| CH 690 625 A5

ET

gl

h' SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

(RO SRR

@ CH 690625 A5
6D Int. CL”:

Fi16 K

001/44

@ Gesuchsnummer: 00297/95
@ Anmeldungsdatum: ‘ 03.02.1995
@2 Patent erteilt: 15.11.2000
@ Patentschrift

verdffentlicht: 15.11.2000

@ Inhaber:

MTS AG Prozesstechnik,
St. Gallerstrasse 19, 9042 Speicher (CH)

@ Erfinder:

Thoma, Jonas, St. Gallen (CH)
Wegener, Thomas, Rorschacherberg (CH)

@ Vertreter:

Hepp, Wenger & Ryffel AG,

Marktgasse 18, 9500 Wil SG (CH)

@ Prozessventil, insbesondere fiir die sterile Verfahrenstechnik.

Das Prozessventil ist als Doppeltellerventil mit einem

ersten Ventilteller (3) und einem_zweiten Ventilteller
(4) ausgebildet. Durch gemeinsames Offnen oder Schlies-
sen der beiden Ventilteller (3, 4) kann ein erstes Ventilge-
hause (1) wahlweise mit einem zweiten Ventilgehduse (2)
kurzgeschlossen werden. Zwischen den beiden Ventiltel-
lern wird ein Leckageraum (14) gebildet, der eine Vermi-
schung von Produkten in den beiden Ventilgehausen aus-
schliesst und der autonom gereinigt werden kann. Gegen-
Uber den Betatigungselementen (5, 6) fur die Ventilteller
sind die beiden Ventilgehduse (1, 2) und auch der Lecka-
geraum (14) uber Faltenbélge (8, 9, 10) hermetisch abge-
dichtet. Die Produkte in den Ventilgehdusen haben somit
keinen Kontakt mit gleitenden Abdichtungen, wodurch eine
Kontamination ausgeschlossen wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Prozessventil, insbeson-
dere fur die sterile Verfahrenstechnik geméss dem
Oberbegriff von Anspruch 1. Derartige leckagegesi-
cherte Doppeltellerventile gewahrleisten nicht nur
einen Abschluss der zu férdernden Produkte von
der Atmosphére, sondern auch eine sichere Tren-
nung zwischen den beiden durch die Ventilkam-
mern hindurchgefihrten Produkte. Der Leckage-
raum Ubernimmt dabei eine Art Trennfunktion, wo-
bei dieser Raum jeweils auch separat und
unabhéngig von den beiden Ventilgehdusen gerei-
nigt werden kann.

Durch die EP A 98 418 ist ein gattungsmaéssig
vergleichbares Doppeltellerventil bekannt geworden,
dessen Ventilteller dichtend gegeneinander gefah-
ren werden kdnnen. Beide Ventilteller wirken dabei
mit einem gemeinsamen zylindrischen Ventilsitz zu-
sammen. Die beiden Ventilkammern sind gegendi-
ber den Betatigungselementen fir die Ventilteller
mit je einem Faltenbalg abgedichtet. Der durchspiil-
bare Leckageraum selbst verfugt jedoch Uber keine
hermetische Abdichtung gegeniliber den Betéti-
gungselementen.

Die DE A 4 243 111 beschreibt ein aseptisches
Doppelsitzventil, dessen Ventilteller zwischen sich
einen Leckageraum begrenzen. Dem Leckageraum
ist dabei ein separates Leckagegehause zugeord-
net, das zwischen den beiden Ventilkammern liegt.
Der Leckageraum ist gegenuber den Betatigungs-
elementen mit einem Faltenbalg abgedichtet. Die
beiden Ventilteller sind jedoch nicht dichtend mitein-
ander in Eingriff bringbar, womit eine Spulung des
Leckageraums bei miteinander verbundenen Ventil-
gehausen nicht moglich ist.

