwischenschaltung eines Gasventils, als rei-
ner Rickluftkanal. Getrennte Gaswege sind in diesem
Anwendungsfall nicht unbedingt erforderlich.

[0092] Die Figur 7d zeigt das Fullventil 1 mit zwei Gas-
ventilen 40, 41 und einem angeschlossenen zweiten Ne-
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benzulauf 12b. Am zweiten Nebenzulauf 12bist ein Ventil
19b angebracht. In dieser Ausstattungsvariante ist das
Flllventil 1 beispielsweise zum Abfiillen kohlensaurehal-
tiger Softdrinks (CSD) sowie zur HeiRabflillung von Saft
geeignet. Der Hauptzulauf 12 dient im letzteren Fall als
HeilR-Vorlauf, wahrend der zweite Nebenzulauf 12b mit
angeschlossenem Ventil 19b als Hei3-Ricklauf fungiert.
Das Gasventil 40 dient als Vorspannventil, um den Be-
halter 100 mittels eines Spanngases, zumeist Kohlen-
stoffdioxid, vorzuspannen. Das Gasventil 41 dient zum
Entlasten des Behalters 100; d.h. unter Uberdruck ste-
hendes Gas oder wahrend der Befiillung verdrangtes
Gas kann somit kontrolliert Uber das Gasventil 41 aus
dem Behalter 100 abgeleitet werden. Die verschiedenen
Gaszufuhr- und Gasableitungsfunktionen werden tber
getrennte Gaswege realisiert, vorzugsweise uber eine
Rohr-in-Rohr-Konstruktion des Gaskanals 18, wie es aus
der Figur 6 hervorgeht.

[0093] Einen weiteren Aspekt der hierin dargelegten
Flexibilisierung des Fullventils 1 betrifft dessen Handha-
bung in Relation zum zu befiillenden Behalter 100. Die
Figuren 8a bis 8c zeigen verschiedene Anwendungen
des Fullventils 1.

[0094] Gemal den Figuren 8a und 8c kann das Fill-
ventil 1 vertikal verfahrbar eingerichtet sein. Zu diesem
Zweck ist der Hauptzulauf 12 mit einer flexiblen Produkt-
leitung 50 verbindbar. Ein so eingerichtetes Fllventil 1
kommt beispielsweise im Fall des sogenannten "Neck-
handling" zur Anwendung, wie in der Figur 8a gezeigt.
In diesem Fall wird der zu befiillende Behalter 100 von
einer Haltevorrichtung 52, beispielsweise einer Halte-
klammer an einem Transportstern, am Hals beziehungs-
weise an der Behaltermiindung 101 gehalten und trans-
portiert. Diese Form der Handhabung wird oft bei PET-
Flaschen angewendet. Die Figur 8c zeigt ebenfalls ein
vertikal verfahrbares Fllventil 1, wobei der Behalter 100
auf einer tischartigen Behalteraufnahme 53 platziert ist.
Diese Form der Handhabung wird auch als "Basehand-
ling" bezeichnet und kommt beispielsweise bei Glasfla-
schen zur Anwendung. Ein "Basehandling" mit stationa-
rem Fllventil 1 geht aus der Figur 8b hervor. In diesem
Fall kann der Hauptzulauf 12 mit einer starren Produkt-
leitung 51 verbunden sein, da der Behalter 100 fiur die
Befullung durch eine vertikal verfahrbare tischartige Be-
héalteraufnahme 53’ von unten an das Fillventil 1 heran-
gefahren wird.

[0095] Das Flllventil 1 ist mit einer Hohensonde 60
ausstattbar, wie in den Figuren 9 und 9a gezeigt. Die
Hoéhensonde 60, vgl. Figur 9a, ist stabférmig ausgebildet,
mit einem Sensorelement 61 an einem Ende des Stabs.
Die Hohensonde 60 ist eingerichtet, um eine Fillhéhe
des Flllprodukts im Behalter 100 zu detektieren, bei-
spielsweise durch Benetzung des Sensorelements 61.
Zu diesem Zweck wird die H6hensonde 60 durch den
Gaskanal 18 eingeschoben, bis das Sensorelement 61
sich an einer definierten Position im Behélter 100 befin-
det. Im Ventilkopfteil 30 ist eine entsprechende Schnitt-
stelle mit Offnung zur Montage der Héhensonde 60 aus-
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gebildet.

