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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein verfahren
zum Abfiillen von flissigem Filigut, ndmlich von
stillen oder kohlensiurehaltigen Getrdnken in Fla-
schen gemaB Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie
auf ein Flllmaschine gemaB Oberbegriff Patentan-
spruch 5.

Bekannt ist ein Verfahren zum Abflillen von
luft-bzw. sauerstoffempfindlichem Flllgut (DE-AS
12 07 230), bei dem (Verfahren) die jeweils zu
flillende Flasche evakuiert, dann mit einem inerten
Gas vorgespannt und schlieBlich in der Fillphase
mit dem flussigen Fllligut aus einem Flussigkeits-
behilter der Fullmaschine geflllt wird, welches
(Flllgut) beim ZuflieBen in die Flasche das dortige
Inertgas zusammen mit vorhandener Restluft in
den Gasraum des FlUssigkeitsbehdlters verdringt.
Von Zeit zu Zeit wird eine gewisse Menge des sich
in dem Gasraum sammelnden Luft-Inertgas-Gemi-
sches abgelassen und durch reines Inertgas er-
setzt. Das abgelassene Luft-Inertgas-Gemisch wird
dann bevorzugt zum Spiilen der Flaschen in einer
dem Evakuieren und Vorspannen vorausgehenden
Spiilphase verwendet. Das von dem Luft-Inertgas-
Gemisch gebildete Splilgas wird hierflr der jeweili-
gen Flasche Uber ein Uber die Unterseite des Full-
elementes wegstehendes Rohrstlick zugefiihrt, wel-
ches durch die Flaschen&ffnung in den Innenraum
der Flasche hineinreicht und an seiner Unterseite
radiale Offnungen fiir den Austritt des Splilgases
besitzt. Der Innenraum der Flasche steht wdhrend
dieses Spiilens (Spiilphase) Uber die Flaschen&ff-
nung mit der Umgebung in Verbindung. Die vom
Spiilgas verdrdngte Luft, aber auch das Spiilgas
selbst k&nnen somit Uber die Flaschendffnung
nach auBen strémen. Nachteilig bei diesem be-
kannten Verfahren ist u.a., daB zusitzlich zum Spl-
len auch ein Evakuieren der Flaschen notwendig
ist, was einen nicht unerheblichen verfahrenstechni-
schen und apparativen Aufwand erfordert und die
Filleistung reduziert.

Bekannt ist weiterhin ein Verfahren zum Abflil-
len von luft- bzw. sauerstoffempfindlichen Getrin-
ken auf Einkammer-Gegendruckfillmaschinen (DE-
A- 16 57 191). Mit diesem bekannten Verfahren
wurde versucht, zur Reduzierung des verfahrens-
technischen und apparativen Aufwandes den
schédlichen EinfluB von Luft oder Sauerstoff ohne
Evakuieren dadurch auszuschalten, daB der Innen-
raum der jeweiligen, mit Luft geflllten, an ein Fill-
element der Flllmaschine angepreBten Flasche mit
im Flussigkeitsbehilter der Flillmaschine vorhande-
nem inerten Druckgas gesplilt wird, mit dem dann
anschlieBend auch das Vorspannen der Flasche
erfolgt. Bei diesem bekannten Verfahren wurde das
inerte Druck- bzw. Spiilgas dem Innenraum der
jeweiligen Flasche Uber ein in den Innenraum der
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Flasche hineinreichendes, an seinem unteren Ende
offenes Rohrstlick zugefiihrt. Das bekannte Verfah-
ren hatte nicht den erhofften Erfolg, weil bei noch
vertretbaren Splilzeiten trotz eines hohen Ver-
brauchs an inertem Druck-bzw. Splilgas immer
noch relativ hohe Restluftmengen in der jeweiligen
Flasche verbleiben. Dieses bekannte Verfahren
wurde daher von der Praxis nicht angenommen.
Vielmehr war die Fachwelt der Auffassung, daB
sich nur in Verbindung mit einem Evakuieren und
gegebenenfalls sogar nur mit einem mehrfachen
Evakuieren ein brauchbares Splilergebnis, d.h. die
angestrebte geringe Restluftmenge erreichen 148t.