Die EP A 39 319 beschreibt ein Doppelsitzventil,
das ausschliesslich mit gleitenden Dichtungen ar-
beitet und das keine Faltenbéalge aufweist. Die bei-
den Ventilteller kénnen jedoch zur Begrenzung ei-
nes Leckageraums teleskopartig ineinander gefah-
ren werden.

Es hat sich nun in zunehmendem Masse gezeigt,
dass Verunreinigungen auch Uber die an den Beta-
tigungselementen erforderlichen gleitenden Abdich-
tungen auftreten konnen. Diese Verunreinigungen
kénnen einerseits durch Abrieb an Dichtringen auf-
treten oder es kdénnen Uber diese Dichtungen Kei-
me in die beiden Ventilgehduse eindringen. Es ist
daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Prozessventil
der eingangs genannten Art zu schaffen, bei dem
ein vollstandig hermetischer Abschluss der Ventilge-
hause madglich ist, ohne dass gleitende Dichtungen
an den Betatigungselementen dem zu férdernden
Produkt ausgesetzt sind. Dabei sollen nach Mdg-
lichkeit séamtliche Betriebsstellungen eingenommen
werden kdénnen, welche zum Fdérdern der Produkte
und zum Reinigen des Prozessventils erforderlich
sind. Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss mit ei-
nem Prozessventil gelést, das die Merkmale im An-
spruch 1 aufweist.

Das erste Ventilgehduse und der Leckageraum
dieses Prozessventils sind gegenuber den Betéti-
gungselementen mit je einem Faltenbalg abgedich-
tet. Diese Faltenbdéige vollziehen die jeweils ausge-
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fihrte Bewegung der beiden Ventilteller nach, so-
dass gleitende Dichtungen nur noch als Sekundér-
dichtungen eingesetzt werden missen. Eine
Kontamination (iber derartige Gleitdichtungen ist je-
doch ausgeschlossen, da sie durch den Schutz der
Faltenbalge nicht mit Produkt in Berlthrung kommen
kénnen.

Die beiden Ventilteller zum Verschliessen des Le-
ckageraums sind dichtend miteinander in Eingriff
bringbar. Diese Massnahme ermdglicht es, dass der
ausserst klein gehaltene Leckageraum immer frei
von dem zu férdernden Produkt bleibt. Beim Verbin-
den der beiden Ventilgehduse muss das Produkt
somit nicht zwangslaufig durch den Leckageraum
fliessen, wie dies teilweise bei bekannten Ventilen
der Fall ist. Vielmehr kann der Leckageraum gegen-
Uiber dem Produktraum abgedichtet werden.

Der erste Ventilteller bildet im Querschnitt einen
etwa topfartigen Hohlkdrper, dessen Offnung dem
zweiten Ventilteller zugewandt ist, wobei der den
Leckageraum abdichtende Faltenbalg zwischen
dem Boden des Hohlkérpers und dem zweiten Ven-
tilteller angeordnet ist. Dadurch kann ein relativ lan-
ger Faltenbalg zur Abdichtung des Leckageraums
verwendet werden, womit die Bewegungsfreiheit
zwischen den beiden Ventiltellern ersichtlicherweise
erhéht wird. Dies spielt namentlich bei Faltenbalgen
aus Edelstahl eine Rolle, deren Kompressibilitat
kleiner ist als beispielsweise Faltenbaige aus Kaut-
schuk oder Kunststoff. Wenn der topfartige Hohi-
kérper eine zylindrische Innenwand aufweist und
wenn der Faltenbalg zwischen den beiden Ventiltel-
lern unmittelbar innerhalb dieser Innenwand ange-
ordnet ist, kann der Leckageraum trotz des relativ
langen Faltenbalges sehr klein gehalten werden.

