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[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: VALVE COMPRISING VALVE PLUNGER AND VALVE HOUSING, AND A FILLER
(54) Bezeichnung : VENTIL UMFASSEND VENTILSTEMPEL UND VENTILGEHAUSE SOWIE EIN FULLER

(57) Abstract: A valve, preferably a proportional valve, which comprises a valve

107 plunger within a valve housing, wherein a drive is provided which can vary the

position of the valve plunger, and wherein the valve housing comprises a first

valve region for supply and a second valve region for discharge and comprises a

100 valve opening between the first valve region and the second valve region, which

%\,1 06 / valve opening can be closed off by the valve plunger, characterized in that a first

corrugated bellows is provided in the first valve region, said first corrugated

bellows being attached to the valve plunger and to the valve housing, and a second

corrugated bellows is provided in the second valve region, said second corrugated

bellows being attached to the valve plunger and to the valve housing. A filler

having one or more corresponding valves, and a method for filling vessels such as
bottles by means of a corresponding filler, are also described.

(57) Zusammenfassung: Ventil, vorzugsweise ein Proportionalventil, das einen
Ventilstempel innerhalb eines Ventilgehduses umfasst, wobei ein Antrieb
vorgesehen ist, der die Position des Ventilstempels verdndern kann, und wobei das
Ventilgehduse einen ersten Ventilbereich zur Zuleitung und einen zweiten
Ventilbereich zur Ableitung, sowie eine Ventiléffiung zwischen dem ersten und
dem zweiten Ventilbereich, die durch den Ventilstempel verschlossen werden
kann, umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Faltenbalg im ersten
Ventilbereich vorgesechen ist, der am Ventilstempel und am Ventilgehduse
angebracht ist,

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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und ein zweiter Faltenbalg im zweiten Ventilbereich vorgesehen ist, der am Ventilstempel und am Ventilgehduse angebracht ist.
Ferner sind ein Fiiller mit einem oder mehreren entsprechenden Ventilen, sowie ein Verfahren zum Befiillen von Behéltern wie
Flaschen mit einem entsprechenden Fiiller beschrieben.
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Ventil umfassend Ventilstempel und Ventilgehause sowie ein Fuller

Die Erfindung betrifft ein Ventil und einen Filler zum Beflllen von Behéltern, insbesondere Fla-
schen, sowie ein entsprechendes Verfahren unter Verwendung eines entsprechenden Ventils.

Stand der Technik

Aus dem bisherigen Stand der Technik sind bereits druckentlastete Ventile bekannt. So zeigt
beispielsweise die DE 11 30 235 B ein druckentlastetes Ventil, insbesondere ein Dampfventil,
wobei ein kolbenartiges Verschlussstiick in einer im Zustrémraum des Ventils befindlichen Hilse
gefuhrt wird. Der in den Abstrémraum des Ventils ragende Teil des Verschlussstiickes bildet
dabei einen Kegelstumpf mit konkav gewdlbter Mantelflache, wobei an dessen entgegengesetz-
tem Ende ein Entlastungsraum vorgesehen ist, der einerseits mit dem Zustrémraum Uber einen
engen FUhrungsspalt zwischen Hilse und Verschlussstick in Verbindung steht und andererseits
Uber ein im Inneren des Verschlussstiicks gelegenes Vorhubventil und einen durch das Ver-
schlussstick gefihrten Kanal mit dem Abstrémraum verbindbar ist. Dabei zeichnet sich das
druckentlastete Ventil der DE 11 30 235 B dadurch aus, dass mehrere nach Innen zum Vorhub-
ventil verlaufende Kanéle durch die konkav gekriimmte Mantelflache des Verschlussstiickendes
angeordnet sind.