Bekannt ist weiterhin ein Verfahren zum Fllen
von Flaschen mit einem kohlensdurehaltigen Full-
gut unter Gegendruck (DE-A-19 43 503), bei dem
ein das Vorspannen der jeweiligen Flasche steu-
erndes Vorluftventil bereits gedffnet wird, wenn
eine an dem betreffenden Fiillelement vorgesehene
und von der jeweiligen Flasche beim Anheben ge-
gen das Fillelement mitgeflinrte Zentrierkappe
noch nicht ihre oberste Stellung erreicht hat, um so
einen Zeitverlust beim Vorspannen zu vermeiden.
Ein Spiilen des Innenraums der zu fiillenden Fla-
sche ist bei diesem bekannten Verfahren weder
vorgesehen, noch zeitlich Uiberhaupt mdglich.

Bekannt sind weiterhin ein Verfahren sowie
eine Flllmaschine zum Fillen von Dosen (US-A-
23 77 796). Jedes Fillelement dieser Fiillmaschine
besitzt eine ringfdrmige Gasaustrittsdffnung flr
Inert-Gas oder Dampf, die eine im Bereich der
Flllelementachse vorgesehene Abgabedffnung fir
das Flllgut umschlieBt. Zum Fillen der Dosen ist
im bekannten Fall u.a. auch ein Splilen der jewsili-
gen Dose mit dem Inert-Gas oder Dampf vorgese-
hen, und zwar mit Hilfe der mit Abstand Uber der
Dose angeordneten ringférmigen Gasaustrittsofi-
nung. Ein Flllergebnis mit einer nur geringen Rest-
luftmenge in der jeweiligen Dose wird nicht er-
reicht, vielmehr ist es notwendig, daB beim Flllen
der jeweiligen Dose Inert-Gas oder Dampf aus der
Austritts6ffnung austritt und somit beim Flllen
stdndig ein das Fillgut umschlieBender Mantel aus
Inert-Gas oder Dampf auf die jeweilige Dose ge-
richtet ist. Abgesehen davon, daB dieses bekannte
Verfahren zum Fiillen von Dosen bestimmt ist, ist
u.a. nachteilig der hohe Verbrauch an Inert-bzw.
Spiilgas.

Aufgabe der Erfindung ist es, bei einem Ver-
fahren zum Abfillen von fliissigem Fllgut in Fla-
schen das der eigentlichen Fillphase zeitlich vor-
ausgehende Spiilen dahingehend zu verbessern,
daB bei einem geringen verfahrenstechnischen und
apparativen Aufwand die Splilzeit und die in der
Flasche verbleibende Restluftmenge entscheidend
reduziert werden. Aufgabe der Erfindung ist es
weiterhin auch, eine flr die Durchfiihrung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens geeignete Fillmaschine
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aufzuzeigen.

Zur LOsung dieser Aufgabe ist ein Verfahren
entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Pa-
tentanspruches 1 ausgebildet. Eine Fillmaschine
zum Durchflihren dieses Verfahrens ist erfindungs-
gemiB entsprechend dem kennzeichnenden Teil
des Patentanspruches 5 ausgestaltet.