In bestimmten Féllen geniigen zum Lésen der
gestellten Aufgabe auch nur zwei Faltenbalge. Dies
ist beispielsweise dann der Fall, wenn im zweiten
Ventilgehduse kein Betatigungselement mit gleiten-
den Dichtungen vorhanden ist. )

Die Bezeichnung Faltenbalg umfasst im Ubrigen
jedes Dichtungselement mit manschettenartiger
Ausgestaltung, das eine Axialbewegung nachvollzie-
hen kann. Im Extremfall kdnnte es sich somit auch
um ein Schlauchstiick mit extrem flexibler Wan-
dung, jedoch ohne Faltenwurf handein. Bei sehr
kurzen Wegstrecken wiirde auch nur eine einfache
Membrane geniigen. Der Einfachheit halber wird
nachstehend ausschliesslich die Bezeichnung Fal-
tenbalg verwendet.

Ein dichtendes Zusammenschieben der beiden
Ventilteller wird vorzugsweise so geldst, dass der
zweite Ventilsitz eine zylindrische Dichtflache auf-
weist, dass der erste Ventilteller auf seiner dem Le-
ckageraum zugewandten Innenseite ebenfalls eine
zylindrische Dichtflache aufweist, deren Innendurch-
messer gleich gross ist, wie derjenige der Dichtfla-
che am zweiten Ventilsitz und dass der zweite Ven-
tilteller zwischen diesen beiden Dichtflachen ver-
schiebbar ist. Der zweite Ventilteller kann dabei aus
seiner Schliessstellung unmittelbar dichtend in den
ersten Ventilteller hineingeschoben werden, sodass
ein Verbinden oder Kurzschliessen der beiden Ven-
tilgehduse erst maglich ist, wenn der Leckageraum
hermetisch verschlossen ist. Der erste Ventilteller
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kann dabei bezogen auf seine Offnungsrichtung ei-
nen Anschlag fir den zweiten Ventilteller bilden, so-
dass der erste Ventilteller beim Erreichen der An-
schlagposition gemeinsam mit dem zweiten Ventil-
teller anhebbar oder absenkbar ist.

Vorzugsweise sind die Betatigungselemente fir
die beiden Ventilteller von der gleichen Seite her in
das erste Ventilgehduse hineingefihrt, wobei das
Betatigungselement fur den zweiten Ventilteller den
ersten Ventilteller durchdringt. Dies ermdglicht die
Anordnung einer Antriebsvorrichtung uber dem ers-
ten Ventilgehause, und zwar fir den Antrieb beider
Betatigungselemente. Das Prozessventil erhait da-
durch eine geringe Einbauhdhe. Es wére selbstver-
standlich auch denkbar, jeden Ventilteller von je ei-
ner separaten Seite her separat anzutreiben.

Besonders vorteilhaft durchdringt das Betéti-
gungselement fur den zweiten Ventilteller beide
Ventilgehause, wobei es an beiden Durchdringungs-
stellen gefuhrt ist. Damit kénnen die Fihrungseigen-
schaften wesentlich verbessert werden, was beson-
ders dann wichtig ist, wenn zwischen Antrieb und
Ventilteller eine grossere Distanz liegt. Die Durch-
fuhrung des Betatigungselements fir den zweiten
Ventilteller durch beide Ventilgehduse erleichtert
aber auch die Anordnung einer Gegendruckflache
zum Neutralisieren von Druckstdssen. Diese Gegen-
druckflache ist dem zweiten Ventilteller zugeordnet
und die auf ihr wirkenden Druckkréfte wirken den
Druckkréaften am zweiten Ventilteller entgegen. Da-
mit wird verhindert, dass bei Druckstdssen im zwei-
ten Ventilgehduse der zweite Ventilteller gegen den
Schliessdruck unbeabsichtigt angehoben wird.

Es ist zweckmassig, wenn der Leckageraum zum
Abfiihren von Leckage mit einem Leckagekanal ver-
bunden ist. Das Betatigungselement fir den zweiten
Ventilteller kann dabei als Hohispindel ausgebildet
sein und der Leckagekanal kann durch diese Hohl-
spindel fihren. Der Leckagekanal sollte vorzugswei-
se vom Boden des Leckageraums nach unten fih-
ren, so dass Leckageflissigkeit durch Schwerkraft-
einwirkung abfliessen kann. Theoretisch wére aber
natiirlich auch ein Absaugen von Leckageflussigkeit
denkbar, wobei dann die Lage des Leckagekanals
keine Rolle spielt.

