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(54) Ventilanordnung

(57) Es wird eine Ventilanordnung vorgeschlagen,
die einen Ventiltrager (2) enthalt, an dem mehrere Steu-
ereinheiten (5) nebeneinanderliegend montiert sind. Je-
de Steuereinheit (5) verfigt tber einen flissigkeitsdich-
ten Hullkérper (46), in dem die Bestandteile einer Ven-

Fig. 1

tileinheit (13) untergebracht sind und der unter Zwi-
schenschaltung einer Dichtung (51) an den Ventiltréager
(2) angesetzt ist. Auf diese Weise ergibt sich eine flis-
sigkeitsdicht gekapselte individuelle Unterbringung der
einzelnen Ventileinheiten (13).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ventilanordnung, mit
einem Ventiltrager, an dem mit einer Montageseite vor-
aus mehrere Steuereinheiten nebeneinander montiert
sind, die jeweils eine Ventileinheit mit einem unter Ab-
dichtung mit Fluidkanalen im Ventiltrager kommunizie-
renden Ventil und mindestens einem zur Betatigung des
Ventils dienenden, elektrisch aktivierbaren Ventilantrieb
aufweisen.

[0002] Eine Ventilanordnung dieser Art geht bei-
spielsweise aus der EP 0 608 245 B1 hervor. Diese be-
kannte Ventilanordnung verfligt tber einen plattenarti-
gen Ventiltrager, der an einer Bestlickungsflache mit
mehreren nebeneinanderliegenden Steuereinheiten
bestuckt ist. Die Steuereinheiten sind von Ventileinhei-
ten gebildet, die jeweils ein Ventil und einen elektrisch
betétigbaren Ventilantrieb enthalten. Die Ventile kom-
munizieren mit im Ventiltrager verlaufenden Fluidkana-
len und sind in der Lage, in Abhangigkeit von der ge-
steuerten Aktivierung der Ventilantriebe, angeschlosse-
ne Verbraucher mit Druckmittel zu versorgen.

[0003] Wird die bekannte Ventilanordnung auf dem
Sektor der Lebensmittel- und/oder Medizinindustrie ein-
gesetzt, ergibt sich eine besondere Problematik hin-
sichtlich der Reinigung der Aul3enflachen der Ventilan-
ordnung. Aus Hygienegriinden hat hier héchste Reini-
gungssorgfalt zu walten, wobei sich jedoch Schwierig-
keiten einstellen, weil den sich in den vorhandenen Rit-
zen und Zwischenrdumen ansammelnden flissigen
und festen Verunreinigungen nur schwer beizukommen
ist. In aller Regel wird unter Einsatz von Flussigkeits-
Reinigungseinrichtungen wie Hochdruckreinigern ver-
sucht, die Verschmutzungen abzuspilen. Hier ergibt
sich dann aber das Problem, dass das aggressive Rei-
nigungsmittel auch ins Innere der Ventileinheit eindringt
und dort Schaden verursachen kann. Auflerdem kon-
nen sich Korrosionsschdden oder Lebensmittelverun-
reinigungen im Zusammenhang mit nicht abflieRenden
Reinigungsmittelresten einstellen.

[0004] Esistdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Ventilanordnung der eingangs genannten Art zu
schaffen, die sich besonders fiir einen Einsatz in reini-
gungsintensiver Umgebung eignet.

[0005] Zur Ldsung dieser Aufgabe ist vorgesehen,
dass die Steuereinheiten jeweils einen flissigkeitsdich-
ten Hullkérper aufweisen, in dem die Bestandteile der
zugeordneten Ventileinheit gemeinsam untergebracht
sind und der im Bereich der Montageseite unter Abdich-
tung an den Ventilkdrper angesetzt ist, so dass sich eine
flissigkeitsdicht gekapselte individuelle Unterbringung
der einzelnen Ventileinheiten ergibt.

[0006] Auf diese Weise liegt eine Ventilanordnung
vor, die auch fir Einsatze in reinigungsintensiver Um-
gebung geeignet ist, also insbesondere fiir Verwendun-
gen auf dem Sektor der Lebensmittel-, Medizin- und
Halbleitertechnik. Bedingt durch die erzielte flissig-
keitsdichte Kapselung der Ventileinheiten wird wirksam
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dafiir Sorge getragen, dass selbst unter Hochdruck auf-
gespriihte Reinigungsflussigkeit nicht mit der Ventilein-
heit in Bertihrung gelangt und dort Schaden hervorruft.
Da sich der Hillkorper glattflachig ausfuhren lasst, lasst
er sich sehr gut reinigen und bietet keine oder kaum An-
satzpunkte, an denen sich Verunreinigungen oder
Ruckstdnde des Reinigungsmittels ablagern kdnnten.
Da die Ventileinheiten weiterhin individuelle Steuerein-
heiten bilden, kann zudem gewéahrleistet werden, dass
sich eine einzelne Steuereinheit im Defektfall austau-
schen lasst, ohne die Uibrigen Steuereinheiten zu beein-
trachtigen. Dabei ist eine Ausfiihrungsform von beson-
derem Vorteil, bei der die Steuereinheiten eigenstandi-
ge zusammenhangende Baueinheiten bilden, die Ven-
tileinheiten und der Hullkérper also gemeinsam, einheit-
lich handhabbar sind und somit mit der Befestigung des
Hullkérpers gleichzeitig die Befestigung der zugeordne-
ten Ventileinheit stattfindet, was die Handhabung sehr
vereinfacht.