Bei dem erfindungsgemiBen Verfahren tritt das
inerte Spllgas an einer die Flillelementachse kon-
zentrisch umschlieBenden ringférmigen, vorzugs-
weise kreisringférmigen Offnung aus, die im Inne-
ren der Flasche der Innenfliche des Flaschenbo-
dens gegeniberliegend vorgesehen ist. Das Splil-
gas tritt als relativ scharfer Strahl aus der ringf&rmi-
gen Offnung aus und trifft zum GroBteil auf die
Innenfldche des Flaschenbodens in einem die Full-
elementachse umschlieBenden Bereich groBflachig
auf, so daB zumindest eine erhebliche Menge an
Spiilgas entlang der Innenfliche des Flaschenbo-
dens radial nach auBien zum Flaschenumfang hin
und von dort dann nach oben strdmt, bevor das
Spiilgas zusammen mit der mitgefiihrten bzw. ver-
dridngten Luft an der Flaschen&ffnung austritt. Auch
Winkel bzw. Ecken des Innenraumes der Flasche
im Bereich "Flaschenboden-
Flaschenumfangswand™ werden von dem Spiilgas
erfaBt. Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren 148t
sich in Uberraschender Weise bei kurzer Spiilzeit
und bei einem geringen Verbrauch an Splilgas eine
entscheidende Reduzierung der in der jeweiligen
Flasche verbleibenden Restluftmenge erreichen.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird die ringférmige Offnung flr den Aus-
tritt des Splilgases dadurch gebildet, daB das Rohr-
stlick ein stabférmiges Element konzentrisch mit
Abstand umschlieit, so daB zwischen diesem stab-
férmigen Element und der Innenfliche des Rohr-
stlickes ein ringférmiger Gaskanal mit der ringfor-
migen Offnung gebildet ist. Bei dieser Ausfiihrung
ist es zweckmiBig, wenn das untere Ende des
stabférmigen Elementes in etwa fluchtend mit dem
unteren Ende des Rohrstlickes liegt, d.h. das stab-
férmige Element mdglichst nicht oder nur mdég-
lichst wenig Uber die ringférmige Offnung vorsteht,
um eine Wirbelbildung des an der ringfGrmigen
Offnung austretenden Spililgases zu vermeiden.

Das stabformige Element kann ein Element
ohne weitere Funktion sein. Das stabférmige Ele-
ment kann aber bevorzugt auch eine das Flissig-
keitsventil des Fiillelementes steuerende Sonde,
beispiclsweise eine Leitwertsonde, eine opto-elek-
trische Sonde usw. sein. Bei Ausbildung des stab-
férmigen Elementes als Sonde ist es zweckmiBig,
das Flussigkeitsventii des Flllelementes als
"FuBventil" auszubilden. Dies bedeutet im Sinne
der Erfindung, daB der Ventilkbrper des Flissig-
keitsventils, der die Abgabedffnung des Flllele-
mentes bei geschlossenem FliUssigkeitsventil ver-
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schlieBt und zum Offnen des Flissigkeitsventils
freigibt, unmittelbar an der Abgabed&ffnung derart
vorgesehen ist, daB am Fillelement in Strémungs-
richtung nach dem FlUssigkeitsventil bzw. dessen
VentilkGrper praktisch keine Flissigkeitskanile vor-
handen sind. Da bei Verwendung eines derartigen
FuBventils am Ende der Fillphase, d.h. nach dem
Ansprechen der Sonde und dem SchlieBen des
Ventils in Strémungsrichtung hinter dem geschlos-
senen Ventil praktisch keine Flussigkeitskanile vor-
handen sind, aus denen flissiges Fillgut noch in
die jeweilige Flasche nachflieBt, sich also das Ni-
veau das Spiegels des fllssigen Fillgutes in der
Flasche nach dem Ansprechen der Sonde und
dem SchlieBen des Fllssigkeitsventils nicht oder
allenfalls nur ganz unwesentlich dndert, ist es bei
Verwendung eines derartigen FuBventils md&glich,
die L3nge, mit der das als Sonde ausgebildete
stabférmige Element lUber die Unterseite des zum
Zuflihren des Splilgases dienenden Rohrstiickes
wegsteht, kurz zu halten, wodurch eine optimale
Spllwirkung sichergestellt wird. Der im Rohrstlick
ausgebildete Gaskanal wird bevorzugt auch flir wei-
tere Zwecke, d.h. als Riickgaskanal wdhrend der
Flllphase sowie ggf. als Spanngaskanal wahrend
eines der eigentlichen Fillphase vorausgehenden
Spannens der jeweiligen Flasche verwendet.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Figuren an Ausflihrungsbeispielen niher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Teildarstellung sowie
teilweise auch im Schnitt eine erste
Ausflihrungsform eines Fillelementes
einer Flllmaschine gemiB der Erfin-
dung, zusammen mit einer unter die-
sem Fillelement angeordneten Fla-
sche;
in dhnlicher Darstellung wie Fig. 1
eine weitere Ausfihrungsform eines
Fullelementes.