Der Leckageraum kann ferner zum Reinigen und/
oder Sterilisieren mit wenigstens einem Zufuhrkanal
fir die Zufuhr eines Behandlungsmittels verbunden
sein. Dadurch ist es beipielsweise mdglich, bei ge-
schlossenem Leckageraum diesen mit Heissdampf
zu sterilisieren. Fur den Abfluss des Behandiungs-
mittels kann der Leckagekanal benutzt werden. Im
Hinblick auf die auftretenden Temperaturen und
Driicke, sowie aus hygienischen Griinden werden
vorzugsweise Faltenbélge aus Stahl, insbesondere
aus Edelstahl verwendet. Fur bestimmte Einsatzge-
biete kénnten selbstverstandlich auch Faltenbalge
aus Kunststoff oder aus Kautschuk eingesetzt wer-
den.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den
Zeichnungen dargestelit und wird nachstehend ge-
nauer beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Prozessventil
gemass Erfindung in geschlossener Stellung,
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Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1 mit der Ventil-
sitzpartie in vergrosserter Darstellung,

Fig. 3 das Prozessventil gemass Fig. 1 in gedff-
neter Stellung,

Fig. 4 das Prozessventil gemass Fig. 1 mit abge-
senktem zweiten Ventilteller,

Fig. 5 das Prozessventil geméass Fig. 1 mit ange-
hobenem ersten Ventilteller, und

Fig. 6 ein alternatives Ausfihrungsbeispiel eines
Prozessventils mit nur zwei Faltenbalgen in ge-
schlossener Stellung.

Wie insbesondere in Fig. 1 dargestellt, besteht
das Prozessventil aus einem ersten Ventilgehduse
1 und aus einem zweiten, etwas langeren Ventilge-
hause 2. Das erste Ventilgehause ist mit einem De-
ckel 34, das zweite Ventilgehduse mit einem Boden
35 verschlossen. Unter sich sind die beiden Ventil-
gehduse Uber einander zugewandte Offnungen mit-
einander verbunden. Der Deckel 34, der Boden 35
und die beiden Ventilgehduse untereinander sind
mit Hilfe von Verbindungsklammern 3 lésbar ver-
bunden. Zum Integrieren des Prozessventils in ein
Leitungssystem sind am ersten und zweiten Ventil-
gehduse Anschlussrohre 12 bzw. 13 vorgesehen.
Der Verwendungszweck derartiger Prozessventile,
beispielsweise an einer Aseptik-Abfillanlage fir die
Lebensmitteltechnik, ist dem Fachmann bekannt
und wird hier nicht naher beschrieben.

Als Aufbau auf dem Deckel 34 des ersten Ventil-
gehauses 1 ist ein pneumatischer Antrieb 7 ange-
ordnet. Dieser besteht im Wesentlichen aus einem
Druckmittelzylinder 37 in dem ein erster Kolben 38
und ein zweiter Kolben 39 geflihrt sind. Die beiden
Kolben sind mittels Druckfedern gegen den Arbeits-
druck vorgespannt.

Das erste Ventilgehduse 1 ist mit einem ersten
Ventilsitz 27 (Fig. 2) versehen, dem ein erster Ven-
tilteller 3 zugeordnet ist. Dieser erste Ventilteller
kann (ber ein Betatigungselement 5, hier beste-
hend aus zwei Schubstangen, angehoben bzw. ab-
gesenkt werden. Das zweite Ventilgehduse 2 ist mit
einem zweiten Ventilsitz 28 versehen, dem ein
zweiter Ventilteller 4 zugeordnet ist. Dieser zweite
Ventilteller wird tGber ein zweites Betatigungsele-
ment 6 angehoben bzw. abgesenkt. Die beiden
Ventilteller 3 und 4 begrenzen einen Leckageraum
14, der in verschiedenen Betriebsstellungen herme-
tisch abgeschlossen werden kann.

