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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Befüllen von Behältern mit flüssigem Füllgut

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) zum Befüllen mindestens eines Behälters (10)
mit flüssigem Füllgut (20), wobei die Vorrichtung (1) ei-
nen Vorratsbehälter (2) zum Aufnehmen des flüssigen
Füllguts (20) und mindestens ein mit dem Vorratsbehäl-
ter (2) in Fluidverbindung stehendes Füllventil (3) zum

Befüllen des Behälters (10) mit dem flüssigen Füllgut (20)
aufweist, und wobei der Vorratsbehälter (2) einen Wär-
metauscher (4) zum Temperieren des im Vorratsbehälter
(2) aufgenommenen flüssigen Füllguts (20) aufweist, wo-
bei mindestens ein Füllventil (3) mit dem Vorratsbehälter
(2) direkt wärmeleitend verbunden ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Befüllen von Behältern mit flüssigem Füllgut,
bevorzugt zum Befüllen von Getränkebehältern mit Ge-
tränken, sowie ein Verfahren zum Befüllen von Behäl-
tern.

Stand der Technik

[0002] Bei Füllvorrichtungen zum Abfüllen von flüssi-
gem Füllgut in Behälter, besonders im Bereich der Ab-
füllvorrichtungen für Getränke, ist es bekannt, das flüs-
sige Füllgut in einem Vorratsbehälter bereitzuhalten, aus
welchem dann die eigentlichen Füllorgane zum Befüllen
der Behälter mit dem flüssigen Füllgut gespeist werden.
Der Vorratsbehälter ist beispielsweise in Form eines Kes-
sels, eines Ringkessels oder eines Zentralkessels einer
Rundläuferfüllmaschine in einer Ebene oberhalb der
Füllorgane vorgesehen.
[0003] Manches flüssige Füllgut und besonders man-
che Getränke und Lebensmittel müssen innerhalb eines
bestimmten Temperaturbandes in Behälter abgefüllt
werden, um bestimmte Produkteigenschaften in dem be-
füllten Behälter aufrecht zu erhalten.
[0004] Beispielsweise sind kalt-aseptische Abfüllvor-
gänge bekannt, bei welchen die jeweiligen Getränke bei
niedrigen Temperaturen abgefüllt werden, um das Ent-
stehen beziehungsweise das Wachstum von Keimen
und Mikroorganismen zu reduzieren oder zu vermeiden,
welche die Produktqualität und/oder die Haltbarkeit des
abgefüllten Lebensmittels beeinträchtigen könnten. Die
kalt-aseptische Abfüllung wird dabei zum Beispiel zur Ab-
füllung von Kühlkettenprodukten wie Frischmilch und an-
deren Milchprodukten verwendet. Dabei findet die Befül-
lung der Behälter mit Frischmilch oder anderen Milch-
produkten bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 0°C
und 5°C, und besonders bevorzugt bei 4°C statt. Die
Kühlkette von der Produktgewinnung über die Produkt-
aufbereitung zur Abfüllung, sowie dann zum Verbraucher
soll nicht unterbrochen werden, um ein Wachstum der
Keime und Mikroorganismen zu verhindern beziehungs-
weise zu reduzieren. Damit sind die entsprechenden Pro-
dukte ca. 30 bis 90 Tage haltbar. Man spricht hier auch
von "extended shelf life"-Produkten.
[0005] Um eine Unterbrechung der Kühlkette zu ver-
meiden, muss die Temperatur des flüssigen Füllguts
auch beim eigentlichen Abfüllen konstant niedrig gehal-
ten werden.
[0006] Weiterhin gibt es flüssiges Füllgut, welches
heiß abgefüllt werden muss, um ebenfalls eine asepti-
sche Abfüllung zu erreichen und eine Abtötung der ent-
sprechenden Keime zu erreichen. Beispielsweise bei der
Abfüllung von klaren Säften, Nektar und Gemüsesäften
liegen die geforderten Abfülltemperaturen zwischen
80°C und 95°C. Diese hohen Abfülltemperaturen sollen

auch beim Abfüllen in den Behälter eingehalten werden,
damit auch die Behälterinnenwände beim Einbringen
des heißen flüssigen Füllguts sterilisiert werden, um die
befüllten Behälter und das darin aufgenommene Füllgut
lange haltbar zu machen.
[0007] Um das flüssige Füllgut im jeweiligen Vorrats-
behälter entsprechend auf der vorgesehenen Tempera-
tur temperiert zu halten, ist es beispielsweise aus der DE
10 2009 006 795 A1 bekannt, den als Produktkessel aus-
gebildeten Vorratsbehälter mit einem Wärmetauscher zu
versehen, um entsprechend Wärme- oder Kälteenergie
zuführen zu können.
[0008] Um bei einem Anlagenstillstand das flüssige
Füllgut, welches sich in der Zuleitung zum Füllorgan so-
wie im Füllorgan selbst befindet, weiter verwenden zu
können und einer eventuellen Erwärmung beziehungs-
weise Abkühlung des Produktes im Füllorgan entgegen-
zuwirken, ist aus der DE 10 2009 006 795 A1 auch ein
am Füllorgan angeordneter Wärmetauscher bekannt.
Auf diese Weise ist es möglich, das Temperaturniveau
für das Produkt nicht nur im Produktkessel, sondern auch
im Füllorgan zu halten. Dies ist selbst dann möglich,
wenn die Anlage steht und das Füllventil entsprechend
vom im Produktkessel temperierten Produkt nicht mehr
durchströmt wird.
[0009] Weiterhin ist es in alternativen Anlagenkonzep-
ten bekannt, den Füller in einem temperierten bezie-
hungsweise klimatisierten Raum unterzubringen, um
entsprechend zumindest alle produktführenden Anlage-
komponenten auf der entsprechenden gewünschten Ab-
fülltemperatur zu halten. Dies ist jedoch technisch und
energetisch nur für eine kalt-aseptische Abfüllung sinn-
voll, bei der der entsprechende Abfüllraum dann auf
Temperaturen zwischen 0°C und 5°C gehalten wird. Ei-
nen entsprechenden Raum für die Heißaseptik auf 80°C
bis 95°C aufzuheizen wäre energetisch ineffizient und ist
daher nicht gebräuchlich.
[0010] Über die in der DE 10 2009 006 795 A1 be-
schriebene Anwendung von Wärmetauschern sowohl
am Produktkessel als auch am Füllorgan kann entspre-
chend eine freistehende Anordnung des Füllers in einem
nicht temperierten beziehungsweise sich auf Umge-
bungstemperatur befindlichen Raum ermöglicht werden,
da die produktführenden Anlagenkomponenten separat
temperiert werden.