Die Fig. 1 zeigt ein Flllelement 1, welches als
flllrohrloses Flllelement fiir Gegendruckfiillung
ausgebildet ist und zusammen mit mehreren
gleichartigen Flllelementen 1 am Umfang eines
um eine vertikale Achse umlaufenden Rotors 2
(z.B. FlUssigkeitsringkanal) einer ansonsten nicht
ndher dargestellten Flaschenflillmaschine angeord-
net ist. In dem Geh&use 3 des Flllelementes 1 ist
ein Fllssigkeitskanal 4 ausgebildet, welcher bei der
dargestellten Ausflihrungsform im unteren Teil des
Fullelementes 1 bzw. des Geh3uses 3 als ein die
Fiillelementachse VA umschlieBender Ringkanal
ausgebildet (Abschnitt 4' des FlUssigkeitskanales 4)
und in welchem das Ubliche, nicht gezeigte Flis-
sigkeitsventil vorgesehen ist. An der Unterseite des
Fullelementes 1 bzw. des Geh3uses 3 bildet der

Fig. 2
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Abschnitt 4' die die Fillelementachse VA ebenfalls
umschlieBende ringférmige Abgabedffnung 5, Uber
welche das flissige Flillgut 6 bei gedfinetem Flls-
sigkeitsventil der jeweils zu flllenden Flasche 7
zuflieBt.

Uber die Unterseite 3' des Gehduses 3 steht
ein mit seiner Achse achsgleich mit der Fillele-
mentachse VA angeordnetes und an seiner Unter-
seite offenes Rohrstlick 8 vor, welches einen kreis-
férmigen AuBen- und Innenquerschnitt aufweist und
ein stabférmiges Element 9, welches ebenfalls ei-
nen kreisférmigen AuBenquerschnitt aufweist und
mit seiner Achse achsgleich mit der Flllelement-
achse VA angeordnet ist, derart konzentrisch um-
schlieBit, daB zwischen der AuBenfliche des stab-
férmigen Elementes 9 und der Innenfliche des
Rohrstiickes 8 ein kreisringformiger Gaskanal 10
gebildet ist. Der Gaskanal 10 miindet im Inneren
des Gehduses 3 in einen Kanal 11, der zu einer
Steuerventileinrichtung 12 fihrt, Uber die der Kanal
11 und damit auch der Gaskanal 10 nicht nur mit
einen im Rotor 2 ausgebildeten Spanngas-
und/oder Rickgaskanal verbunden werden, son-
dern auch mit einem Spllgas, d.h. mit einen
Inertgas-Luftgemisch beaufschlagt werden k&nnen,
wobei als Inertgas vorzugsweise CO. verwendet
wird.

Bei der dargestellten Ausflhrungsform ist die
Lange des stabformigen Elementes 9 derart an die
Ldnge des Rohrstlickes 8 angepaBt, daB das un-
tere Ende des stabférmigen Elementes 9 in etwa
fluchtend mit dem unteren, offenen Ende des Rohr-
stlickes 8 liegt, welch letzteres im Gehduse 3 von
dem Abschnitt 4' des FlUssigkeitskanals 4 sowie
von der Abgabedffnung 5 umschlossen wird.

Das Fllelement 1 besitzt weiterhin eine be-
kannte Zentriertulpe 13 mit ringférmiger Dichtung
14, welch letztere das Rohrstlick 8 konzentrisch
und mit solchem Abstand umschlieBt, daB zwi-
schen der Dichtung 14 und der AuBenfliche des
Rohrstiickes 8 ein ringfGrmiger Kanal 14" gebildet
ist, der in Strdmungsrichtung des flissigen Filigu-
tes 6 auf die Abgabedffnung 5 folgt und beim
Fiillen der Flasche 7 die Fortsetzung des Flissig-
keitskanales 4 bildet.