[0007] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der er-
findungsgeméafRen Ventilanordnung gehen aus den Un-
teranspriichen hervor.

[0008] Die Hillkorper der Steuereinheiten kdénnen
beispielsweise aus einem korrosionsbestandigen Me-
tall, insbesondere aus Edelstahl bestehen. Hinsichtlich
des Materials und der Herstellung kostengiinstiger ist
allerdings eine Bauform, bei der der Hullkérper aus
Kunststoffmaterial besteht, beispielsweise aus Polypro-
pylenmaterial. Dies ermdglicht eine rationelle Fertigung
als Kunststoff-Spritzgussteil oder im Rahmen eines an-
deren Kunststoff-Formgebungsverfahrens.

[0009] Um das Ablagern von Verunreinigungen best-
mdglich zu verhindern und zugleich einen zuverlassigen
Reinigungsvorgang zu ermdglichen, ist es besonders
empfehlenswert, die AuRenflache des Hullkdrpers kan-
tenlos auszubilden und dabei vorhandene Rundungen
sowie eventuell vorhandene Ubergange zwischen ebe-
nen Flachenabschnitten mit Radien von mindestens
drei Millimetern auszufuhren. Es wird also bewusst auf
scharfe Kanten verzichtet, an denen nach intensiver
Reinigung Ruckstande des Reinigungsmittels verblei-
ben kénnten.

[0010] Der Hiillkérper kann zumindest partiell derart
transluzent ausgebildet sein, dass durch den translu-
zenten Bereich hindurch von der Ventileinheit erzeugte
Lichtsignale von auf3en her sichtbar sind. Die Ventilein-
heit kann beispielsweise mit Leuchtdioden versehen
sein, die den Betatigungszustand signalisieren, so dass
vorliegend eine sichere Uberwachung von auRen her
moglich ist, ohne dass hierzu Offnungen im Hiillkérper
erforderlich waren. Die transluzenten Bereiche kénnen
integrale Bestandteile des Hiillkérpermaterials sein.
[0011] Prinzipiell ware es mdglich, insbesondere bei
einer Ausfiihrung des Hullkérpers aus Kunststoffmate-
rial, den Hullkérper unmittelbar an die Ventileinheit an-
zuformen, so dass sich die Anzahl der Zwischenrdume
zwischen dem Hullkérper und der Ventileinheit sehr ein-
fach auf ein Minimum reduzieren lasst. Denkbar ware
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eine Ausgestaltung vergleichbar einer die Ventileinheit
umhdillenden Haut.

[0012] Andererseits kann es von Vorteil sein, insbe-
sondere um auch einen Schutz vor mechanischer Be-
anspruchung zu erreichen, wenn der Hullkérper als
selbstandig formstabiles Bauteil ausgeflhrt ist. Jeden-
falls ist es zweckmassig, wenn die einen Hiillkérper und
die darin untergebrachte Ventileinheit umfassende
Steuereinheit, wie oben schon erwahnt, eine gemein-
sam handhabbare Baueinheit bildet, die sich einheitlich
montieren und demontieren lasst, ohne dabei eine Zer-
legung in die einzelnen Bestandteile vornehmen zu
mussen.

[0013] Zur dichten Verbindung zwischen Hullkérper
und Ventiltréger kann beispielsweise eine Klebe- oder
Schweillverbindung vorgesehen sein. Besonders
zweckmaRig ist allerdings die Zwischenschaltung einer
Dichtung. Diese ist vorzugsweise an die Steuereinheit
und dabei insbesondere an den Hullkérper angeformt,
was sich insbesondere durch Spritzgielen sehr einfach
realisieren lasst.

[0014] Insbesondere wenn als Hillkorper ein formsta-
biler Kérper zum Einsatz gelangt, kdnnen sich zwischen
dem Hullkérper und der Ventileinheit Zwischenraume
ergeben. Auch zwischen den einzelnen Bestandteilen
der Ventileinheit lassen sich derartige Zwischenrdume
meist nicht vermeiden. In einem solchen Falle ist es von
Vorteil, wenn diese Zwischenrdume im Innenraum des
Hullkdérpers zumindest partiell und vorzugsweise kom-
plett mit einer Fillmasse ausgefllt sind. Auf diese Wei-
se kann gewabhrleistet werden, dass sich durch die im
Einsatzbereich des Ventils gegebenen starken Tempe-
raturschwankungen kein Kondenswasser bilden kann,
das Funktionsbeeintrachtigungen hervorrufen kénnte.
Die Fillmasse wird zweckmaRigerweise im Rahmen ei-
nes SpritzgieRverfahrens oder durch ein Schaumver-
fahren in den Hohlrdumen platziert.

[0015] Die Fillmasse kann bei Bedarf auch noch eine
Befestigungsfunktion erfillen und fur die Fixierung der
Ventileinheit im Innern des Hiullkérpers sorgen. Dabei
kann die Fillmasse das einzige Befestigungsmittel bil-
den, so dass zur Gewahrleistung des Zusammenhaltes
zwischen Hiullkdérper und Ventileinheit keine weiteren
Befestigungsmittel wie beispielsweise Schrauben be-
notigt werden.