Darstellung der Erfindung

[0011] Ausgehend vom genannten Stand der Technik
ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vor-
richtung zum Abfüllen von flüssigem Füllgut in Behälter
und insbesondere eine Vorrichtung zum Abfüllen von Ge-
tränken in Getränkebehälter anzugeben, welche bezüg-
lich der Anlageneffizienz weiter verbessert ist.
[0012] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zum
Befüllen von Behältern mit einem flüssigen Füllgut mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteransprü-
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chen.
[0013] Entsprechend weist die Vorrichtung zum Befül-
len mindestens eines Behälters mit flüssigem Füllgut ei-
nen Vorratsbehälter zum Aufnehmen des flüssigen Füll-
guts und mindestens ein mit dem Vorratsbehälter in
Fluidverbindung stehendes Füllventil zum Befüllen des
Behälters mit dem flüssigen Füllgut auf, wobei ein Wär-
metauscher zum Temperieren des im Vorratsbehälter
aufgenommenen Vorrats an flüssigem Füllgut vorgese-
hen ist. Erfindungsgemäß ist mindestens ein Füllventil
mit dem Vorratsbehälter direkt wärmeleitend verbunden.
[0014] Dadurch, dass in der erfindungsgemäßen Vor-
richtung das Füllventil mit dem Vorratsbehälter in direkter
wärmeleitender Verbindung steht, ist es möglich, über
die Temperierung des Vorratsbehälters auch eine Tem-
perierung des Füllventils zu erreichen. Daher kann auf
eine separate Temperierung des Füllventils verzichtet
werden, wodurch die Anlageneffizienz steigt.
[0015] Es wird auf diese Weise möglich, auch nach
einem Anlagenstillstand das gesamte noch nicht abge-
füllte Volumen an flüssigem Füllgut zur weiteren Abfül-
lung zu verwenden, da sich das gesamte Volumen stets
auf dem durch den Wärmetauscher des Vorratsbehälters
vorgegebenen Temperaturniveau befindet.
[0016] Unter direkt wärmeleitender Verbindung zwi-
schen dem Füllventil und dem Vorratsbehälter wird in
diesem Zusammenhang eine Verbindung zwischen den
einzelnen wärmeleitfähigen Komponenten des Vorrats-
behälters und des Füllventils verstanden, welche über
die Materialien der genannten Komponenten erreicht
wird. Die Anwesenheit eines Vermittlungsmediums, wie
beispielsweise das flüssige Füllgut selbst, ist für die di-
rekte wärmeleitende Verbindung zwischen dem Füllven-
til und dem Vorratsbehälter nicht notwendig. Eine ent-
sprechende Temperierung des Füllventils ist entspre-
chend auch bei leerem Vorratsbehälter möglich. Eine sol-
che wärmeleitende Verbindung zwischen dem Füllventil
und dem Vorratsbehälter kann beispielsweise dadurch
hergestellt werden, dass das Füllventil, welches typi-
scherweise aus Edelstahl gefertigt ist, direkt an den über
den Wärmetauscher geheizten Komponenten des Vor-
ratsbehälters, also beispielsweise an einer üblicherweise
aus Edelstahl ausgeführten Vorratsbehälterwand, ange-
bracht ist, beispielsweise durch Verschrauben oder Ver-
schweißen. Auf diese Weise wird die in den Vorratsbe-
hälter eingebrachte Wärme- beziehungsweise Kälteen-
ergie direkt auf das Material des Füllventils übertragen,
so dass auch das Füllventil auf der durch den Wärme-
tauscher vorgegebenen Temperatur des Vorratsbehäl-
ters gehalten wird.
[0017] Bei einem Wägefüller kann so beispielsweise
der Temperatureintrag in die temperaturempfindlichen
Wägezellen reduziert werden.
[0018] Die Wägezellen können weiterhin auch außer-
halb eines Isolators angeordnet sein, in welchem das
Füllventil aufgenommen ist, um eine noch stärkere ther-
mische Trennung zwischen den temperierten Anlagen-
komponenten und den temperaturempfindlichen Wäge-