Weiterhin sind Ventile bekannt, die beispielsweise in Aseptikanlagen verwendet werden und die
Sterilitdtsanforderungen erfiillen. So offenbart die DE 203 17 882 U1 ein Prozessventil mit meh-
reren Ventilkammern, wobei zwischen den Ventilkammern eine mit einem Sperrmedium
beaufschlagbare Sperrkammer angeordnet ist und jede Ventilkammer {ber ein autonom betétig-
bares Ventilkammerabsperrorgan verfligt, wodurch es mit der Sperrkammer verbindbar ist. Die-
ses Prozessventil umfasst ferner ein autonom betatigbares Sperrkammer-Absperrorgan, wo-
durch die Sperrkammer in wenigstens zwei Einzelsperrkammern unterteilbar ist, die jeweils un-

abhangig voneinander mit einem Sperrmedium beaufschlagbar sind.

Die genannten Ventile haben jedoch den Nachteil, dass sie entweder zwar druckentlastet, dafir
aber nicht aseptisch betrieben werden kdnnen oder aseptisch betrieben werden kénnen, dafir
aber nicht druckentlastet sind.

Aufgabe

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ventil bereitzustellen, das sowohl druckent-
lastet arbeiten als auch aseptisch ausgefiihrt werden kann und gleichzeitig méglichst wenig
stéranféllig und flexibel ist.
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Weiterhin ist es eine Aufgabe einen verbesserten Fller bereitzustellen.
Losung
Diese Aufgabe wird durch das Ventil gemafi Anspruch 1 geldst.

Bevorzugte Ausflihrungsformen sowie der Einsatz eines solchen Ventils im Rahmen einer Be-
flllvorrichtung und einem entsprechenden Verfahren sind in den Unteranspriichen bzw. in den

Anspriichen 11 bis 14 erfasst.

Das Ventil ist bevorzugt ein Proportionalventil, und umfasst einen Ventilstempel innerhalb eines
Ventilgehauses, wobei ein Antrieb vorgesehen ist, der die Position des Ventilstempels verédndern
kann und wobei das Ventilgehduse einen ersten Ventilbereich zur Zuleitung und einen zweiten
Ventilbereich zur Ableitung sowie eine Ventiléffnung zwischen dem ersten und dem zweiten
Ventilbereich, die durch den Ventilstempel verschlossen werden kann, umfasst, wobei ein erster
Faltenbalg im ersten Ventilbereich vorgesehen ist, der am Ventilstempel und am Ventilgehduse
angebracht ist und ein zweiter Faltenbalg im zweiten Ventiloereich vorgesehen ist, der am Ven-
tilstempel und am Ventilgehause angebracht ist. Durch diese Ausfihrung des Ventils lasst sich
eine Druckentlastung des Ventilstempels durch die Verwendung der beiden Faltenbalge errei-
chen und gleichzeitig kann durch die Isolierung der beweglichen Teile des Ventilstempels vom
Innenraum des Ventilgehduses, das mit einem Medium gefiillt wird, eine aseptische Prozessfiih-
rung realisiert werden. Jeder der zwei Faltenbalge ist mit einem seiner jeweiligen Enden unbe-
weglich mit dem Ventilgehduse verbunden. Das jeweils andere Ende ist mit dem beweglichen
Ventilstempel verbunden.

In einer Ausfihrungsform zeichnet sich das Ventil dadurch aus, dass der erste und der zweite
Faltenbalg ein Metallbalg oder ein Teflonbalg sind. Beide sind besonders widerstandsfahig ge-
geniber anliegendem Druck und erlauben darliber hinaus ein zuverlédssiges AbflieBen von even-
tuell auf den Falten des Faltenbalgs zuriickbleibenden Flissigkeitsresten. Dadurch wird die Ste-
rilitdt des Ventils weiterhin unterstitzt.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist die Ventiléffnung an einem in der Mitte befindlichen Mittel-
teil des Ventilgehduses angeordnet. Eine méglichst symmetrische Ausfiihrung des Ventils, ins-
besondere der Ventil6ffnung, bezogen auf das Ventilgehause, erlaubt eine gleichméaBige Druck-
verteilung in beiden Bereichen des Ventils und erlaubt darlber hinaus eine zuverlassige Kon-
struktion des Ventils.
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In einer weiteren Ausfiihrungsform weisen der erste und der zweite Faltenbalg die gleichen &u-
Beren Abmessungen, insbesondere die gleiche Anzahl von Falten oder die gleiche Geometrie
auf. Dadurch kann eine gleichméBige Druckentlastung in beiden Richtungen des Ventilstempels
erreicht werden und somit sowohl das Offnen als auch SchlieBen des Ventils mdglichst druck-
entlastet durchgefiihrt werden.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist der Antrieb des Ventilstempels auBerhalb des Ventilge-
hauses angeordnet. Dadurch wird verhindert, dass Verunreinigungen des Produktes, beispiels-
weise durch unbeabsichtigt in den Kreislauf gelangende Schmiermittel, entstehen und die Kon-
struktion des Ventilstempels selbst innerhalb des Ventilgehduses und insbesondere umgeben