Zum Fillen einer Flasche 7 mit dem fllssigen
Fillgut 6 wird diese aufrechtstehende Flasche 7
von unten her zundchst soweit gegen das Fiillele-
ment 1 angehoben, daB das Rohrstiick 8 sowie das
Element 9 durch die Flaschendffnung bzw. -
miindung in den Innenraum 15 der Flasche 7 hin-
einreichen, die Flasche 7 mit ihrer Miindung aller-
dings noch im Abstand von der Dichtung 14 ange-
ordnet ist. In dieser Positionierung der Flasche 7 in
bezug auf das Flllelement 1 erfolgt das Spilen
des Innenraumes 15 mit einem Splilgas bzw. Inert-
gas, z.B. mit CO2, wofilir durch entsprechende An-
steuerung der Steuerventileinrichtung 12 dieses
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Spiilgas Uber den Kanal 11 dem Gaskanal 10 zu-
gefihrt wird und aus letzterem an der Unterseite
des Rohrstlickes 8, d.h. an der dort zwischen die-
sem Rohrstlick 8 und dem Element 9 gebildeten
ringférmigen Offnung 16 in den Innenraum 15 als
Spiilgasstrom austritt, wie dies mit den Pfeilen 17
angedeutet ist. Mit dem in den Inneraum 15 der
Flasche 7 eintretenden Splilgas wird die dort vor-
handene Luft verdrdngt bzw. ausgespdlt, d.h. diese
Luft sowie das Spiilgas kénnen an dem zwischen
der Miindung der Flasche 7 und der Unterseite der
Dichtung 14 gebildeten Ringspalt, der z.B. eine
Breite von 6 mm aufweist, nach auBen austreten,
wie dies in der Fig. 1 mit dem Pfeil 18 angedeutet
ist. Da das Splilgas dem Innenraum 15 im Bereich
der Flllelementachse VA zugefiihrt wird (Pfeile
17), ist es mdglich, daB dieses Spiilgas den ge-
samten Innenraum 15 der Flasche 7 durchstromt
und vorhandene Luft mitfiihrt bzw. ausplilt, ohne
daB es zu einer nennenswerten Vermischung des
in den Innenraum 15 eintretenden Splilgases
(Pfeile 17) und des aus dem Innenraum 15 zur
Miindung der Flasche 7 stromenden Splilgases
bzw. Spllgas-Luft-Gemisches kommt. Durch die
Verwendung einer ringfGrmigen, zwischen dem
Rohrstiick 8 und dem stabférmigen Element 9 ge-
bildeten Offnung 16 fiir den Austritt des Splilgases
ist mit relativ kurzer Spiilzeit, die beispielsweise bei
sogenannten "Euro-Flaschen” nur eine Sekunde
betrdgt, und damit bei geringem Verbrauch an
Spiilgas ein besonders intensives Spiilen des In-
nenraumes 15 der Flasche 7 mdglich, d.h. tfrotz
einer extrem kurzen Spiilzeit verbleibt nur eine
extrem kleine Menge an Restluft im Innenraum 15.
Nach einer der Erfindung zugrunde liegenden Er-
kenntnis ist dies offensichtlich darauf zurlickzuftih-
ren, daB durch die Verwendung des zwischen dem
Rohrstiick und dem stabférmigen Element 9 gebil-
deten Gaskanales 10, dem das Splilgas beispiels-
weise mit einem Druck von etwa 2,7 bar zugeflihrt
wird, dieses Spiilgas an der schmalen Offnung 16
als relativ scharfer Strahl austritt, der durch die
ringférmige Ausbildung der Offnung 16 dennoch in
Richtung senkrecht zur Flllelementachse VA eine
relativ groBe Ausdehnung aufweist und sich vor
allem auch um die Fillelementachse VA gleichmi-
Big verteilt, so daB dieser Splilgasstrahl zum GroB-
teil auch auf die Innenfliche des Bodens der Fla-
sche auftrifft, und zwar in einer nahezu gleichmiBi-
gen Verteilung in einem die Flllelementachse VA
umgebenden Bereich dieser Innenfliche des Bo-
dens. Das Splilgas kann dann an dieser Bodenin-
nenflache gleichférmig radial nach auBen und von
dort nach oben strémen, womit der gesamte Innen-
raum 15 von dem Splilgas erfaBt wird.