zellen herzustellen. In einer Alternative kann auch der
Isolator temperiert sein, um die mit dem abzufüllenden
Produkt in Kontakt stehenden Anlagenkomponenten, die
zu befüllenden Behälter, sowie das abzufüllende Produkt
noch besser auf der Abfülltemperatur zu halten und ent-
sprechend die Abfüllvorgaben einzuhalten. Auch in die-
ser Variante können die temperaturempfindlichen Anla-
genkomponenten, wie beispielsweise die Mikroelektro-
nik oder die Wägezellen, außerhalb der temperierten Be-
reiche gehalten werden.
[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist minde-
stens ein Füllventil in den Vorratsbehälter integriert. Ent-
sprechend ist beispielsweise die Bodenplatte bezie-
hungsweise die Aufnahme des Ventilkonus des Füllven-
tils im Behälterboden des Vorratsbehälters eingelassen,
in diesen eingeformt, oder ist mit diesem direkt verbun-
den, beispielsweise über eine Verschraubung oder eine
Verschweißung. Entsprechend steht auch der Ventilke-
gel - zumindest wenn das Ventil geschlossen ist - in wär-
meleitendem Kontakt mit der Bodenplatte des Füllventils
und damit auch in direktem  thermischem Kontakt mit
dem Behälterboden des Vorratsbehälters. Auf diese
Weise kann nicht nur der Vorratsbehälter und dessen
Inhalt, sondern auch das Füllventil mit seinen mit dem
Produkt in Kontakt kommenden Komponenten tempe-
riert werden, ohne dass ein separater Wärmetauscher
für das Füllventil notwendig wäre.
[0020] Durch die integrierte Anordnung kann auch auf
eine Zuleitung vom Vorratsbehälter zum Füllventil ver-
zichtet werden, da das Füllventil direkt am Vorratsbehäl-
ter angeordnet ist. Auch hierdurch kann eine Tempera-
turänderung des in einer Zuleitung stehenden flüssigen
Füllguts vermieden werden, da auf die Zuleitung verzich-
tet wird.
[0021] In einer vorteilhaften Ausgestaltung können im
Deckel des Vorratsbehälters Temperierungsmedienlei-
tungen vorgesehen sein, welche von einem Kühlmedium
durchströmt werden können und im Boden des Vorrats-
behälters kann eine elektrische Heizanordnung vorge-
sehen sein. Auf diese Weise kann eine Kühlung von oben
und eine Erwärmung von unten auf das flüssige Füllgut
aufgebracht werden. Mit einer entsprechenden Vorrich-
tung können daher sowohl kaltaseptische Abfüllvorgän-
ge, als auch heißaseptische Abfüllvorgänge durchge-
führt werden, ohne dass die Vorrichtung aufwändig um-
gerüstet werden müsste.
[0022] Mit Vorteil liegt der Teilkreis des mindestens ei-
nen Füllventils innerhalb des Durchmessers des Vorrats-
behälters. Damit liegen die Füllventile innerhalb der
Grundfläche des Vorratsbehälters, so dass eine direkte
wärmeleitende Verbindung einfach erreicht werden
kann. Mit anderen Worten ist der Durchmesser des Teil-
kreises der Füllventile kleiner als der Durchmesser des
Vorratsbehälters, derart, dass die Füllventile im Vorrats-
behälter oder direkt unterhalb des Vorratsbehälters an-
geordnet sind, bevorzugt ohne eine weitere Zuleitung.
Für die vorgenannten Ausführungsformen eignet sich
besonders gut ein Füllventil, welches als Freistrahlfüller
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ausgebildet ist. Andere Füllventile können jedoch eben-
falls verwendet werden.
[0023] In einer vorteilhaften Weiterbildung liegt minde-
stens ein Füllventil im Wesentlichen innerhalb des durch
den Vorratsbehälter definierten Volumens. Auch auf die-
se Weise kann eine einfache thermische Ankopplung des
Füllventils an das Temperaturniveau des Vorratsbehäl-
ters erreicht werden. Es ist bevorzugt, wenn dabei eine
Bodenplatte und/oder ein Ventilkonus mindestens eines
Füllventils innerhalb des durch den Vorratsbehälter de-
finierten Volumens liegt. Besonders bevorzugt ist dabei
die Bodenplatte mindestens eines Füllventils in den Be-
hälterboden des Vorratsbehälters integriert und bevor-
zugt ist ein Ventilsitz in die Bodenplatte des Vorratsbe-
hälters integriert. Durch das Aufnehmen der Bodenplatte
des Füllventils im Volumen des Vorratsbehälters  wird
erreicht, dass das flüssige Füllgut, welches im Vorrats-
behälter über den Wärmetauscher temperiert wird, nicht
im Füllventil steht, sondern, da das Füllventil im Wesent-
lichen keine Zulaufstrecke hat sondern im Volumen des
Vorratsbehälters angeordnet ist, frei im Vorratsbehälter
strömen kann. Entsprechend wird das flüssige Füllgut
stets vermischt und bleibt entsprechend über den Wär-
metauscher stets gleichmäßig temperiert. Weiterhin
kann auf diese Weise erreicht werden, dass der Ventil-
kegel vom Produkt umströmt wird und entsprechend
auch über diesen Weg die Produkttemperatur annimmt.
Weiterhin wird auf diese Weise erreicht, dass das Pro-
dukt im Vorratsbehälter frei strömen kann und es nicht
zu einem Bereich kommt, in welchem ein Austausch des
Produktes mit seiner Umgebung und dem Wärmetau-
scher unmöglich ist. Ein Strömungsstillstand, wie bei-
spielsweise in einem nicht durchströmten Zuleitungs-
rohr, findet entsprechend nicht statt.
[0024] Um eine bevorzugte wärmeleitende direkte
Verbindung zwischen dem Füllventil und dem Vorrats-
behälter herzustellen, kann mindestens ein Füllventil di-
rekt mit dem Vorratsbehälter verbunden sein, bevorzugt
über eine Nietverbindung, eine Schraubverbindung und/
oder eine Schweißverbindung. Dabei ist es besonders
bevorzugt, wenn der Vorratsbehälter und mindestens ein
Füllventil ein Material hoher Wärmeleitfähigkeit aufwei-
sen und das Material hoher Wärmeleitfähigkeit des Vor-
ratsbehälters mit dem Material hoher Wärmeleitfähigkeit
des Füllventils direkt in wärmeleitender Verbindung
steht.
[0025] Die oben gestellte Aufgabe wird auch durch ein
Verfahren zum Befüllen mindestens eines Behälters mit
flüssigem Füllgut gelöst, wobei das flüssige Füllgut in
einem Vorratsbehälter aufgenommen wird und mittels
mindestens eines Füllventils aus dem Vorratsbehälter in
den Behälter gefüllt wird, und wobei das flüssige Füllgut
im Vorratsbehälter mittels eines Wärmetauschers tem-
periert wird. Erfindungsgemäß wird mindestens ein Füll-
ventil über den Vorratsbehälter direkt temperiert.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0026] Bevorzugte weitere Ausführungsformen und
Aspekte der vorliegenden Erfindung werden durch die
nachfolgende Beschreibung der Figuren näher erläutert.
Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische Querschnittsdarstellung
einer Vorrichtung zum Befüllen von Behältern
mit flüssigem Füllgut in Form eines Füllers für
Getränke;

Figur 2 schematisch ein in der Figur 1 verwendetes
Füllventil in einer schematischen perspektivi-
schen Darstellung; und

Figur 3 schematisch eine Draufsicht auf eine Füllma-
schine.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausführungsbei-
spiele