von den Faltenbalgen, kann verkleinert werden.

In einer anderen Ausfiuhrungsform ist der Antrieb innerhalb des Ventilgehduses innerhalb des
ersten oder zweiten Faltenbalgs angeordnet. Durch diese Ausfiihrungsform des Antriebs des
Ventilstempels lassen sich die Ubertragungswege der Antriebskraft vom Antrieb zum Ven-

tilstempel minimieren und so eventuelle Verluste reduzieren.

In einer weiteren Ausfiihrungsform ist der Antrieb ein Schrittmotor. Durch die Verwendung von
Schrittmotoren ist eine sehr genaue Regelung des Ventils, insbesondere des Durchflusses,
mdglich, was gerade bei Verwendung in einem Proportionalventil vorteilhaft ist. Es kann anstelle
des Schrittmotors aber auch ein Hubmagnet, ein Servomotor, ein Piezomotor oder ein ahnlicher
Antrieb verwendet werden.

In einer Ausfiihrungsform umfasst das Ventil eine Steuereinheit, die die Position des Ventilstem-
pels relativ zur Ventiléffnung steuern kann. Diese automatisierte Steuerung des Ventils gestattet
den Einsatz auch in vollautomatischen Produktionsablaufen, wie beispielsweise in Befilleinrich-
tungen und entsprechenden Verfahren.

In einer weiteren Ausflihrungsform weist der Ventilstempel eine dem Flissigkeitsdruck ausge-
setzte Querschnittsflache auf, die der hydraulisch wirkenden Querschnittsflache eines Balges
der Faltenbélge entspricht. Durch diese Ausfiihrung wird die Druckentlastung maximiert und es
ist ein nahezu, vorzugsweise vollstandig druckentlasteter Betrieb des Ventils mdglich.

Es lasst sich ein Filler zum Beflillen von Behaltern mit Flissigkeit, der eine Vielzahl von Fiillsta-
tionen umfasst, insbesondere einer Rundldufermaschine konstruieren, die dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass an einer, vorzugsweise an jeder Fillstation, ein Ventil und ein Durchflussmes-

ser oder eine Wagezelle oder ein anderes Messmittel zur Bestimmung der aktuellen Fliessge-
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schwindigkeit und der bisher abgefiillten Fliessmenge vorgesehen sind, die lber eine Steuer-
einheit verbunden sind, wobei die Steuereinheit das Ventil so steuern kann, dass ein vorgege-
bener Volumenfluss der Flissigkeit erreicht wird und der Durchflussmesser den Volumenfluss
messen und Daten an die Steuereinheit weitergeben kann. Das kann beispielsweise durch eine
Inline-Regelung der Fliessgeschwindigkeit oder durch einen Nachstellen einer vorgegebenen
Fliesskurve erfolgen.

In einer Ausfiihrungsform ist der Filler dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil bzw. jedes
Ventil, ein Ventil gemaB obigen Ausfihrungsformen ist.