[0016] Die zur Abdichtung zwischen einer Steuerein-
heit und dem Ventiltrager dienende Dichtung kann vor-
zugsweise integraler Bestandteil der Flllmasse sein, so
dass sich die Fillung der Hohlrdume wie auch das An-
formen der Dichtung im Rahmen eines gemeinsamen
Herstellungsprozesses realisieren Iasst. Insgesamt bie-
tet sich ein Zwei-Komponenten-Spritzgief3-Herstel-
lungsverfahren an, bei dem zunachst der Hullkdrper aus
einem ersten Kunststoffmaterial geformt wird, in das in
einem weiteren Formgebungsschritt, bei bereits inte-
grierter Ventileinheit, die Fullmasse eingebracht und
gleichzeitig die Dichtung angeformt wird. Dies kann in
zwei separaten Spritzgievorrichtungen oder in einer
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gemeinsamen SpritzgieRvorrichtung geschehen. Man
kann zunachst den Hiillkorper herstellen, anschlielend
die Ventileinheit einsetzen und schliellich die Form-
masse einspritzen. Denkbar ware es aber auch, die
Ventileinheit als Einlegeteil in einer SpritzgieRform zu
platzieren, um die dann der Hullkérper herumgespritzt
wird, der dann noch mit der Dichtung und erforderlichen-
falls der Fillmasse vervollstandigt wird.

[0017] Als Fullmasse bietet sich ein Gummimaterial
oder ein Elastomermaterial an.

[0018] Bevorzugt handelt es sich bei dem Hullkorper
um einen haubenartigen Koérper, der Uber die Ventilein-
heit tibergestiilpt ist und mit seiner Offnung voraus an
den Ventiltrager angesetzt wird.

[0019] Wiederum aus Griinden einer guinstigen Rei-
nigung ist es von Vorteil, wenn die AuBenflache der Hill-
korper so ausgefihrt wird, dass die Oberflachenrauhig-
keit maximal 2,24 um betragt. Dies entspricht iblicher-
weise der VDI-Richtlinie 3400 Klasse 27-30.

[0020] Damitdas Reinigungsmittel gut abflieRen kann
und sich Verunreinigungen nicht absetzen kénnen, sind
die Steuereinheiten vorzugsweise mit gegenseitigem
Abstand auf dem Ventilirager montiert, wobei sich die
Einhaltung eines Abstandes von mindestens finf Milli-
metern empfiehit.

[0021] Der Ventiltrager verflgtim Innernin aller Regel
Uber zu mindestens einer Stirnseite geflhrte Fluidkana-
le, an die sich Fluidleitungen anschlielRen lassen, die zur
Einspeisung und/oder Abfuhr von Druckmedium, insbe-
sondere Druckluft, dienen. Hier ist es von Vorteil, wenn
an der betreffenden Stirnseite unter Abdichtung ein
glattflachiger Abschlusskorper angesetzt ist, in dem
sich einerseits mit den Fluidkanalen des Ventiltragers
kommunizierende Umlenkkanéle befinden, die anderer-
seits zu einer Anschlussseite flihren, an der sich weiter-
fuhrende Fluidleitungen anschlieRen lassen und die
entgegengesetzt zu der mit Steuereinheiten bestiickten
Bestiickungsflache des Ventiltragers orientiert ist.
[0022] Die AulRenflaiche des Abschlusskérpers ist
vorzugsweise kantenlos ausgebildet, wobei zugunsten
einer optimalen Reinigung vorgesehen ist, die Ubergén-
ge zwischen eventuell vorhandenen ebenen Flachen-
abschnitten sowie die vorhandenen gerundeten Fla-
chenabschnitte mit Radien von mindestens einem Mil-
limeter auszufihren.

[0023] Damitdas flissige Reinigungsmittel gut ablau-
fen kann, ist es ferner von Vorteil, wenn die Bauhdhe
der einzelnen Hullkérper vom einen zum anderen stirn-
seitigen Ende hin abnimmt, wobei sich eine kontinuier-
liche Hohenabnahme empfiehlt, so dass sich eine zu ei-
nem Ende hin abfallende Formgebung einstellt.

[0024] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der
beiliegenden Zeichnung naher erlautert. Es zeigen im
einzelnen:
Figur 1 eine bevorzugte Bauform der erfindungsge-
maRen Ventilanordnung in perspektivischer
Darstellung, wobei anhand einer Steuerein-
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heit mit gestrichelten Linien die integrierte
Ventileinheit angedeutet ist,

Figur 2 die Ventileinheit aus Figur 1, gezeigt in ver-
tikaler Ausrichtung des Ventiltragers und
teilweise in Explosionsdarstellung,

Figur 3 eine Stirnansicht der Ventilanordnung aus
Figur 2 bei entferntem stirnseitigem Ab-
schlusskdrper mit Blickrichtung geman Pfeil
I,

Figur4  einen Teilldngsschnitt durch die Anordnung
aus Figur 2 gemaf Schnittlinie V-1V, und

Figur 5 einen Teilquerschnitt durch die Anordnung
aus Figur 1 gemaR Schnittlinie V-V.

[0025] Die allgemein mit Bezugsziffer 1 bezeichnete

Ventilanordnung des Ausflihrungsbeispiels verflgt iber
einen plattenartigen Ventiltrager 2, der hier einteilig aus-
gefiihrt ist, sich grundsétzlich aber auch aus mehreren
fest aneinandergesetzten Ventiltragerelementen modu-
lar zusammensetzen kénnte.

[0026] Eine der beiden gréReren Flachen des Ventil-
tragers 2 bildet eine Bestlickungsflache 3, an der meh-
rere Bestlckungsplatze 4 vorgesehen sind, von denen
einer in Figur 2 durch eine gedachte strichpunktierte
Umrandung kenntlich gemacht ist.