[0027] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfüh-
rungsbeispiele anhand der Figuren beschrieben. Dabei
werden gleiche, ähnliche oder gleichwirkende Elemente
mit identischen Bezugszeichen bezeichnet und auf eine
wiederholte Beschreibung dieser Elemente wird in der
nachfolgenden Beschreibung teilweise verzichtet, um
Redundanzen zu vermeiden.
[0028] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 1
zum Befüllen von Behältern 10 in Form von Flaschen,
welche der Vorrichtung 1 über einen Zuführstern 12 zu-
geführt werden.
[0029] Die Vorrichtung 1 umfasst einen Vorratsbehäl-
ter 2 in Form eines Zentralkessels zur Aufnahme des
flüssigen Füllguts 20, welches in die Behälter 10 einge-
füllt werden soll.
[0030] Aus dem Vorratsbehälter 2 kann das flüssige
Füllgut 20 über ein Füllventil 3 in den Behälter 10 einge-
füllt werden. Das Füllventil 3 steht entsprechend mit dem
Vorratsbehälter 2 in Fluidverbindung derart, dass das im
Vorratsbehälter 2 aufgenommene flüssige Füllgut 20
durch das Füllventil 3 fließen kann. Das Füllventil 3 ist
schematisch nachfolgend in der Figur 2 noch einmal ge-
nauer gezeigt und beschrieben.
[0031] Der Vorratsbehälter 2 weist einen Wärmetau-
scher 4 in Form von im Behälterboden 22 des Vorrats-
behälters 2 eingebrachten Temperierungsmedienleitun-
gen 40 auf. Die Temperierungsmedienleitungen 40 kön-
nen, je nach Anwendung, entweder von einem gekühlten
Kühlmedium oder einem erwärmten Heizmedium durch-
flossen werden, um sowohl den Behälterboden 22 des
Vorratsbehälters 2 entsprechend zu temperieren, als
auch das sich im Vorratsbehälter 2 befindliche flüssige
Füllgut 20 auf einer vorgegebenen Temperatur zu halten
oder dieses auf eine vorgegebene Temperatur zu brin-
gen. Die Temperierungsmedienleitungen 40 sind ent-
sprechend dimensioniert, um entweder ein Aufheizen

5 6 



EP 2 664 578 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder Kühlen des flüssigen Füllguts 20 in dem Vorratsbe-
hälter 2 zu ermöglichen, oder lediglich ein Halten der
Temperatur, mit welcher das flüssige Füllgut in den Vor-
ratsbehälter 2 eingebracht wurde, zu ermöglichen.
[0032] In einer nicht gezeigten Alternative kann der
Wärmetauscher zum Temperieren des im Vorratsbehäl-
ter aufgenommenen flüssigen Füllguts auch elektrisch
betätigt werden. Hierzu weist der Wärmetauscher ent-
weder elektrische Heizelemente auf, welche in den Bo-
den und/oder die Wände des Vorratsbehälters einge-
bracht sind, oder er weist entsprechende elektrische
Kühlelemente - beispielsweise Peltier Elemente - auf,
welche ebenfalls im Boden und/oder den Wänden des
Vorratsbehälters angeordnet sind. Die Übertragung der
elektrischen Energie findet dann beispielsweise mittels
eines Schleifringübertragers statt.
[0033] Die unterschiedlichen Typen an Wärmetau-
schern können auch miteinander kombiniert werden, bei-
spielsweise eine elektrische Heizanordnung im Boden
des Vorratsbehälters kombiniert mit Temperierungsme-
dienleitungen, welche in den Wänden und/oder dem
Deckel des Vorratsbehälters angeordnet sind. Beispiels-
weise können im Deckel des Vorratsbehälters Tempe-
rierungsmedienleitungen vorgesehen sein, welche von
einem Kühlmedium durchströmt werden können, und im
Boden kann eine elektrische Heizanordnung vorgesehen
sein. Auf diese Weise kann eine Kühlung von oben her
und eine Erwärmung von unten her auf das flüssige Füll-
gut aufgebracht werden. Mit einer entsprechenden Vor-
richtung können daher sowohl kaltaseptische Abfüllvor-
gänge, als auch heißaseptische Abfüllvorgänge durch-
geführt werden, ohne dass die Vorrichtung aufwändig
umgerüstet werden müsste.
[0034] Die Verwendung anderer Wärmetauscher ist
ebenso denkbar, beispielsweise das Beaufschlagen des
Vorratsbehälters mit Wärmestrahlung oder der Einsatz
von Mikrowellen.
[0035] Die Temperatur, welche im Vorratsbehälter 2
erreicht werden soll und welche an das flüssige Füllgut
20 übergeben werden soll, hängt von den Eigenschaften
des flüssigen Füllguts 20 und den tatsächlichen Abfüll-
bedingungen ab. Beispielsweise soll beim Abfüllen eines
Kühlkettenprodukts wie Frischmilch eine Temperatur
des flüssigen Füllguts 20 im Vorratsbehälter 2 erreicht
werden, welche im Bereich von 0°C bis 5°C liegt, bevor-
zugt bei 4°C. Bei einer Heißabfüllung von Obst- oder Ge-
müsesäften wird durch die Temperierungsmedienleitun-
gen 40 ein erhitztes Heizmedium geführt, um das flüssige
Füllgut 20 entsprechend bei 80°C bis 95°C zu halten oder
auf diese Temperatur zu erhitzen.
[0036] Um eine Temperierung der mit dem flüssigen
Füllgut 20 in Kontakt stehenden Komponenten des Füll-
ventils 3 zu ermöglichen um eine Beeinflussung der Tem-
peratur des flüssigen Füllguts 20 zu vermeiden, wird die
in Figur 1 gezeigte Ausführungsform vorgeschlagen.
Entsprechend ist das Füllventil 3 in den Vorratsbehälter
2 so integriert, dass die Bodenplatte 30 des Füllventils 3
direkt  wärmeleitend mit dem Behälterboden 22 des Vor-