Unter Verwendung beispielsweise dieser Vorrichtung Iasst sich ein Verfahren zum Beflllen von
Behéltern mit einem Filler, der eine Vielzahl von Fullstationen umfasst, verwirklichen, wobei das
Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, dass eine Steuereinheit den Volumenfluss durch Steue-
rung eines Ventils regelt und der Volumenfluss durch einen Durchflussmesser gemessen wird.

Dadurch lasst sich ein mdglichst genaues Beflllen der Behélter verwirklichen.

In einer Ausfiihrungsform ist das Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit den
Volumenfluss durch Steuerung eines Ventils gemaB den obigen Ausflihrungsformen regelt. Die
Verwendung eines entsprechenden Ventils gestattet neben der exakten Befillung der Behélter
gleichzeitig eine aseptische Prozessfihrung, wodurch Flissigkeiten auch steril abgefillt werden
kénnen und gleichzeitig wird durch den teilweise, vorzugsweise komplett drucklosen Betrieb des
Ventils, Verschlei3 reduziert.

Ein Hauptvorteil der Verwendung eines proportionalen Regelventils ist die Erhéhung der Ma-
schinenleistung durch Reduzierung der Fillzeiten.

Kurze Beschreibung der Figuren

Fig. 1 Schematische Darstellung eines erfindungsgemaBen Ventils.

Fig.2  Schematische Darstellung eines Faltenbalgs des Ventils mit Ventilstempel.

Fig. 3  Schematische Darstellung der Wirkungsweise eines erfindungsgeméafBen Ventils.

Fig. 4  Schematische Darstellung eines Fiillers
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Detaillierte Figurenbeschreibung

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines erfindungsgeméaBen Ventils 100. Das Ventil
100 umfasst dabei ein Ventilgehause 101. Es ist vorteilhaft, wenn das Ventilgehduse 101, wie in
Fig. 1 dargestellt als einteiliges Ventilgehause 101 ausgebildet ist. An dieses Ventilgeh&use an-
geschlossen sind zumindest eine Zuleitung 102 und eine Ableitung 103. Es kénnen auch weitere
Zuleitungen oder Ableitungen vorgesehen sein, wenn Fllssigkeiten oder Gase aus mehreren
Behéltern dem Ventil zugefiihrt werden sollen oder die Flissigkeit bzw. das Gas aus dem Ventil
in mehrere weitere Behalter oder Leitungen abgefiihrt werden soll. Weiterhin umfasst das Ventil
einen Ventilstempel 104, der beispielsweise liber ein Gestdnge 106 mit einem Antrieb 107 ver-
bunden ist. Dabei kann dieser Antrieb sowohl auBerhalb als auch innerhalb des Ventilgehduses
101 angeordnet sein.

Ferner umfasst das Ventil zwei Faltenbélge 110 und 120, die jeweils mit dem Ventilstempel 104
und dem Ventilgehause 101 verbunden sind. In der hier dargestellten Form ist der obere Falten-
balg 110 mit dem oberen Ende des Ventilstempels 104 gegebenenfalls tGiber zusatzliche Dich-
tungen 105 verbunden und gleichzeitig besteht eine Verbindung des oberen Faltenbalgs 110 mit
dem oberen Bereich des Ventilgehduses 101. Dabei kénnen auch hier zusétzliche Dichtungen
105 vorgesehen sein, die die Verbindungsstelle gegeniiber dem Innenraum des Ventilgehauses
101 so abdichten, dass kein Gas oder keine Fliissigkeit in diesen Bereich eindringen kann oder
beispielsweise Schmierfllissigkeit austreten kann, was sich nachteilig auf die Sterilitat des Ven-
tils auswirken kann. Der Faltenbalg 110 bzw. 120 kann auch mit dem Ventilgehause 101
und/oder dem Ventilstempel 104 gas- bzw. flissigkeitsdicht verschweiBt sein. Ebenfalls ist in
Fig. 1 noch ein O-Ring 190 zu erkennen. Dieser dient als Dichtung um das Ventil vollsténdig zu
verschlieBen. Der Verschluss erfolgt dabei am Ventilsitz. Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, ist hier
nur ein Ventilsitz vorgesehen. Dieser befindet sich in der oberen Kammer bzw. der Zulauftkam-
mer. Zusammen mit dem dargestellten O-Ring erfolgt so eine Abdichtung der Ventiléffnung bzw.
des Ventils im geschlossenen Zustand. Die aseptische Prozessfiihrung wird insbesondere durch
die Faltenbalge gewahrleistet. Dabei ist die Verwendung eines O-Rings 190 nicht zwingend.
Ebenso kann eine Formdichtung vorgesehen sein. Zwischen Gesténge bzw. Kolben 106 und
dem Faltenbalg 110 ist ein Spalt 194 dargestellt. Obwohl dieser Spalt prinzipiell beliebige Ab-
messungen haben kann, ist es vorteilhaft, wenn der Innendurchmesser des Faltenbalgs 110 und
der Durchmesser des Kolbens so beschaffen sind, dass der Faltenbalg 110 nicht permanent am
Kolben 106 reibt (um Beschadigung durch Reibung zu vermeiden), sich jedoch im Falle von
Druckspitzen am Kolben 106 abstiitzen kann. So wird gewéhrleistet, dass der Balg wahrend der
Auf- und Abbewegung des Kolbens 106 seine Dichtfunktion Gbernehmen kann. Bei Druckspit-