Die Betatigungselemente 5 und 6 erstrecken sich
beide durch Offnungen 23 und 24 im Deckel 34 in
das erste Ventilgehause 1 hinein. Das auf der Ven-
timittelachse geflihrte zweite Betatigungselement 6
erstreckt sich dabei durch eine Offnung 25 im ers-
ten Ventilteller 3 hindurch und durch das ganze
zweite Ventllgehause 2, wo es durch eine weitere
Offnung 40 im Boden 35 wieder austritt. Am Deckel
34 und am Boden 35 konnen gleitende Dichtungen
fur die Betatigungselemente 5 und 6 vorgesehen
sein. Diese Dichtungen verhindern jedoch lediglich
das Eindringen von Verunreinigungen und sie Uber
nehmen nicht die Funktion einer Abdichtung gegen-
iber den Produkten in den Ventilgeh&usen.

Wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich ist, weist
der erste Ventilsitz 27 einen umlaufenden Dichtring
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20 auf. Der erste Ventilteller 3 ist mit einer koni-
schen Stirnflache 21 versehen, welche in der
Schliessstellung gegen den Dichtring 20 gepresst
wird. Insgesamt ist der erste Ventilteller im Quer-
schnitt als topfartiger Hohlkdrper mit einem Boden
31 einer zylindrischen Seitenwand 32 und mit ei-
nem umlaufenden Flansch 33 ausgebildet.

Ein erster Faltenbalg 8 erstreckt sich Uber die
gesamte Hohe des ersten Ventilgehduses 1 vom
Deckel 34 bis zum umlaufenden Flansch 33 am
ersten Ventilteller 3. Ersichtlicherweise werden da-
durch samtliche innerhalb des Faltenbalges 8 ange-
ordneten Betatigungselemente gegen das erste
Ventilgehduse 1 abgedichtet.

Der zweite Ventilsitz 28 ist mit-einer zylindrischen
Dichtflache 29 versehen. Diese Dichtflache schliesst
sich praktisch unmittelbar an den ersten Ventilsitz
27 an, wobei der Innendurchmesser dieser Dichtfla-
che kleiner ist, als die Dichtflache an der konischen
Stirnflache 21. Beim zweiten Ventilteller 4 ist der
Dichtring 22 nicht am Ventilsitz, sondern am Ventil-
teller angeordnet. Der erste Ventilteller 3 ist im Be-
reich des umlaufenden Flansches 33 auf der Innen-
seite ebenfalls mit einer zylindrischen Dichtflache
30 versehen. Diese Dichtflache hat den gleichen in-
nendurchmesser wie die Dichtflache 29 am zweiten
Ventilsitz 28. Bei geschlossenem Ventilteller 3 ge-
hen die beiden Dichtflachen 29 und 30 nahtlos in-
einander (ber. Diese Bauweise ermdglicht ein her-
metisches Verschliessen des Leckageraums 14 vor
dem Offnen des ersten Ventiltellers 3.

In Fig. 2 auf der linken Bildhélfte steht der zweite
Ventilteller 4 in geschlossener Stellung, wobei der
Dichtring 23 an der zylindrischen Dichtflache 29 an-
liegt. Durch Anheben des Betétigungselements 6 in
Pfeilrichtung a kann nun der Ventilteller 4 in den
Bereich der zylindrischen Dichtflache 30 am ersten
Ventilteller 3 verschoben werden, wie aus der rech-
ten Bildhélfte von Fig. 2 ersichilich ist. Das Pro-
zessventil steht dabei insgesamt jedoch immer noch
in der geschlossenen Stellung, da der erste Ventil-
teller 3 am ersten Ventilsitz 27 anliegt. Der umlau-
fende Flansch 33 Ubernimmt hierbei auch die Funk-
tion eines Anschlags fur den zweiten Ventilteller 4,
sodass bei einer Fortsetzung der Hubbewegung der
erste Ventilteller 3 zusammen mit dem zweiten
Ventilteller 4 angehoben wird.