ratsbehälters 2 verbunden ist, so dass eine direkte ther-
mische Verbindung ausgebildet ist.
[0037] Die thermische Verbindung wird hier unter an-
derem dadurch hergestellt, dass ein direkter Material-
kontakt des typischerweise aus Edelstahl aufweisenden
Behälterbodens 22 des Vorratsbehälters 2 mit der eben-
falls typischerweise Edelstahl aufweisenden Bodenplat-
te 30 des Füllventils 3 besteht. Diese Verbindung kann
beispielsweise über eine Verschweißung der beiden Tei-
le, durch direktes Einformen der Bodenplatte 30 in den
Behälterboden 22 des Vorratsbehälters 2, oder durch ein
entsprechendes Verschrauben beziehungsweise Ver-
nieten der beiden Teile miteinander erreicht werden. Da-
durch, dass durch die Integration des Füllventils 3 in den
Vorratsbehälter 2 eine thermische Verbindung zwischen
dem Vorratsbehälter 2 und dem Füllventil 3 und insbe-
sondere mit der Bodenplatte 30 des Füllventils 3 herge-
stellt wird, wird die von dem Wärmetauscher 4 aufge-
brachte Wärme beziehungsweise Kälte direkt auf die Bo-
denplatte 30 des Füllventils 3 übertragen. Auf diese Wei-
se ist die Bodenplatte 30 des Füllventils 3 stets auf dem
gleichen Temperaturniveau, wie der Behälterboden 22
des Vorratsbehälters 2. Damit ändert das Füllventil 3
aber das Temperaturniveau des flüssigen Füllguts 20
nicht, und zwar unabhängig davon, ob die Vorrichtung 1
im Befüllmodus betrieben wird und das Füllventil 3 von
flüssigem Füllgut 20 durchströmt wird, oder ob sie steht.
[0038] Der Ventilkegel 32 des Füllventils 3 ist in der
auf der rechten Seite der Figur 1 gezeigten Ausführungs-
form in seinem in der Bodenplatte 30 ausgebildeten Ven-
tilsitz 300 eingebracht. Auf diese Weise tritt auch der Ven-
tilkegel 32 in direkten thermischen Kontakt mit der Bo-
denplatte 30 und damit mit dem Behälterboden 22 des
Vorratsbehälters 2. Entsprechend wird auch der Ventil-
kegel 32 stets auf dem gleichen Temperaturniveau ge-
halten, wie der Behälterboden 22 des Vorratsbehälters 2.
[0039] Neben dem direkten Kontakt der Bodenplatte
30 sowie des Ventilkegels 32 des Füllventils 3 mit dem
Behälterboden 22 des Vorratsbehälters 2 steht das Füll-
ventil 3 zumindest bezüglich seiner Bodenplatte 30 als
auch bezüglich des Ventilkegels 32 mit dem flüssigen
Füllgut 20 in direktem Kontakt. Auch über diesen Kontakt
des Ventilkegels 32 und der Bodenplatte 30 mit dem flüs-
sigen Füllgut 20 wird eine Temperierung des Füllventils
3 auf das Temperaturniveau des flüssigen Füllguts 20
erreicht.
[0040] Da das Füllventil 3 in den Vorratsbehälter 2 in-
tegriert ist, steht das flüssige Füllgut 20 nicht in strö-
mungsarmen oder strömungslosen Bereichen, wenn das
Füllventil 3 geschlossen ist, sondern  das flüssige Füllgut
20 kann innerhalb des Vorratsbehälters 2 frei zirkulieren.
Dies wird besonders deutlich, wenn das geschlossene
Füllventil auf der rechten Seite der Figur 1 betrachtet
wird. Hierbei ist klar zu erkennen, dass sich im Wesent-
lichen das gesamte Volumen des flüssigen Füllguts 20
in stetem Austausch befindet. Entsprechend wird das
flüssige Füllgut 20 in dem Vorratsbehälter 2 über den
Wärmetauscher 4 stets bezüglich dessen gesamten Vo-
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lumens auf die vorgegebene Temperatur gebracht oder
auf dieser gehalten.
[0041] Entsprechend kann auch bei einem Anlagen-
stillstand, bei welchem das Füllventil 3 nicht vom flüssi-
gen Füllgut 20 durchströmt wird, sichergestellt werden,
dass das flüssige Füllgut 20 in seiner Gesamtheit auf der
vorgegebenen Temperatur gehalten wird, was insbeson-
dere im Bereich der Heißabfüllung und für die aseptische
Kaltabfüllung von großer Bedeutung ist, um jederzeit ei-
ne möglichst geringe Keimbelastung beziehungsweise
eine möglichst geringe mikrobiologische Belastung des
noch nicht verfüllten Füllguts zu gewährleisten. Auf die
beschriebene Weise kann auch eine Unterbrechung der
Kühlkette von Kühlkettenprodukten vermieden werden,
da eine Erwärmung des Produkts in einem strömungs-
losen Anlagenteil, wie beispielsweise einer aus dem
Stand der Technik bekannten Zuführleitung zu einem
Füllventil, nicht stattfindet.
[0042] Entsprechend ist es in der gezeigten Vorrich-
tung 1 auch nicht mehr notwendig, beispielsweise bei
Betriebsbeginn oder nach einer Unterbrechung des Ab-
füllvorgangs das temperierte flüssige Füllgut zum Tem-
perieren des Füllventils 3 zu verwenden und danach zu
entsorgen, sondern auch das Füllventil 3 wird stets auf
der geforderten Temperatur gehalten, selbst dann, wenn
der Abfüllvorgang unterbrochen ist.
[0043] Der Teilkreis T der Füllventile 3 ist in der Vor-
richtung 1 so ausgestaltet, dass er innerhalb des Durch-
messers D des Vorratsbehälters 2 liegt. Mit anderen Wor-
ten liegen die Füllventile 3 bevorzugt innerhalb des Vor-
ratsbehälters 2 derart, dass sie vollständig in den Vor-
ratsbehälter 2 integriert sind.
[0044] In dem in Figur 1 gezeigten Ausführungsbei-
spiel liegen die Füllventile 3 auch innerhalb des vom Vor-
ratsbehälter 2 definierten Volumens.
[0045] In diesem Zusammenhang werden unter "Füll-
ventil" zumindest diejenigen Komponenten des Füllven-
tils 3 verstanden, welche direkt mit dem flüssigen Füllgut
20 in Kontakt kommen und entsprechend dessen Tem-
peratur beeinflussen könnten.
[0046] Es versteht sich, dass beispielsweise die
Steuerung des Füllventils 3, welche in dem in Figur 1
gezeigten Ausführungsbeispiel über eine Ventilsteue-
rung 34 in Form einer Pneumatik ausgeführt wird, nicht
von dem flüssigen Füllgut 20 umströmt wird und entspre-
chend auch nicht zwangsläufig auf der gewünschten Pro-
dukttemperatur liegt. Damit kann auch erreicht werden,
dass temperatursensitive Bauteile - beispielsweise die
Mikroelektronik der Steuerung oder die Wägezellen - au-
ßerhalb der jeweils temperierten Bereiche liegen können
und auf diese Weise die Anlagenverfügbarkeit weiter er-
höht werden kann.
[0047] Um eine vollständige und kontinuierliche
Durchmischung des flüssigen Füllguts 20 zu erreichen,
ist bevorzugt mindestens ein Rührflügel 24 im Volumen
des Vorratsbehälters 2 vorgesehen, welcher bei einer
Rotation des Vorratsbehälters 2 dafür sorgt, dass das
flüssige Füllgut 20 durchmischt wird und entsprechend