WO 2014/009362 PCT/EP2013/064470

zen, die weit Uber dem im normalen Betrieb anfallenden Druck (einige bar) liegen kdnnen, bei-
spielsweise bis zu 50bar, kann der Kolben dann zur Stabilisierung des Faltenbalgs dienen, der

sich an diesem abst(tzen kann.

Weiterhin kann eine Leckagebohrung 196 der Balgriickraume vorgesehen sein. Die Hygienean-
forderungen in der Nahrungsmittelsindustrie beispielsweise machen es erforderlich, Defekte an
den Balgen 110 und 120 mdglichst frihzeitig zu erkennen, um Kontaminationen der durch das
Ventil gefihrten Flissigkeiten zu vermeiden. Zu diesem Zweck wird eine Leckagebohrung 196
vorgesehen, die die Balgrickraume mit einer bestimmten Austrittstelle am Ventilgeh&duse 101
verbindet. Die Balgrickrdume fillen sich bei einem Riss im Faltenbalg 110 bzw. 120 mit der
durch das Ventil geleiteten Flissigkeit. Durch die Bohrung 196 kann dieser Flissigkeitseintritt in
den Balgrickraum detektiert werden, da an der vorgesehenen Austrittstelle am Ventil die Flis-
sigkeit austritt. Weiterhin kann iber Sensoren ein entsprechender Alarm ausgegeben und/oder
eine vollstandige Abschaltung des Ventils ausgeldst werden. Die Bohrung 196 ist dauerhaft ge-
offnet um zu jeder Zeit Beschédigungen des jeweiligen Balgs detektieren zu kénnen.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der Abmessungen eines Faltenbalgs 210 und eines
Ventilstempels 204. Wie man bereits aus den Fig. 1 und 2 erkennt, handelt es sich bei dem Fal-
tenbalg 210 und dem dargestellten Ventilsitz um getrennte Bauteile, d.h. der Faltenbalg ist be-
weglich ausgebildet und nur mit dem Ventilgehduse am oberen Ende (oberer Faltenbalg in Fig.
1) oder am unteren Ende (unterer Faltenbalg in Fig. 1) verbunden, nicht jedoch mit dem Ventil-

sitz.