[0027] Der Ventiltrédger 2 ist an seiner Bestiickungs-
flache 3 mit einer Mehrzahl ventiltechnischer Steuerein-
heiten 5 bestickt. Diese sind in einer Reihe aufeinan-
derfolgend angeordnet, wobei die in Figur 1 durch einen
Doppelpfeil markierte Aufreihungsrichtung 6 rechtwin-
kelig zur Langsachse 7 der einzelnen Steuereinheiten
5 verlauft. Letztere sind also langsseits nebeneinander-
liegend angeordnet.

[0028] Jede Steuereinheit 5 ist mit einer Montagesei-
te 8 voraus vorzugsweise l6sbar an einem der Bestik-
kungsplatze 4 montiert. Geeignete Befestigungsmittel
12, vorliegend in Gestalt von Befestigungsschrauben,
garantieren eine feste und zugleich I6sbare Verbindung
zwischen jeder Steuereinheit 5 und dem Ventiltréger 2.
Es ist also mdglich, die einzelnen Steuereinheiten 5 un-
abhangig voneinander zu montieren und zu demontie-
ren.

[0029] Jede Steuereinheit 5 beinhaltet eine in Figur 1
gestrichelt angedeutete und in Figur 5 durch gekreuzte
Linien markierte Ventileinheit 13. Diese setzt sich aus
mehreren Bestandteilen zusammen und umfasst unter
anderem ein Ventil 14 in Mehrwegeventilbauweise mit
einem langlichen Ventilgehause 15 und einem beweg-
lich darin untergebrachten Ventilglied 16.

[0030] Das Ventil 14 hat mehrere zur Montageseite 8
hin offene Ventilkanéle, die in der Zeichnung nicht ndher
dargestellt sind und die bei montierter Steuereinheit 5
mit im Bereich eines jeweiligen Bestlickungsplatzes 4
ausmindenden Ventiltragerkanalen 17 in Verbindung
stehen. In Abhangigkeit von der momentanen Schalt-
stellung des Ventilgliedes 16 lassen sich unterschiedli-
che fluidische Verbindungen zwischen den einzelnen
Ventiltrdgerkanalen 17 realisieren.
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[0031] Im Innern des Ventiltrédgers 2 verlaufen meh-
rere Fluidkanale 18, vorzugsweise parallel zu der Auf-
reihungsrichtung 6, die zu entgegengesetzten Stirnfla-
chen 22 des Ventiltrdgers ausmiinden. Sie dienen zur
Einspeisung und Abfuhr von Druckmedium, wobei vor-
liegend Uber einen der Fluidkanale 18 Druckluft zuge-
fuhrt wird, wahrend die beiden anderen zur Entliiftung
dienen. Jeder dieser Fluidkanale 18 steht mit einem der
Ventiltrdgerkanédle 17 eines jeweiligen Bestlickungs-
platzes 4 in Verbindung.

[0032] Die beiden noch verbleibenden Ventiltragerka-
nale 17 verlaufen quer durch den Ventiltrager 2 hindurch
und miinden zu der der Bestlickungsflache 3 entgegen-
gesetzten Rickflache 23 des Ventiliragers 2 aus. Sie
dienen zur Ubertragung des Druckmediums zu und von
einem nicht ndher dargestellten angeschlossenen Ver-
braucher, beispielsweise einem Arbeitszylinder und
kénnen auch zu einer Seitenfliche ausmiinden. Die
Verbindung zu diesem Verbraucher lasst sich tUber an
der Ruckflache 23 festlegbare Fluidleitungen 24 reali-
sieren.

[0033] Durch die Ventile 14 kénnen somit die ange-
schlossenen Verbraucher fluidisch angesteuert werden.
[0034] Andie beiden Stirnflachen 22 des Ventiltragers
2 ist jeweils ein Abschlusskoérper 24, 25 unter Abdich-
tung angesetzt. Der eine, erste Abschlusskoérper 24 ver-
fugt geman Figur 4 Uber integrierte Umlenkkanale 26,
die jeweils einerseits an der der Stirnflache 22 zuge-
wandten AuRenflache und andererseits an einer An-
schlussflache 27 ausmiinden. Sie stehenim Bereich der
Stirnflache 22 zuordnungsrichtig mit den Fluidkanalen
18 in Verbindung, wobei zwischengeschaltete Abdicht-
mittel 28 fiir einen nach auBen hin abgedichteten Uber-
gang garantieren. Den Mdindungen an der An-
schlussflache 27 sind Befestigungsmittel 29 zugeord-
net, die das AnschlieRen weiterfihrender Fluidleitungen
32 ermdglichen. Eine der Fluidleitungen kann zu einer
Druckmittelquelle fiihren, iber mindestens eine andere
Fluidleitung kann die Abluft zu einem vom Einsatzort der
Ventilanordnung entfernten Ort abgeleitet werden.
[0035] Die Anschlussflache 27 ist bezlglich der Be-
stiickungsflache 3 entgegengesetzt orientiert und weist
in die gleiche Richtung wie die Rickflache 23 des Ven-
tiltragers 2. Auf diese Weise befinden sich samtliche
Fluidleitungsanschlisse auf der der Bestiickungsflache
3 entgegengesetzten Seite der Ventilanordnung 1.
[0036] Der der anderen Stirnflaiche zugeordnete
zweite Abschlusskdrper 25 hat beim Ausfiihrungsbei-
spiel nur eine Verschlussfunktion hinsichtlich der dort
ausmuindenden Fluidkandle 18. Allerdings kénnte er
ebenfalls mit internen Stromungskanalen vergleichbar
den Umlenkkanalen 26 ausgestattet sein, um wahlwei-
se auch Uber ihn eine Zufuhr bzw. Abfuhr von Druckme-
dium vornehmen zu kénnen.