[0096] Das hierin dargelegte Fullventil 1 ist fur eine An-
wendung in Abfiillanlagen, die fir eine flexible Dosierung
und einen sofortigen Produktwechsel durch Rickwarts-
verdrangung eingerichtet sind, besonders geeignet. Das
Fullprodukt wird in diesem Fall aus mehreren Kompo-
nenten, einer Hauptkomponente wie etwa Wasser und
zumindest einer Zusatzkomponente wie etwa Sirup, di-
rekt in der Drallkammer 11 des Fullventils 1 zusammen-
gemischt. Hierbei werden bei der Abfiillung die Zusatz-
komponenten des Fllprodukts tiber etwaige Dosierven-
tile 19a, 19b in die Drallkammer 11 eingebracht und ge-
meinsam in den zu befiillenden Behalter 100 eingeleitet.
Durch das Einleiten der Zusatzkomponenten in die Drall-
kammer 11 wird die zuvor durch die Hauptzufuhr 12 zu-
gefihrte Hauptkomponente riickwérts verdréngt. Das
verdrangte Volumen der Hauptkomponente wird mittels
eines Durchflussmessers ermittelt, und damit ist eben-
falls das Volumen der zudosierten Komponente(n) be-
kannt und steuerbar. Bei der anschlieRenden Abfiillung
des Fillprodukts in den Behalter 100 wird die Hauptkom-
ponente zusammen mit den zudosierten Komponenten
vollstandig aus dem Fiillventil 1 in den Behalter 100 ge-
spult, wobei gleichzeitig die Gesamtfiillmenge mit dem-
selben Durchflussmesser ermittelt werden kann. Beim
nachsten Abfiillzyklus kdnnen die Fiillmengen und auch
die zudosierten Komponentenmengen neu bestimmt
werden. Damit ist eine hochflexible Abfiillung individua-
lisierter Getranke im Wesentlichen ohne Umstellzeiten
moglich.

[0097] Soweitanwendbar kénnen alle einzelnen Merk-
male, die in den Ausfiihrungsbeispielen dargestellt sind,
miteinander kombiniert und/oder ausgetauscht werden,
ohne den Bereich der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0098]

1 Fullventil

10 Ventilgrundkorper

11 Drallkammer

12 Hauptzulauf

12a Erster Nebenzulauf
12b Zweiter Nebenzulauf
13 Auslauf

14 Ventilkegel

14a Anbindungsabschnitt
14b Auslaufkontur

15 Ventilgehause

15a, 15b Schnittstelle

15¢ Miindungsabschnitt
16 Ventilsitz

17 Membran

17a Einspannabschnitt
18 Gaskanal

19a, 19b Dosageventil

20 Ventilmittelteil
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12

21 Ventilkegelantrieb

21a Medienanschluss

21b Feder

22 Gehause

22a Quadratischer Flanschabschnitt
22b Zylindrischer Flanschabschnitt
23 Membran

30 Ventilkopfteil

31 Ventiltragerplatte

32, 33,34  Gasventilschnittstelle

35 Versorgungsanschlisse

40, 41,42  Gasventil

50 Flexible Produktleitung

51 Starre Produktleitung

52 Haltevorrichtung

53, 53’ Tischartige Behalteraufnahme
60 Héhensonde

61 Sensorelement

100 Behalter

101 Behaltermiindung
Patentanspriiche

1. Fdllventil (1) zum Befiillen eines Behalters (100) mit
einem Fullprodukt, vorzugsweise einem Getrank in
einer Getrankeabfillanlage, mit einem Ventilgrund-
korper (10), der aufweist:

einen Auslauf (13), der eingerichtet ist, um das
Fillprodukt in den Behalter (100) abzugeben;
eine Drallkammer (11), vorzugsweise in der
Form eines Torus, die zur Aufnahme des Fill-
produkts eingerichtet ist und mit dem Auslauf
(13) in Fluidverbindung bringbar ist; und

einen Hauptzulauf (12), der in die Drallkammer
(11) mindet und eingerichtet ist, um zumindest
eine Hauptkomponente des Fillprodukts so in
die Drallkammer (11) einzuleiten, dass das Full-
produktin der Drallkammer (11) in Drall versetzt
wird;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Drallkammer (11) eine Ringform aufweist,
deren Querschnittskontur in Erstreckungsrich-
tung sowie senkrecht zur Erstreckungsrichtung
eine rundliche Form, bevorzugt im Wesentli-
chen ohne Eckpunkte, hat.

2. Fullventil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hauptzulauf (12) tangential in
die Drallkammer (11) einmiindet, wobei vorzugswei-
se zumindest die axiale AuBenwandung der Drall-
kammer (11) stetig und differenzierbar in den Haupt-
zulauf (12) Gbergeht.

3. Fullventil (1) nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hauptzulauf (12)
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im Bereich der Miindung in die Drallkammer (11) im
Wesentlichen die gleiche Querschnittskontur senk-
recht zur Erstreckungsrichtung wie die Drallkammer
(11) aufweist.

Fillventil (1) nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Auslauf (13) ring-
foérmig ist und sich die Drallkammer (12) allmahlich
zum Auslauf (13) hin verjingt, wodurch das Fullpro-
dukt nach Austritt aus dem Auslauf (13) in einer Spi-
ralbewegung im Behélter (100) abwarts stromt.

Fillventil (1) nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass dieses einen Ventil-
kegel (14), vorzugsweise zumindest teilweise aus
Teflon gefertigt und/oder vorzugsweise verstellbar
eingerichtet, aufweist.