Damit eine méglichst vollstdndige Druckentlastung des Ventilstempels 204 erreicht werden
kann, muss die Flache A des Ventilstempels 204 auf die der in Richtung Ventiléffnung 230
weisende Druck einwirkt, genau so grof3 sein wie die mittlere Flache A, einer Falte eines Fal-
tenbalgs 210. Daraus ergibt sich, dass bei Annahme einer kreisrunden, dem Druck ausgesetz-
ten Flache, die Flache A, =7Z'(RV2 —rvz) (mit R, als AuBen- und r, als Innenradius des sich
ergebenden Ringes) des Ventilstempels 204, die dem Druck in Richtung Ventil6ffnung 230 aus-
gesetzt ist, bevorzugt genau so groB3 wie die hydraulische Flache A, einer Falte des Falten-
balgs 210 ist. Fir die Bestimmung des AuBenradius R, zahlt dabei die Begrenzung am Ventil-
sitz und daher nicht notwendig die gesamte Flache des Ventilstempels 204. Die hydraulische

2_

Flache einer Falte des Faltenbalgs 210 ist gegeben Uber A, :%(rA r,z). Hier ist r, der Au-

Benradius des Faltenbalgs und r, der Innenradius. Wenn A = A, , ergibt sich eine nahezu voll-
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standige Druckentlastung des Ventilstempels, da die auf den Ventilstempel 204 einwirkende
Kraft durch die auf den Faltenbalg 210 bzw. dessen Falten einwirkende Kraft nahezu vollstandig

kompensiert wird.

In dem in Fig. 2 dargestellten Fall ist r, =, . In diesem Fall folgt unter der Voraussetzung einer

druckkompensierten Bauweise, also A, = A, , dass r, >R, ist. Wenn A =A, ist, so gilt

r, =+/2R; —r; . Im offenen Betriebszustand des Ventils wird dann dadurch eine Druckkompen-

sation durch die gleiche Geometrie der Faltenbalge 110 und 120 erreicht, da die druckabhangi-
gen Zugkrafte der Bélge (F = p-A,) sich gegenseitig kompensieren kénnen, wéhrend die

Druckkompensation im geschlossenen Zustand durch die hier beschriebenen geometrischen
Verhéltnisse von Balggeometrie zu der dem Druck ausgesetzten Flache des Ventilstempels er-

zielt wird.

Da eine exakte Kompensation der auf den Ventilstempel 204 einwirkenden Krafte nur mit erheb-
lichem Aufwand bei der Fertigung des Faltenbalgs 210 und des Ventilstempels 204 méglich ist,
betragt die Druckentlastung vorzugsweise nur 50, besonders bevorzugt 80 bis 90 % der auf den
Ventilstempel 204 einwirkenden Kraft. Bereits dadurch ist es méglich, die Dimensionen des Mo-
tors erheblich zu reduzieren und weiterhin, insbesondere bei Verwendung von besonders hohen

Driicken, eine erhebliche Energieersparnis zu erzielen.

Fig. 3 zeigt eine weitere schematische Darstellung eines erfindungsgemaBen Ventils. Die dar-
gestellten Abmessungen der Ventilstempel 204 und der Faltenbalge 310 bzw. 320 entsprechen
denen aus der Fig. 2 (bzw. deren Verhdltnis zueinander entspricht dem aus der Fig. 2). Diese
Anordnung erlaubt es, durch die Verwendung des zweiten Faltenbalgs 320 und eines entspre-
chenden Ventilstempels, nicht nur wahrend dem geschlossenen Zustand des Ventils bzw. im
Moment des Offnens des Ventils, sondern auch in Zwischenstufen (beispielsweise bei halber
Offnung der Ventildffnung) eine teilweise, bevorzugt vollstindige Druckentlastung zu erzielen,
da die auf die beiden Ventilstempel 304 einwirkenden Kréfte durch die Faltenbalge 310 bzw. 320
teilweise, bevorzugt vollstandig, kompensiert werden kdénnen. Gleichzeitig gestattet die Verwen-
dung dieser Faltenbalge, wie in Fig. 3 dargestellt, am oberen und unteren Ende des Ventilge-
hduses 301 eine komplette Isolierung des Bewegungsapparats inklusive Antrieb 307 fir die
Ventilstempel 304 vom mit Produkt gefillten Innenraum des Ventilgehauses 301. Dadurch wird
neben der Druckentlastung gleichzeitig erreicht, dass méglichst keine Verunreinigungen des
Produktes durch Mischung mit beispielsweise Schmier- oder Reinigungsmitteln erfolgen kann.
Dadurch ist eine zumindest teilweise aseptische Durchfiihrung des Produkts durch das Ventil
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mdglich. Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Faltenbalge 310 und 320 aus Metall beste-
hen oder zumindest eine Teflonbeschichtung aufweisen. Beides fihrt weiter zu einer Verbesse-
rung bezlglich der Sterilitét, da insbesondere Teflon flissigkeitsabweisend ist und so nach dem
Durchfiihren von Produkt durch das Ventil in beispielsweise der angegebenen Pfeilrichtung vor-
zugsweise keine Produkireste im Ventil verbleiben, die die Sterilitdt des Innenraums geféhrden