Zwischen dem Boden 31 des topfartigen
Hohlkérpers und dem zweiten Ventilteller 4 ist un-
mittelbar innerhalb der zylindrischen Seitenwand 32
ein zweiter Faltenbalg 9 gespannt. Der Leckage-
raum 14 kann auf diese Weise sehr klein gehalten
werden. Trotzdem hat der zweite Faltenbalg genG-
gend Flexibilitdt, um ohne Ubermassigen Kraftauf-
wand eine unabhangige Bewegung der beiden Ven-
tilteller zu gewahrleisten. Der zweite Faltenbalg 9
dichtet im Wesentlichen den Leckageraum 14
gegeniiber dem Betatigungselement 6 ab. Der zwei-
te Ventilteller 4 ist im Querschnitt etwa pilzférmig
ausgebildet. Nach einer Verjiingung gegen das
Zentrum hin ist dem zweiten Ventilteller 4 eine Ge-
gendruckflache 11 zugeordnet, die sich wiederum
gegen aussen erweitert, und zwar bis zu einem
Durchmesser, der etwa dem Durchmesser des
zweiten Ventiltellers 4 entspricht. Unmittelbar an der
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Unterseite 26 dieser Gegendruckflache ist ein dritter
Faltenbalg 10 angeordnet, dessen Durchmesser
ebenfalls etwa dem Durchmesser des zweiten Ven-
tiltellers 4 entspricht und der sich bis an den Boden
35 erstreckt. Aufgrund der relativen Drucksteifigkeit
des dritten Faltenbalges 10 aus Edelstahl kann sich
ein im zweiten Ventilgehduse 2 auftretender Druck
nicht auf die Unterseite 26 auswirken. Der Druck
wirkt sich bezogen auf die beweglichen Teile ledig-
lich auf die Rickseite des zweiten Ventiltellers 4
und auf die Gegendruckflaiche 11 aus, wobei sich
die daraus resultierenden Krafte in etwa aufheben.
Beim Auftreten eines Druckstosses im zweiten
Ventilgehduse 2 kann somit der zweite Ventilteller 4
nicht gegen den Schliessdruck angehoben werden.

Im Bereich des zweiten Ventilgehauses 2 ist das
Betatigungselement 6 als Hohlspindel 19 ausgebil-
det. Die Hohlspindel bildet insgesamt einen Lecka-
gekanal 18, der Uber Abflusséffnungen 17 zum Le-
ckageraum 14 fihrt. Alifallig auftretende Leckage an
den Ventilsitzen kann auf diese Weise drucklos
durch die Hohlspindel abfliessen. Eine hier nicht
dargestelite Leckageanzeige kann die Intensitit der
Leckage anzeigen bzw. aufzeichnen.

Um auch wahrend des Betriebs eine Reinigung
und/oder Sterilisation des Leckageraums 14 zu
ermdéglichen, ist in einer der beiden Schubstangen
des Betatigungselements 5 wenigstens ein Zufuhr-
kanal 16 angeordnet, der im Bereich des Bodens
31 in den Leckageraum mindet. Am flexiblen
Schlauch 15 ist dieser Zufuhrkanal an eine Behand-
lungsmittelquelle angeschiossen. Auf diese Weise
kann der Leckageraum unter Druck mit einer Flis-
sigkeit oder mit Dampf durchgespllt werden, wobei
der Abfluss Uiber den Leckagekanal 18 erfoigt.

Weitere Betriebsstellungen des Prozessventils
sind in den Fig. 3 bis 5 dargestellt. Dabei zeigt
Fig. 3 das Prozessventil in gedffneter Position, in
der die beiden Ventilgehduse 1 und 2 lber die ge-
meinsame Verbindungséffnung 41 kurzgeschlossen
sind. Die beiden Ventilteller 3 und 4 sind dichtend
zusammengefahren und der Leckageraum 14 ist
gegen den Produktraum hermetisch abgeschlossen.