das Temperaturniveau homogen innerhalb des gesam-
ten Flüssigkeitsvolumens in dem Vorratsbehälter 2 ge-
halten wird. Alternativ ist hierfür auch die Verwendung
eines eigenen Rührwerkes möglich.
[0048] Das flüssige Füllgut 20 kann entweder bereits
vorgeheizt oder vorgekühlt in den Vorratsbehälter 2 ein-
gebracht werden und über den Wärmetauscher 4 auf der
vorgegebenen Temperatur gehalten werden, oder aber
es kann über eine zusätzliche, in der Figur nicht gezeigte
Eintragvorrichtung Wärme eingebracht werden, bei-
spielsweise über eine Mikrowellenofenanordnung.
[0049] Zur Überprüfung der Temperatur des flüssigen
Füllguts 20 in dem Vorratsbehälter 2, um sicherzustellen,
dass sich das Produkt auf der richtigen Temperatur be-
findet, kann ein Temperatursensor 9 eingebaut sein.
[0050] Über den Zuführstern 12 werden die Behälter
10 bevorzugt auch vortemperiert angeliefert, derart, dass
eine Befüllung in einen entsprechend gekühlten bezie-
hungsweise erwärmten Behälter 10 stattfinden kann und
damit die Fülltemperatur exakt eingehalten werden kann.
[0051] Die einzufüllende Menge an Flüssigkeit wird be-
vorzugt über eine Wiegeeinrichtung 8 bestimmt, die unter
anderem eine Wiegezelle 80 umfasst, welche unterhalb
des Behälters 10 angeordnet ist. In weiteren bevorzugten
Ausführungsbeispielen kann jedoch auch eine Durch-
flussmessung am Füllventil 3 oder eine Bestimmung der
Füllhöhe im Behälter 10, beispielsweise mittels einer
Sonde, durchgeführt werden, um das Ende des Füllvor-
ganges und damit ein Schließen des Füllventils 3 zu er-
reichen.
[0052] Beim Befüllen von Behältern 10 mit Kühlketten-
produkten, wie beispielsweise Frischmilch, wird diese
Abfüllung bevorzugt kalt-aseptisch bei einer Temperatur
zwischen 0°C und 5°C und besonders bevorzugt bei 4°C
durchgeführt. Die Kühlkette soll zwischen der Produkt-
aufbereitung, der Abfüllung und dem Transport bis hin
zum Verbraucher nicht unterbrochen werden, um ein
Wachstum von Mikroorganismen zu verhindern oder zu
reduzieren. Auf diese Weise können Produkte zwischen
30 und 90 Tage haltbar gemacht werden.
[0053] Die Klimatisierung von Produktionshallen für ei-
ne solche kalt-aseptische Abfüllung, wie sie bislang not-
wendig war, wird mit der Vorrichtung 1, wie sie in Figur
1 gezeigt ist, entbehrlich. Vielmehr kann die Vorrichtung
1 freistehend angeordnet werden. Sie kann auch unmit-
telbar im direkten Umfeld von Wärmequellen, so wie bei-
spielsweise dem Motor 120 des Zuführsternes 12, ange-
ordnet sein und diese Wärmequellen haben nur einen
vernachlässigbaren Einfluss auf das Temperaturniveau
des flüssigen Füllguts 20 im Vorratsbehälter.
[0054] Im Stand der Technik war es bekannt, dass bei
nicht-klimatisierten Produktionshallen zum Produktions-
beginn sowie bei einer Produktionsunterbrechung, wel-
che beispielsweise durch Betriebsstörungen stattfindet,
ein Teil der produzierten Menge entsorgt werden muss,
da zunächst wieder das Füllventil und die Füllmaschine
durch die abzufüllende Flüssigkeit auf die vorgegebene
Temperatur gebracht werden müssen. Mit der in Figur 1

9 10 



EP 2 664 578 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gezeigten Vorrichtung 1 ist dies nicht mehr notwendig,
da das flüssige Füllgut 20 im Vorratsbehälter 2 gehalten
wird und das Füllventil 3 durch den thermischen Kontakt
mit dem Vorratsbehälter 2 ebenfalls auf der vorgegebe-
nen Temperatur gehalten wird. Ein Durchströmen des
Füllventils 3 mit dem flüssigen Füllgut 20, um das Füll-
ventil 3 auf Abfülltemperatur zu bringen, ist nicht mehr
notwendig, da sich das Füllventil 3 durch den thermi-
schen Kontakt mit dem Vorratsbehälter 2 ebenfalls auf
Abfülltemperatur befindet.
[0055] Das flüssige Füllgut 20 wird über eine Zuleitung
5 und einen entsprechenden Drehverteiler 52 in den Vor-
ratsbehälter 2 eingebracht. Die Zuleitung 5 ist bevorzugt
mit einer Isolation 50 versehen, um ein Auskühlen be-
ziehungsweise ein Erwärmen des flüssigen Füllguts 20
auf dem Weg in den Vorratsbehälter 2 zu reduzieren oder
zu verhindern.
[0056] Weiterhin ist der Bereich, in welchem sich die
Behälter 10 während des Füllvorganges befinden, in ei-
nem so genannten Isolatorgehäuse 6 angeordnet. Das
Isolatorgehäuse 6 wird mit entsprechend temperierter,
bevorzugt auch sterilisierter und getrockneter, Luft
durchströmt, welche beispielsweise über den Zufüh-
rungsflansch 60 und den Abluftflansch 62 in das Isola-
torgehäuse 6 eingebracht wird. Um eine Drehung bei
gleichzeitig zuverlässiger Abdichtung zu ermöglichen, ist
die seitliche Wand 64 des Isolatorgehäuses 6 statisch
angeordnet und über Wasserschlösser 66 mit den rotie-
renden Bestandteilen des Isolatorgehäuses 6, beispiels-
weise in Form des Deckels 68, verbunden. Eine Isolie-
rung 50 kann auch um das Isolatorgehäuse 6 herum an-
geordnet sein, um eine Temperierung innerhalb des Iso-
latorgehäuses 6 aufrechtzuerhalten.
[0057] Das Isolatorgehäuse 6 kann temperiert sein,
um einen temperierten Innenraum bereit zu stellen und
entsprechend die in dem Isolatorgehäuse 6 aufgenom-
menen Anlagenkomponenten, die zu befüllenden Behäl-
ter sowie das abzufüllende Produkt auf der gewünschten
Abfülltemperatur zu halten. Die Temperierung des Iso-
latorgehäuses 6 kann dabei über mindestens einen der
oben angegebenen Wärmetauschertypen vorgenom-
men werden. Alternativ kann die Temperierung auch
über Heiz- oder Kühlregister in der Luftzufuhr zum Zu-
führflansch 60 durchgeführt werden. Die Luft kann dabei
über den Abluftflansch 62 im Kreislauf geführt werden,
um einen effizienten Betrieb der Anlage zu erreichen.
[0058] Die in Figur 1 gezeigte Anordnung ist weiterhin
dahingehend vorteilhaft, dass weitere temperaturemp-
findliche Komponenten außerhalb des Isolatorgehäuses
6 angeordnet sind. Beispielsweise sind die Wägezellen
80 außerhalb des Isolatorgehäuses 6 angeordnet, so
dass temperaturinduzierte Ungenauigkeiten der Wäge-
zellen 80 reduziert werden können und entsprechend ein
exakterer Betrieb der Vorrichtung 1 bei gleichzeitigem
Einhalten der gewünschten Abfülltemperatur erreicht
werden kann.
[0059] Auch die Anordnung des Motors 120 des Zu-
führsterns 12 außerhalb des Isolatorgehäuses 6 resul-