Fillventil (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ventilkegel (14) fur eine Durch-
flussregelung des Fullprodukts durch den Auslauf
(13) verstellbar, vorzugsweise axial verschiebbar,
eingerichtet ist, und/oder

der Ventilgrundkoérper (10) einen Ventilsitz (16) auf-
weist, wobei der Ventilkegel (14) und der Ventilsitz
(16) so eingerichtet sind, dass der Ventilkegel (14)
in einer Absperrstellung fiir ein vollstandiges Ver-
schlieen des Auslaufs (13) mit dem Ventilsitz (16)
dichtend in Kontakt steht, und/oder

derVentilkegel (14) eine kegelférmige Auslaufkontur
(14b) aufweist, die sich zum Auslauf (13) hin ver-
jungt, und sich zumindest teilweise in die Drallkam-
mer (11) erstreckt, und/oder sich die Drallkammer
(11)im Wesentlichen axialsymmetrischumden Ven-
tilkkegel (14) erstreckt.

Fillventil (1) nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ventilgrund-
kérper (10) einen oder mehrere Nebenzulaufe (12a,
12b) aufweist, die in die Drallkammer (11) minden
und eingerichtet sind, um entsprechend ein oder
mehrere Zusatzkomponenten des Fllprodukts soin
die Drallkammer (11) einzuleiten, dass sich diese
darin mit der Hauptkomponente vermischen.

Fillventil (1) nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ventilgrund-
koérper (10) ein Ventilgehause (15), vorzugsweise als
Gusskorper gefertigt, aufweist, das zumindest einen
Teil der die Drallkammer (11) sowie den Auslauf (13)
begrenzenden Wandung bildet, wobei der Ven-
tilgrundkorper (10) vorzugsweise eine Membran (17)
aus einem verformbaren Material, vorzugsweise
Teflon, aufweist, die einen Teil der die Drallkammer
(11) begrenzenden Wandung bildetund an einer Au-
Renkontur, die vorzugsweise kreisférmig ist, am
Ventilgehause (15) angebunden ist, wobei die Mem-
bran (17) vorzugsweise einen ringférmigen Einspan-
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nabschnitt (17a) aufweist, der zur Befestigung am
Ventilgehduse (15) eingerichtet ist.

Fillventil (1) nach Anspruch 5 oder 6 und Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Membran
(17) an einer Innenkontur, die vorzugsweise kreis-
férmig ist, am Ventilkegel (14) angebunden ist.

Fallventil (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass einer oder mehrere der Neben-
zulaufe (12a, 12b) durch Offnungen im Ventilgeh&u-
se (15) ausgebildet sind, wobei das Ventilgehause
(15) vorzugsweise auf der der Drallkammer (11) ab-
gewandten AuRenseite eine oder mehrere Schnitt-
stellen (15a, 15b) zur jeweiligen Anbindung einer
Leitung oder eines Dosageventils (19a, 19b) auf-
weist.

Fillventil (1) nach einem der vorigen Anspriiche und
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ventilgrundkorper (10) einen Gaskanal (18) auf-
weist, der den Ventilkegel (14) in Axialrichtung
durchdringt, wobei der Gaskanal (18) vorzugsweise
getrennte Gaswege Uber eine Rohr-in-Rohr-Kon-
struktion bereitstellt.

Fillventil (1) nach einem der vorherigen Anspriiche
und Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
dieses einen Ventilkegelantrieb (21) aufweist, der
mit einem Anbindungsabschnitt (14a) des Ventilke-
gels (14) mechanisch verbunden und eingerichtet
ist, um den Ventilkegel (14) zu betatigen, vorzugs-
weise elektromotorisch, magnetisch, pneumatisch
oder hydraulisch, wobei der Ventilkegelantrieb (21)
vorzugsweise eine Feder (21b) zum Vorspannen
des Ventilkegels (14) in eine Arbeitsposition auf-
weist, wobei das Fillventil (1) vorzugsweise einen
Ventilmittelteil (20), der auf dem Ventilgrundkorper
(10) angebrachtist, und einen Ventilkopfteil (30) auf-
weist, der auf dem Ventilmittelteil (20) angebracht
ist, wobei der Ventilmittelteil (20) den Ventilkegelan-
trieb (21) umfasst.

Fallventil (1) nach Anspruch 11 und 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ventilkopfteil (30) einen
oder mehrere Versorgungsanschlisse (34) auf-
weist, die mit dem Gaskanal (18) in Fluidkommuni-
kation stehen und jeweils einen Zulauf und/oder Ab-
lauf fur Gas bereitstellen.

Fallventil (1) nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ventilkopfteil (30) einen oder
mehrere Gasventilschnittstellen (32, 33, 34) zur An-
bindung jeweils eines Gasventils (40, 41, 42) auf-
weist.

Fallventil (1) nach einem der vorigen Anspriiche und
Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die-
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ses ferner eine stabférmige Héhensonde (60) auf-
weist, die durch den Gaskanal (18) einbringbar und
eingerichtetist, um im eingebrachten Zustand in den
Behalter (100) zu ragen und eine Fllhéhe des Fiill-
produkts im Behalter (100) zu detektieren.
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