kdnnten.

Im Zusammenhang mit der Druckentlastung ist insbesondere vorgesehen, dass bei identischer
Ausfiihrung der Ventilstempel 304 auch die Faltenbalge 310 und 320 eine mdglichst gleiche
Geometrie aufweisen. Das bedeutet insbesondere, dass sie die gleichen AuBenabmessungen
sowie die gleiche Anzahl von Falten aufweisen kénnen. Ebenso ist eine symmetrische Anord-
nung sowohl der Ventilstempel als auch der Faltenbalge bezliglich der Ventilmitte bevorzugt.
Insbesondere, wenn die Ventiléffnungen, wie in Fig. 3 dargestellt, eine Verjlingung darstellt, er-
weist sich eine symmetrische Ausgestaltung des Ventils als zweckmaBig, da dann im oberen
und unteren Ventilbereich ungefahr gleiche Krafte auftreten. Sind die beiden Ventilstempel 304
unterschiedlich geformt (besitzt beispielsweise einer eine gréBere, dem Druck ausgesetzte Fla-
che als der andere), so kdénnen die Faltenbalge entsprechend unterschiedlich dimensioniert

sein, um dennoch eine mdglichst vollstédndige Druckentlastung zu erzielen.

Das in den Fig. 1 bis 3 beschriebene Ventil kann insbesondere auch als Proportionalventil aus-
gefuhrt sein. Als Proportionalventil wird dabei jedes Ventil bezeichnet, das einen Durchfluss von
Produkt proportional zur Offnung des Ventilstempels gewahrleistet. Das bedeutet, dass ein line-
arer Zusammenhang zwischen dem Grad der Ventiléffnung durch den Ventilstempel (vollstédndig
geschlossen, zu einem Drittel geéffnet, zu drei Viertel geéffnet oder vollstandig gedffnet) und der
Durchflussmenge (bei vollstandig geschlossenem Ventil kein Durchfluss, bei einem zu einem
Drittel gedffneten Ventil ein Drittel des Maximaldurchflusses, bei einem zu drei Viertel gedffneten
Ventil drei Viertel des maximalen Durchflusses und bei vollsténdig geéffnetem Ventil der maxi-
male Durchfluss) besteht.

Dabei eignet sich ein entsprechendes Proportionalventil insbesondere fir die Verwendung in
Fillern zum Beflillen von Behaltern, wie Flaschen. Da der allgemeine Gebrauch von Ventilen
zum Regeln der Fillmenge von Behéltern in Fillern hinlanglich bekannt ist, wird hier auf eine
spezielle Beschreibung unter Verwendung des erfindungsgemaBen Ventils verzichtet. Grund-
satzlich bedeutet der Einbau eines erfindungsgemaBen Ventils aufgrund der Mdglichkeit, ein

Gehéuse zu verwenden, das bezliglich der duBeren AusmaBe den (blich verwendeten Ventilen
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entspricht, nur geringfiigige Anderungen der Konstruktion eines Fiillers und kann daher zur Ver-
besserung des Beflillvorgangs, insbesondere bei steriler Beflillung, verwendet werden.