tiert in einer erhöhten Anlagenverfügbarkeit, da der Motor
120 nicht überhitzen kann.
[0060] Die Anordnung von Wägezellen und Antrieben
außerhalb des Isolatorgehäuses 6 hat weiterhin den Vor-
teil, dass diese Komponenten sich außerhalb des Spritz-
bereiches des abzufüllenden Produkts, sowie von den
im Isolatorgehäuse verwendeten Reinigungsmedien be-
finden. Weiterhin wird die Zugänglichkeit für Wartung und
Instandsetzung durch die genannte Anordnung verbes-
sert.
Die in Figur 1 gezeigte Vorrichtung 1 zum Befüllen von
Behältern 10 ist aufgrund der gezeigten Ausgestaltung
des Füllventils 3 zunächst nicht zum Abfüllen von schäu-
menden oder karbonisierten Getränken geeignet. Diese
Eignung kann aber über eine geänderte Ausführung des
Füllventils 3 hergestellt werden, wobei dann die Behäl-
ters 10 an ein solches Füllventil 3 zur vorhergehenden
Vorspannung der Behälter 10 angepresst werden müs-
sen.
[0061] Um eine Temperierung des Vorratsbehälters 2
zu erreichen, wird bevorzugt zum Zuführen eines ent-
sprechenden Temperierungsmediums zu den Temperie-
rungsmedienleitungen 40 im Behälterboden 22 des Vor-
ratsbehälters 2 über den Drehverteiler 52 eine entspre-
chende Temperierungsmedienleitung 42 zum rotieren-
den Boden 22 des Vorratsbehälters 2 zugeführt. Über
diese Temperierungsmedienleitung 42 kann gleichzeitig
auch die Zuleitung 5 für das flüssige Füllgut 20 temperiert
werden.
[0062] Über eine entsprechende Ableitung 26 kann
das verbrauchte Temperierungsmedium dann beispiels-
weise in einen stehenden Kanal 28 abgeleitet werden.
Der Kanal 28 kann in einer Alternative auch als geschlos-
sene Mediendrehführung - ähnlich dem Mediendrehver-
teiler 52 - ausgestaltet sein. Die Ableitung 26 kann in
einer weiteren Alternative auch über eine Spur des Me-
diendrehverteilers 52 erfolgen.
[0063] Im Falle der Verwendung der Vorrichtung 1 zum
Abfüllen gekühlter Produkte, insbesondere zur Verwen-
dung bei der aseptischen Kaltabfüllung, kann der Motor
120 über einen separaten Kühlkreislauf 122 gekühlt wer-
den. Über einen Zahnriemen 124 oder eine gleichwirken-
de Drehmomentübertragungsvorrichtung kann die ei-
gentliche Füllvorrichtung 1 angetrieben werden, um ei-
nen Wärmeeintrag weiter zu reduzieren.
[0064] Das Füllventil 3 wird bevorzugt über eine Ven-
tilsteuerung 34 in Form einer Pneumatik angesteuert. Als
Alternative kann jedoch beispielsweise auch ein Pie-
zostapel, eine elektromagnetische, oder eine hydrauli-
sche Ansteuerung genauso wie die Ansteuerung mittels
eines Linearmotors oder anderen elektromotorischen
Antriebs vorgesehen sein. Durch die unterschiedlichen
Stellungen des Ventilkegels 32 kann die Durchflussge-
schwindigkeit und damit die Füllgeschwindigkeit verän-
dert werden.
[0065] In Figur 1 ist weiterhin ein System zur Reinigung
des Isolatorgehäuses 6 gezeigt, welches über Sprühdü-
sen 70 sowohl das Isolatorgehäuse 6 als auch den Vor-
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ratsbehälter 2 mit entsprechenden Sterilisationsmedien
beaufschlagen kann, um eine Reinigung und Sterilisation
durchzuführen.
[0066] In Figur 2 ist das Füllventil 3 noch einmal in einer
schematischen perspektivischen Darstellung gezeigt,
wobei die Bodenplatte 30, welche in Figur 1 integriert
beziehungsweise in direkter Verbindung mit dem Behäl-
terboden 22 des Vorratsbehälters 2 ausgebildet ist, gut
zu erkennen ist. Die Bodenplatte 30 weist, neben dem
Ventilsitz 300, welcher zur Aufnahme des Ventilkegels
32 dient, drei Führungen 320 auf, welche zur axialen Füh-
rung des Ventilkegels 32 dienen. Eine Hubstange 340
ist über einen entsprechenden Antrieb mit der jeweiligen
Steuerung 34 derart verbunden, dass der Ventilkegel 32
angehoben und wieder in den Ventilsitz 300 abgesenkt
werden kann, um eine Durchflusssteuerung für das flüs-
sige Füllgut bereitzustellen. Ein Balg 322 ist vorgesehen,
um eine Abdichtung gegenüber der Außenseite zu errei-
chen. Da keinerlei statische Dichtungen vorgesehen
sind, welche beispielsweise durch einen O-Ring ausge-
bildet sein könnten, sondern über den Balg 322 eine dy-
namische Abdichtung möglich ist, wird eine besonders
hygienische Ausführung des Füllventils 3 erreicht. Der
Ventilkegel 32, der Balg 322, die Hubstange 340 und der
mit dem Deckel des Vorratsbehälters 2 in Figur 1 in Ver-
bindung stehende Ventildeckel 324 bilden eine Einheit
und sind unlösbar, beispielsweise über ein Laser-
schweißverfahren, miteinander verbunden.
[0067] In Figur 3 ist eine Draufsicht auf eine Anlage
mit der Vorrichtung 1 zum Befüllen von Behältern mit
Flüssigkeiten schematisch gezeigt. Eine Verschließvor-
richtung 14 zum Verschließen der befüllten Behälter 10
ist gezeigt und es sind weiterhin Wärmebildkameras 90,
92 vorgesehen, welche die Temperatur der Behälters 10
nach dem Befüllvorgang kontrollieren.
[0068] Beispielsweise ist es bei der Heißabfüllung
wichtig, dass nach dem Verschließen der Behälter das
Innere der jeweiligen Behälters 10 für eine bestimmte
Zeit auf einer vorgegebenen Temperatur gehalten wird,
beispielsweise für 5 Sekunden auf 90°C, um das Produkt
sowie den Behälter selbst vollständig zu sterilisieren. Die
Wärmebildkameras 90, 92 sind entsprechend so ange-
ordnet, dass sie das Temperaturniveau zu zwei unter-
schiedlichen Zeitpunkten für jeden Behälter 10 kontrol-
lieren können und entsprechend eine Qualitätskontrolle
dieser Art bereitstellen können.
[0069] Um auch den Kopfraum des Behälters 10 zu
sterilisieren, kann es notwendig sein, in diesem Abschnitt
die Behälter 10 zu schwenken, um eine vollständige Be-
netzung mit der heißen Flüssigkeit zu gewährleisten.
[0070] Vor dem Zuführstern 12 kann beispielsweise ei-
ne Behälterspülmaschine, eine Behälterherstellmaschi-
ne oder eine Behältersterilisationsmaschine angeordnet
sein. Dabei werden vorteilhaft Maschinen verwendet, bei
denen die Prozesswärme oder Prozesskälte genutzt
werden kann, um den Behälter 10 jeweils mit der ge-
wünschten Temperatur in die Füllmaschine 1 einzufüh-
ren. Dazu kann auch eine Temperierungseinheit für die