[0037] Um gute Voraussetzungen fir eine griindliche
Reinigung zu schaffen, ist die AuRenflache der Ab-
schlusskdrper 24, 25 kantenlos ausgebildet, wobei die
Ubergange 34 zwischen den vorhandenen ebenen Fla-
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chenabschnitten 33 sowie die sonst noch vorhandenen
gerundeten Flachenabschnitte mit Radien von minde-
stens einem Millimeter ausgefihrt sind.

[0038] Zur Befestigung der Abschlusskérper 24, 25
am Ventiltrager 2 werden geeignete Befestigungsmittel
35 verwendet, bei denen es sich vorliegend um Befesti-
gungsschrauben handelt, die zweckmaRigerweise ei-
nen Schechskantkopf aufweisen.

[0039] Der Betatigungszustand eines jeweiligen Ven-
tils 14 wird durch einen elektrisch aktivierbaren Ventil-
antrieb 36 vorgegeben, der einen weiteren Bestandteil
der betreffenden Ventileinheit 13 bildet. Er ist zweckma-
Rigerweise fest mit dem Ventil 14 verbunden und kann
beispielsweise Uber eine piezoelektrische oder elektro-
magnetische Antriebseinrichtung verfliigen. Er kann als
Direktantrieb oder in Gestalt eines Vorsteuerventils aus-
gebildet sein, wobei letzteres beim Ausfiihrungsbeispiel
zutrifft. Es sei ferner darauf hingewiesen, dass die Ven-
tileinheiten 13 jeweils auch mehrere Ventilantriebe 36
enthalten kénnen, insbesondere zwei Stiick, die im Ub-
rigen zu einer Baueinheit zusammengefasst sein kén-
nen.

[0040] Seine elektrischen Betatigungssignale erhalt
der Ventilantrieb 36 durch elektrische Ubertragungsmit-
tel 37, die in einem im Ventiltréager 2 parallel zur Aufrei-
hungsrichtung 6 verlaufenden Kanal untergebracht sind
und Uber zum jeweiligen Bestlickungsplatz 4 ausmun-
dende Kanal-Abzweigungen 39 eine elektrische Steck-
verbindung mit dem jeweiligen Ventilantrieb 36 einge-
henkdnnen. In Figur 2 sind bei der demontiert gezeigten
Steuereinheit 5 geeignete Steckverbindungsmittel 41
ersichtlich. Die Ubertragungsmittel 37 kénnen auf der
Basis von Leiterplatten ausgefihrt sein.

[0041] Die elektrischen Ubertragungsmittel 37 kon-
nen durch den zugeordneten ersten Abschlusskorper
24 hindurch mit abgehenden Signalleitern 42 in Verbin-
dung stehen, Uber die eine elektrische Verbindung zu
einer elektronischen Steuereinrichtung hergestellt wer-
den kann. Eine solche kann im Ubrigen auch als unmit-
telbarer Bestandteil der Ventilanordnung 1 vorgesehen
sein, beispielsweise durch Integration in einen der bei-
den Abschlusskorper 24, 25.

[0042] Wird eine Steuereinheit 5 auf einen Bestiik-
kungsplatz 4 aufgesetzt, werden automatisch die elek-
trischen Verbindungen zum Ventilantrieb 36 und die flui-
dischen Verbindungen zum Ventil 14 hergestellt. Damit
sich im Bereich der Ventiltragerkanale 17 ein nach au-
Ren hin fluiddichter Ubergang zwischen dem Ventil 14
und dem Ventiltrdger 2 einstellt, sind zwischen diesen
beiden Komponenten geeignete Abdichtmittel 45 vorge-
sehen, die zweckmafigerweise von der Signaleinheit 5
getragen werden und die die Mindungen der Ventiltra-
gerkanale 17 auf der Bestiickungsflache zur gegensei-
tigen Abdichtung umschlieRen.

[0043] Jede Steuereinheit 5 enthalt zusatzlich zur
Ventileinheit 13 einen flissigkeitsdichten Hullkérper 46,
der wie abgebildet bevorzugt eine haubenartige Gestalt
hat, mit einer zur Bestiickungsflache 3 hin orientierten
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Offnung 47 im Bereich der Montageseite 8. Die Ventil-
einheit 13 einer jeweiligen Steuereinheit 5 sitzt mit all
ihren Bestandteilen komplett im Innern des Fillkérpers
46, wobei die Montage dadurch erfolgt, dass die Venti-
leinheit 13 durch die Offnung 47 hindurch in den Innen-
raum 48 des Hullkérpers 46 eingefiihrt wird.

[0044] Im Bereich der Offnung 47 ist zwischen dem
umlaufenden Rand des Hiillkorpers 46 und dem Ventil-
trager 2 eine Dichtung 51 platziert, die eine fluiddichte
Verbindung zwischen dem Hullkdrper 46 und dem Ven-
tiltrager 32 schafft, was eine flissigkeitsdicht gekapsel-
te individuelle Unterbringung der einzelnen Ventileinhei-
ten 13 zur Folge hat.