Eine schematische Darstellung eines Fillers, in dem das beschriebene Ventil zum Einsatz
kommen kann, ist in Figur 4 dargestellt. Der Filler 400 ist hier als Linearfiller dargestellt. eben-
so kann der Fuller 400 aber auch als Rundldufermaschine konzipiert werden.
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ANSPRUCHE

Ventil (100), vorzugsweise ein Proportionalventil, das einen Ventilstempel (104) innerhalb
eines Ventilgehauses (101) umfasst, wobei ein Antrieb (107) vorgesehen ist, der die Po-
sition des Ventilstempels (104) verandern kann, und wobei das Ventilgehduse (101) ei-
nen ersten Ventilbereich zur Zuleitung (102) und einen zweiten Ventilbereich zur Ablei-
tung (103), sowie eine Ventil6ffnung (230) zwischen dem ersten und dem zweiten Ventil-
bereich, die durch den Ventilstempel (104) verschlossen werden kann, umfasst, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erster Faltenbalg (110) im ersten Ventilbereich vorgesehen ist,
der am Ventilstempel (104) und am Ventilgehduse (101) angebracht ist, und ein zweiter
Faltenbalg (120) im zweiten Ventilbereich vorgesehen ist, der am Ventilstempel (104)
und am Ventilgehduse (101) angebracht ist.

Ventil (100) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste und der zweite
Faltenbalg (110, 120) ein Metallbalg oder ein Teflonbalg sind.

Ventil (100) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ventil6ffnung
(230) an einem in der Mitte befindlichen Mittelteil des Ventilgehauses (101) angeordnet
ist.

Ventil (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und der zweite Faltenbalg (110, 120) die gleichen auBeren Abmessungen, insbesondere
die gleiche Anzahl von Falten oder die gleiche Geometrie haben.

Ventil (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und der zweite Faltenbalg (110, 120) symmetrisch zur Ventilmitte angeordnet sind.

Ventil (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb (107) auBerhalb des Ventilgehduses (101) angeordnet ist.

Ventil (100) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb (107) innerhalb des Ventilgehauses (101) innerhalb des ersten oder des zweiten
Faltenbalgs (110, 120) angeordnet ist.

Ventil (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb (107) ein Schrittmotor ist.
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Ventil (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil
eine Steuereinheit umfasst, die die Position des Ventilstempels (104) relativ zur Ventilff-
nung (230) steuern kann.

Ventil (100) nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Ven-
tilstempel (104) eine dem Flissigkeitsdruck ausgesetzte Querschnittsflache aufweist, die
der mittleren Querschnittflache eines Balges des Faltenbalges (110, 120) entspricht.

Filler zum Befillen von Behéltern mit Flissigkeit, umfassend eine Vielzahl von Fullstati-
onen, insbesondere eine Rundlaufermaschine, dadurch gekennzeichnet, dass an einer,
vorzugsweise an jeder Fillstation ein Ventil (100), vorzugsweise ein Proportionalventil,
und ein Durchflussmesser vorgesehen sind, die iber eine Steuereinheit verbunden sind,
wobei die Steuereinheit das Ventil (100) so steuern kann, dass ein vorgegebener Volu-
menfluss der Flissigkeit bzw. eine vorgegebene Fliessgeschwindigkeitskurve erreicht
wird und der Durchflussmesser oder Wagezelle oder anderes Messmittel zur Bestim-
mung der Fliessgeschwindigkeit den Volumenfluss messen und Daten an die Steuerein-
heit weitergeben kann.

Filler nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil (100) ein Ventil (100)
gemal einem der Anspriiche 1 bis 10 ist.

Verfahren zum Beflllen von Behaltern mit einem Fuller, der eine Vielzahl von Fllstatio-
nen umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuereinheit den Volumenfluss durch
Steuerung eines Ventils (100), vorzugsweise eines Proportionalventils, regelt und der Vo-

lumenfluss durch einen Durchflussmesser gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit den Vo-
lumenfluss durch Steuerung eines Ventils (100) gemaB einem der Anspriiche 1 bis 10
regelt.
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