In der Betriebsstellung geméass Fig. 4 steht der
erste Ventilteller 3 in der geschlossenen Stellung
und der zweite Ventilteller 4 durch Absenken in der
gedffneten Stellung. Der Leckageraum 14 offnet
sich dadurch gegen das zweite Ventilgehduse 2,
bleibt jedoch durch den zweiten Faltenbalg 9 trotz-
dem nach innen hermetisch abgedichtet. In dieser
Position kann der Leckageraum 14 zusammen mit
dem zweiten Ventilgehduse 2 gereinigt werden, in-
dem durch die Anschlusséffnung 13 eine Reini-
gungsflussigkeit geleitet wird.

Wie Fig. 5 zeigt, ist eine derartige Reinigung des
Leckageraums 14 aber auch Uber das erste Ventil-
gehause 1 moglich, indem der erste Ventilteller 3
angehoben wird, wahrend der zweite Ventilteller 4
in der Schliessstellung stehenbleibt. Ersichtlicher-
weise kann so der Leckageraum wahiweise Uber
die beiden Ventilgehduse 1 oder 2 oder auch auto-
nom Uber den Zufuhrkanal 16 gereinigt werden.

In Fig. 6 ist ein alternatives Ausfihrungsbeispiel
dargestellt, bei dem eine vollstandige Abdichtung
gegenuber den Betatigungselementen mit nur zwei
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Faltenbalgen erreicht wird. Gegenliber dem Ausfuh-
rungsbeispiel gemass Fig. 1 ist die Gesamtanord-
nung allerdings um 180° gewendet und der Antrieb
7 mit dem Druckmittelzylinder 37 ist unter den bei-
den Ventilgehdusen 1 und 2 angeordnet. Dement-
sprechend wird hier auch das untere Ventilgehduse
als erstes Ventilghduse und das obere Ventilgehéau-
se als zweites Ventilgehduse bezeichnet. Die An-
ordnung der beiden Ventilteller und der beiden Ven-
tilsitze ist im Wesentlichen gleich, wie beim Ausfih-
rungsbeispiel gemass Fig. 1, jedoch ebenfalls
gewendet. Ein Verbinden der beiden Ventilgehause
erfolgt ersichtlicherweise durch Absenken und nicht
durch Anheben der Ventilteller, wobei der zweite
Ventiltelier 4 jedoch durch Anheben den Leckage-
raum 14 gegeniiber dem zweiten Ventilgehduse 2
freigibt.

Die Betatigungselemente 5 und 6 bestehen hier
aus konzentrisch angeordneten Spindeln. Der Le-
ckagekanal 18 flhrt durch die dussere Spindel 5.
Der Zufuhrkanal 16 fihrt von unten durch die inne-
re Spindel 6 und tritt oben seitlich aus dem zweiten
Ventilteller 4.

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel sind im zweiten
Ventilgehduse 2 keine Betétigungselemente vorhan-
den, die mit einem dritten Faltenbalg abgedichtet
werden mussten. Allerdings verunméglicht dies
auch die Anordnung einer druckausgleichenden
Konstruktion mit einem Gegendruckteller. Druck-
stésse im zweiten Ventilgehause 2 belasten daher
auf der ganzen Flache den zweiten Ventiltelier 4,
was fiir bestimmte Anwendungsfélle aber ohne wei-
teres zuldssig ist.