[0045] Anstelle einer besonderen Dichtung 51 koénn-
ten auch andere MaRnahmen getroffen sein, um eine
fluiddichte Verbindung zwischen Hullkérper 46 und Ven-
tiltrager 2 zu garantieren. Méglich ware z.B. auch eine
Klebeverbindung oder eine Schweilverbindung, z.B.
durch Ultraschallschweif3en.

[0046] Die AuRenflache des Hiillkérpers 46 ist vor-
zugsweise kantenlos ausgebildet und insgesamt glatt-
flachig, so dass sich keine Ritzen oder sonstigen Ver-
tiefungen ergeben, in denen sich Verunreinigungen ab-
setzen kénnten. Die Formgebung ist so gewahlt, dass
die Ubergange 49 zwischen den vorhandenen ebenen
Flachenabschnitten 50 sowie alle anderen gerundeten
Flachenabschnitte 53 Uber Radien von mindestens drei
Millimetern verfigen. AuRerdem ist Wert auf eine qua-
litativ hochwertige Oberflache gelegt, wobei die Ober-
flachenrauhigkeit der AuRenflache des Hullkérpers 46
maximal 2,24 um betragt, was der VDI-Richtlinie 3400
Klasse 27-30 entspricht.

[0047] Damit bei einem Reinigungsvorgang die Rei-
nigungsflussigkeit schnell ablaufen kann, sind zumin-
dest bei den Steuereinheiten 5, vorzugsweise aber bei
der gesamten Ventilanordnung 1 die in Gebrauchslage
nach oben orientierten Flachen so gestaltet, dass sich
keine waagrechten ebenen Flachenbereiche einstellen.
So kann insbesondere vorgesehen sein, die Hillkdrper
mit vom einen zum anderen Ende hin insbesondere
kontinuierlich abnehmender Bauhdhe auszufihren, so
dass sich eine zum einen Ende hin abfallende Oberseite
ergibt, wie dies aus Figur 3 ersichtlich ist.

[0048] Indem ferner der Abstand "A" zwischen unmit-
telbar benachbarten Steuereinheiten 5 relativ grol3 be-
messen ist, es empfiehlt sich hier ein Mall von minde-
stens funf Millimetern, ergibt sich eine gute Zuganglich-
keit der einander zugewandten Seitenflachen des Hilll-
korpers 46 bei der Reinigung und es werden schwierig
zu entfernende Ablagerungen vermieden.

[0049] Prinzipiell ware es mdéglich, die Hullkdrper 46
aus einem korrosionsbesténdigen Metall und dabei vor-
zugsweise aus Edelstahl zu fertigen. Vor allem Kosten-
grinde und flexiblere Gestaltungsmdglichkeiten ma-
chen jedoch eine Realisierung aus Kunststoffmaterial
und dabei vorzugsweise aus Polypropylenmaterial be-
sonders empfehlenswert. Beim Ausfiihrungsbeispiel
sind die Hullkérper 46 als Kunststoffteile ausgefuhrt, die
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Uber eine eigenstandige Formstabilitat verfligen, was
auch bei starker externer Beanspruchung einen zuver-
Iassigen Schutz der Ventileinheiten 13 vor Beeintrach-
tigungen zur Folge hat.

[0050] Beim Ausfiihrungsbeispiel sind die Hullkérper
46 durch SpritzgieRen hergestellt. Bei der weiteren Fer-
tigung der Steuereinheiten 5 wird in den hergestellten
Hullkérper 46 die komplett vormontierte Ventileinheit 13
eingesetzt. Dabei lassen sich gewisse Zwischenrdume
54 im Innenraum 48 zwischen der Innenflache des Hiill-
korpers 46 und der AuRenflache in der Ventileinheit 13
nicht vermeiden. In diese Zwischenrdume 54 wird an-
schlie®end, durch die Offnung 47 hindurch, eine Fll-
masse 55 eingebracht. Das Einbringen erfolgt mit Uber-
druck im flissigen oder pastésen Zustand, wobei es
sich auch um ein Kunststoff-Schaummaterial handeln
kann. Nach dem Aushéarten der Fillmasse - je nach Ma-
terial kann hierbei durchaus noch eine gewisse Elasti-
zitdt vorhanden sein - sind die Zwischenrdume 54 zu-
mindest partiell und vorzugsweise vollstandig durch die
Fullmasse 55 ausgefiillt, so dass keine oder zumindest
nurmehr sehr wenige luftgefilite Zwischenraume vor-
handen sind. Die Fullmasse 55 kann dabei auch in Rit-
zen, Spalten oder sonstige Zwischenraume eindringen,
die sich zwischen aneinandergesetzten Komponenten
der Ventileinheit 13 befinden.

[0051] Durch Einspritzen der Flillmasse 55 in die Zwi-
schenrdume 54 mit ausreichend hohem Druck kann ein
optimaler Fullungsgrad gewahrleistet werden.

[0052] Die Fullmasse, beispielsweise ein Elastomer-
material oder Gummimaterial, kann mit den die Zwi-
schenrdume 54 begrenzenden Materialwanden eine
Haftverbindung eingehen, so dass sich insgesamt eine
innige Verbindung zwischen den einzelnen Komponen-
ten einstellt, die auch eine Dichtheit gewahrleistet, wel-
che das Eindringen von Feuchtigkeit verhindert. Ohne
zusétzliche Befestigungsmittel kann durch die Filimas-
se 55 allein erreicht werden, dass sich ein fester Zusam-
menhalt der einzelnen Komponenten der Steuereinheit
5 ergibt, so dass eine gemeinsame Handhabung wie bei
einem einzigen Bauteil moglich ist.