Behälter vorgeschaltet sein. Soweit anwendbar können
alle einzelnen Merkmale, die in den einzelnen Ausfüh-
rungsbeispielen dargestellt sind, miteinander kombiniert
und/oder ausgetauscht werden, ohne den Bereich der
Erfindung zu verlassen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Befüllen mindestens eines Be-

Bezugszeichenliste
1 Vorrichtung zum Befüllen von Behältern
10 Behälter

12 Zuführstern
120 Motor
122 Kühlkreislauf
124 Zahnriemen
2 Vorratsbehälter
20 flüssiges Füllgut

22 Behälterboden
24 Rührflügel
26 Ableitung
28 Kanal
3 Füllventil
30 Bodenplatte

32 Ventilkegel
34 Ventilsteuerung
300 Ventilsitz
320 Führung des Ventilkegels
322 Balg

324 Ventildeckel
340 Hubstange
4 Wärmetauscher
40 Temperierungsmedienleitung
42 Temperierungsmedienleitung
5 Zuleitung

50 Isolation
52 Drehverteiler
6 Isolatorgehäuse
60 Zuführflansch
62 Abluftflansch
64 seitliche Wand des Isolatorgehäuses

66 Wasserschloss
68 Deckel des Isolatorgehäuses
70 Sprühdüse
8 Wiegeeinrichtung
80 Wiegezelle
90 Wärmebildkamera

92 Wärmebildkamera

T Teilkreis
D Durchmesser des Vorratsbehälters
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hälters (10) mit flüssigem Füllgut (20), wobei die Vor-
richtung (1) einen Vorratsbehälter (2) zum Aufneh-
men des flüssigen Füllguts (20) und mindestens ein
mit dem Vorratsbehälter (2) in Fluidverbindung ste-
hendes Füllventil (3) zum Befüllen des Behälters (10)
mit dem flüssigen Füllgut (20) aufweist, und wobei
der Vorratsbehälter (2) einen Wärmetauscher (4)
zum Temperieren des im Vorratsbehälter (2) aufge-
nommenen flüssigen Füllguts (20) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Füllventil (3) mit dem Vorratsbehäl-
ter (2) direkt wärmeleitend verbunden ist.

2. Vorrichtung (1) gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine Füllventil
(3) in den Vorratsbehälter (2) integriert ist.

3. Vorrichtung (1) gemäß Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Teilkreis (T) des minde-
stens einen Füllventils (3) innerhalb des Durchmes-
sers (D) des Vorratsbehälters (2) liegt.

4. Vorrichtung (1) gemäß einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens ein Füllventil (3) im Wesentlichen innerhalb
des durch den Vorratsbehälter (2) definierten Volu-
mens liegt.

5. Vorrichtung (1) gemäß einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bo-
denplatte (30) und/oder ein Ventilkonus (32) minde-
stens eines Füllventils (3) innerhalb des durch den
Vorratsbehälter (2) definierten Volumens liegt.

6. Vorrichtung (1) gemäß einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens ein Füllventil (3) unmittelbar mit dem Vorrats-
behälter (2) verbunden ist, bevorzugt über eine Niet-
verbindung, eine Schraubverbindung und/oder eine
Schweißverbindung.

7. Vorrichtung (1) gemäß einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bo-
denplatte (30) mindestens eines Füllventils (3) in den
Behälterboden (22) des  Vorratsbehälters (2) inte-
griert ist und bevorzugt ein Ventilsitz (300) im Behäl-
terboden (22) des Vorratsbehälters (2) integriert ist.

8. Vorrichtung (1) gemäß einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Vor-
ratsbehälter (2) und mindestens ein Füllventil (3) ein
Material hoher Wärmeleitfähigkeit aufweisen und
das Material hoher Wärmeleitfähigkeit des Vorrats-
behälters (2) mit dem Material hoher Wärmeleitfä-
higkeit des Füllventils (3) direkt in wärmeleitender
Verbindung steht, wobei das Material bevorzugt ein
Edelstahl ist.

9. Verfahren zum Befüllen mindestens eines Behälters
(10) mit flüssigem Füllgut (20), wobei das flüssige
Füllgut (20) in einem Vorratsbehälter (2) aufgenom-
men wird und mittels mindestens eines Füllventils
(3) aus dem Vorratsbehälter (2) in den Behälter (10)
gefüllt wird, und wobei das flüssige Füllgut (20) im
Vorratsbehälter mittels eines Wärmetauschers (4)
temperiert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Füllventil (3) über den Vorratsbehäl-
ter (2) direkt temperiert wird.
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