Patentanspriiche

1. Prozessventil, insbesondere fur die sterile Ver-
fahrenstechnik, mit einem einen ersten Ventilsitz
(27) aufweisenden ersten Ventilgehduse (1) und mit
einem einen zweiten Ventilsitz (28) aufweisenden
zweiten Ventilgehduse (2), sowie mit einem dem
ersten Ventilsitz zugeordneten ersten Ventilteller (3)
und mit einem dem zweiten Ventilsitz zugeordneten
zweiten Ventilteller (4), wobei die beiden Ventilteller
auf einer gemeinsamen Achse Uber Betatigungsele-
mente (5, 6) derart verschiebbar sind, dass die bei-
den Ventilgehause (1, 2) wahlweise verbunden oder
getrennt werden kénnen, wobei wenigstens das ers-
te Ventilgehduse gegeniber den Betatigungsele-
menten mit einem Faltenbalg abgedichtet ist, und
wobei ferner die beiden Ventilteller dichtend mitein-
ander in Eingriff bringbar sind und zwischen sich ei-
nen Leckageraum bilden, dadurch gekennzeichnet,
dass auch der Leckageraum (14) gegeniiber den
Betatigungselementen mit einem Faltenbalg abge-
dichtet ist, wobei der erste Ventilteller (3) im Quer-
schnitt einen etwa topfartigen Hohlkdrper Dbildet,
dessen Offnung dem zweiten Ventilteller (4) zuge-
wandt ist und dass der den Leckageraum (14) ab-
dichtende Faltenbalg (9) zwischen dem Boden (31)
des Hohlkérpers und dem zweiten Ventilteiler (4)
angeordnet ist.

2. Prozessventil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Ventilgehduse (2)
gegeniber dem Betatigungselement fir den zweiten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Ventilteller (4) mit einem Faltenbalg (10) abgedich-
tet ist.

3. Prozessventil nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Betati-
gungselement fiirr den zweiten Ventilteller (4) beide
Ventilgehduse (1, 2) durchdringt und an beiden
Durchdringungsstellen gefihrt ist.

4. Prozessventil nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass dem zweiten Ven-
tilteller (4) zum Neutralisieren von Druckstéssen
eine Gegendruckflache (11) zugeordnet ist.

5. Prozessventil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Betatigungselemente (5, 6)
for die beiden Ventilteller von der gleichen Seite her
in das erste Ventilgehause (1) hineingefihrt sind
und dass das Betatigungselement (6) fur den zwei-
ten Ventilteller (4) den ersten Ventilteller (3) durch-
dringt.

6. Prozessventil nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Ventil-
sitz (28) eine zylindrische Dichtflache (29) aufweist,
dass der erste Ventilteller (3) auf seiner dem Le-
ckageraum (14) zugewandten Innenseite ebenfalls
eine zylindrische Dichtflache (30) aufweist, deren
innendurchmesser gleich gross ist wie derjenige der
Dichtfliche (29) am zweiten Ventilsitz (28), und
dass der zweite Ventilteller (4) zwischen diesen bei-
den Dichtflachen (29, 30) verschiebbar ist.

7. Prozessventil nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Ventilteller (3) bezo-
gen auf seine Offnungsrichtung (a) einen Anschlag
flr den zweiten Ventilteller bildet und dass der ers-
te Ventilteller beim Erreichen der Anschlagposition
gemeinsam mit dem zweiten Ventilteller anhebbar
oder absenkbar ist.

8. Prozessventil nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Leckageraum
(14) zum Abfiihren von Leckage mit einem Lecka-
gekanal (18) verbunden ist.

9. Prozessventil nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eines der Betatigungselemente
(5, 6) als Hohlspindel ausgebildet ist und dass der
Leckagekanal (18) durch die Hohlspindel fiihrt.

10. Prozessventil nach einem der Anspriche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Leckage-
raum (14) zum Reinigen und/oder Sterilisieren mit
wenigstens einem Zufuhrkanal (16) fur die Zufuhr
eines Behandlungsmittels verbunden ist.

11. Prozessventil nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der als
topfartiger Hohlkérper ausgebildete erste Ventilteller
(3) eine zylindrische Innenwand aufweist und dass
der den Leckageraum abdichtende Faltenbalg (9)
unmittelbar innerhalb dieser Innenwand angeordnet
ist.
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