[0053] Die im Bereich der Offnung 47 platzierte Dich-
tung 51 ist zweckmafigerweise an den zugeordneten
Randbereich des Fiillkérpers 46 angeformt, insbeson-
dere durch Spritzgief3en. In diesem Zusammenhang hat
das Ausfliihrungsbeispiel den Vorteil, dass die Dichtung
51 als integraler Bestandteil der Fullmasse 55 ausgebil-
det ist, ein aullerhalb des Hiullkérpers 56 befindlicher
Abschnitt der Flllmasse 55 also unmittelbar die besagte
Dichtung 51 bildet. Dies ermdglicht gemeinsam ein Aus-
spritzen der Zwischenrdume 54 und ein Anspritzen der
Dichtung 51 in einem Arbeitsgang. Bei Bedarf kénnen
hierbei auch die im Bereich der Ventiliragerkanale 17
vorgesehenen Abdichtmittel 45 mit angespritzt werden,
wobei auch hier eine integrale Realisierung als Be-
standteil der Fullmasse 55 mdglich ist.

[0054] Bei einer nicht ndher dargestellten Ausfiih-
rungsform wird der Hullkérper 46 durch SpritzgieRen
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unmittelbar an die AuRenflache der Ventileinheit 13 an-
geformt. Da das fliissige Kunststoffmaterial hierbei auch
in die zwischen den Bestandteilen der Ventileinheit 13
vorliegenden Zwischenrdume eindringen kann, erubrigt
sich in einem solchen Falle in aller Regel das zusatzli-
che Ausspritzen oder Ausschaumen. Die Dichtung 51,
eventuell gemeinsam mit den Abdichtmitteln 45, kann
hier in einem weiteren Spritzgie3schritt als zweite Kom-
ponente an der Montageseite 8 angeformt werden.
[0055] Insbesondere aus Figuren 1 und 2 ist ersicht-
lich, dass in die Wandung des Hiillkérpers 46 zusatzli-
che Bedienmittel 56 integriert sein kénnen, die bei Be-
darf eine manuelle Ventilbetéatigung ermdglichen (Hand-
hilfsbetatigung).

[0056] Daruberhinaus verfiigen die Hullkdrper 46
beim Ausfihrungsbeispiel Gber zumindest einen, vor-
zugsweise abgegrenzten transluzenten Bereich 57, der
in der Nahe von Signalmitteln der integrierten Ventilein-
heit 13 angeordnet ist, die Lichtsignale aussenden kén-
nen und sich im Innenraum 48 des Hullkérpers 46 be-
finden. Es kann sich hier beispielsweise um Signale
handeln, die den Betatigungszustand des Ventils 14 an-
zeigen oder eine Stérung melden kénnen. Der translu-
zente Bereich 57 kann integraler Bestandteil der Wan-
dung des Hullkérpers 46 sein oder wird von einem Uber
entsprechende Eigenschaften verfligenden Zusatzkor-
per gebildet, der in einer Durchbrechung des Hullkor-
pers 46 fixiert ist.

[0057] Die zur Befestigung der Steuereinheiten 5 am
Ventiltrager 2 dienenden Befestigungsmittel 12 sind
zweckmafigerweise so ausgebildet, dass sie einerseits
am Hullkérper 46 und andererseits am Ventiltrager 2 an-
greifen, wobei sie sich seitens des Hullkérpers 46 an
der bezlglich der Bestiickungsflache 3 entgegenge-
setzt orientierten Oberseite des Hullkérpers 46 abstiit-
zen kénnen. Als besonders reinigungsfreundlich haben
sich Befestigungsschrauben mit einem Sechskantkopf
erwiesen.

[0058] Um im Bereich der Abdichtmittel 45 eine aus-
reichende Pressung zu erhalten, sollte die Innenkontur
des Hiullkérpers 46 derart an die Aulenform der Ventil-
einheit 13 angepasst werden, dass letztere mit ihrer der
Montageseite 8 entgegengesetzten Oberseite 59 an ei-
ner oder mehreren Stellen an einer Beaufschlagungs-
flache 58 anliegt, die an der Innenflache des Hullkérpers
46 vorgesehen ist. Wird der Hullkérper 46 durch die Be-
festigungsmittel 12 gegen den Ventiltrager 2 gespannt,
erfolgt eine gleichzeitige gleichgerichtete Beaufschla-
gung der Ventileinheit 13 durch mindestens eine Beauf-
schlagungsflache 58, so dass im Bereich der Abdicht-
mittel 45 die fur die Dichtwirkung notwendige Vorspan-
nung erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Ventilanordnung, mit einem Ventiltrager (2), an dem
mit einer Montageseite (8) voraus mehrere Steuer-
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einheiten (5) nebeneinander montiert sind, die je-
weils eine Ventileinheit (13) mit einem unter Abdich-
tung mit Fluidkanalen (18) im Ventiltrager (2) kom-
munizierenden Ventil (14) und mindestens einem
zur Betatigung des Ventils (14) dienenden, elek-
trisch aktivierbaren Ventilantrieb (36) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheiten
(5) jeweils einen flussigkeitsdichten Hillkdrper (46)
aufweisen, in dem die Bestandteile der zugeordne-
ten Ventileinheit (13) gemeinsam untergebracht
sind und der im Bereich der Montageseite (8) unter
Abdichtung an den Ventiltréager (2) angesetzt ist, so
dass sich eine flissigkeitsdicht gekapselte individu-
elle Unterbringung der einzelnen Ventileinheiten
(13) ergibt.

Ventilanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Hullkérper (46)
aus korrosionsbestandigem Metall und dabei vor-
zugsweise aus Edelstahl besteht.

Ventilanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Hullkérper
(46) aus Kunststoffmaterial und dabei vorzugswei-
se aus Polypropylenmaterial besteht.

Ventilanordnung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Hullkdrper (46)
als Kunststoff-Spritzgrussteil ausgebildet ist.

Ventilanordnung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuRenflache der Hullkor-
per (46) kantenlos ausgebildet ist, wobei die Uber-
gange (49) zwischen eventuell vorhandenen ebe-
nen Flachenabschnitten (50) und die gerundeten
Flachenabschnitte (53) mit Radien von mindestens
drei Millimetern ausgefiihrt sind.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Hullkérper (46) zumindest partiell derart transluzent
ausgeflhrt ist, dass durch den transluzenten Be-
reich hindurch von der Ventileinheit (13) erzeugte
Lichtsignale von auf3en her sichtbar sind.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Hullkérper (46) als selbststandig formstabiles Bau-
teil ausgefiihrt ist.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Hullkérper (46) und die in diesem untergebrachte
Ventileinheit (13) derart fest miteinander verbunden
sind, dass sich eine gemeinsam handhabbare Bau-
einheit ergibt.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

8, dadurch gekennzeichnet, dass zur Abdichtung
zwischen Hullkérper (46) und Ventiltrager (2) eine
Dichtung (51) vorgesehen ist.

Ventilanordnung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dichtung (51) an die Steu-
ereinheit (5) und dabei vorzugsweise an den Hiill-
korper (46) angeformt ist, insbesondere durch
SpritzgieRen.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass im Innenraum
(48) mindestens eines Hillkdrpers (46) zwischen
diesem und der Ventileinheit (13) vorhandene Zwi-
schenrdume (54) sowie vorzugsweise auch zwi-
schen Bestandteilen der Ventileinheit (13) vorhan-
dene Zwischenrdume zumindest partiell mit einer
Fillmasse (55) ausgefilllt sind.

Ventilanordnung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fillmasse (55) als einge-
spritzte oder eingeschaumte Filllmasse ausgebil-
det ist.

Ventilanordnung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fiillmasse (55) als
Befestigungsmittel fiir die Fixierung der Ventilein-
heit (13) im Hullkérper (46) dient.

Ventilanordnung nach einem der Anspriche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Hullkdrper (46) und dem Ventilkdrper (2) eine Dich-
tung (51) vorgesehen ist, die von einem aul3erhalb
des Hillkérpers (46) befindlichen Abschnitt der
Fillmasse (55) gebildet ist.

Ventilanordnung nach einem der Anspriche 11 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse
(55) ein Elastomermaterial oder Gummimaterial ist.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Hullkérper (46) haubenartig ausgebildet ist und an
der Montageseite (8) eine Offnung (47) aufweist,
Uber die die zugeordnete Ventileinheit (13) in den
Innenraum (48) des Hullkérpers (46) eingesetzt ist.

Ventilanordnung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fillmasse (55) bei der Her-
stellung der Steuereinheit (5) durch die an der Mon-
tageseite (8) befindliche Offnung (47) hinweg in den
Hullkérper (46) eingebracht wird.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
chenrauhigkeit der AuRenflache des Hiuillkdrpers
(46) maximal 2,24 um betragt.
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Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerein-
heiten (5) mit Abstand zueinander auf einer Bestik-
kungsflache (3) des Ventiltréagers (2) montiert sind,
wobei der Abstand zwischen benachbarten Steuer-
einheiten (5) vorzugsweise mindestens funf Milli-
meter betragt.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Ventiltrager
(2) im Innern Uber zu mindestens einer Stirnseite
(22) gefiihrte Fluidkanale (18) verfligt, wobei an die-
ser Stirnseite (22) unter Abdichtung ein glattflachi-
ger Abschlusskdrper (24) angesetzt ist, in dem sich
einerseits mit den Fluidkanalen (18) des Ventiltra-
gers (2) kommunizierende Umlenkkanéle (26) be-
finden, die andererseits zu einer Anschlussseite
(27) fuhren, die entgegengesetzt zu der mit Steuer-
einheiten (5) bestlickten Bestlickungsflache (3) des
Ventiltragers (2) orientiert ist, wo sich weiterfiihren-
de Fluidleitungen (32) anschliel3en lassen.

Ventilanordnung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die AuRenflache des Abschlus-
skorpers (24, 25) kantenlos ausgebildet ist, wobei
die Ubergénge (34) zwischen eventuell vorhande-
nen ebenen Flachenabschnitten (33) und eventuell
vorhandene gerundete Flachenabschnitte mit Ra-
dien von mindestens einem Millimeter ausgefihrt
sind.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass die Bauhohe
mindestens eines Hillkérpers (46) vom einen zum
anderen axialen Ende hin insbesondere kontinuier-
lich abnimmt.

Ventilanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass die in Ge-
brauchslage nach oben weisenden AuRenflachen
zumindest der Steuereinheiten (5), vorzugsweise
auch der eventuell vorhandenen Abschlusskoérper
(24) und zweckmaRigerweise der gesamten Ven-
tilanordnung (1) im Wesentlichen keine waagrech-
ten ebenen Flachenabschnitte aufweisen.
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