Besonders gute Ergebnisse werden dann er-
zielt, wenn das untere Ende des stabférmigen Ele-
mentes 9 in etwa fluchtend mit dem unteren Ende
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des Rohrstlickes 8 liegt, wie dies bei der in der
Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform der Fall ist. Nach
dem Spiilen der jeweiligen Flasche 7 erfolgt das
Fiillen dieser Flasche, wobei dem eigentlichen Full-
vorgang ggf. noch eine Vorspannphase vorgeschal-
tet ist. Fir das Flillen bzw. Vorspannen der Flasche
7 wird diese gegen das Fillelement 1 soweit ange-
hoben, daB die Flasche 7 mit ihrer Mindung in
Ublicher Weise dicht gegen die Unterseite der
Dichtung 14 anliegt, die ihrerseits mit ihrer Ober-
seite abgedichtet gegen die Unterseite des Fillele-
mentes in einem die Abgabedffnung 5 umschlie-
Benden Bereich angepreBt ist. Erfolgt ein Vorspan-
nen der Flasche 7, so wird das entsprechende
Spanngas (CO2) nach entsprechender Ansteuerung
der Steuerventileinrichtung 12 Uber den Kanal 11
und den Gaskanal 10 zugeflhrt. Fir die Einleitung
des Fillvorganges wird das im FlUssigkeitskanal 4
vorgesehene FlUssigkeitsventil gedffnet, so daB
das flussige Fillgut 6 dem Innenraum 15 der Fla-
sche 7 zuflieBt. Der Flussigkeitskanal 4 bzw. des-
sen Abschnitt 4' sind im Bereich der Abgabesff-
nung 5 so ausgebildet, daB dort dem zuflieBenden
Flllgut 6 zuséatzlich eine in bezug auf die Fillele-
mentachse VA radial nach auBen gerichtete Bewe-
gungskomponente aufgeprigt wird. Dies wird bei
der dargestellten Ausflihrungsform dadurch er-
reicht, daB der ringfdrmige Abschnitt 4' des Flis-
sigkeitskanals im Bereich der Abgabed&ffnung 5 ei-
nen sich in FluBrichtung des Fiiligutes 6 vergrd-
Bernden inneren sowie duBeren Ringdurchmesser
aufweist. Hierfur besitzt das Rohrstlick 8 bzw. des-
sen im Inneren des Geh3uses 3 angeordnete Teil-
ldnge im Bereich der Abgabedffnung 5 einen Ab-
schnitt 8', an welchem der AuBendurchmesser des
Rohrstiickes nach unten hin kegelf6rmig zunimmt
und welcher von einer entsprechend geformten, die
Fillelementachse VA konzentrisch umschlieBenden
Flache 19 des Geh&duses 3 umschiossen ist. Das
im FlUssigkeitskanal 4 vorgesehene Flissigkeits-
ventil wird in Ublicher Weise geschlossen, nach-
dem der Spiegel 20 des der Flasche 7 zuflieBen-
den flussigen Flllgutes 6 das flllh&henbestimmen-
de untere Ende des Rohrstlickes 8 erreicht hat.
Das SchlieBen des Flissigkeitsventils kann
auch sondengesteuert sein, woflir dann beispiels-
weise das stabférmige Element 9 als Sonde ausge-
bildet ist und in diesem Fall mit einem Sondenab-
schnitt (z.B. bei Ausbildung der Sonde als Leitf3-
higkeitssonde mit einem Sondenkontakt) geringfi-
gig Uber die Unterseite des Rohrstlickes 8 weg-
steht, wie dies in der Fig. 1 mit unterbrochenen
Linien bei 9' angedeutet ist. Um das dem Fillen
bzw. dem Vorspannen und Flllen vorausgehende
Spiilen nicht zu beeintrdchtigen, ist anzustreben,
daB die axiale Ladnge des Uber die Unterseite des
Rohrstiickes 8 vorstehenden Abschnittes 9" mdg-
lichst klein ist, und zwar derart, dafl die das stab-
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férmige Element 9 bildende Sonde bei einem Ni-
veau des Spiegels 20 anspricht, welches (Niveau)
gerade soweit unterhalb des offenen Endes des
Rohrstlickes 8 liegt, daB auch nach dem Entleeren
des Abschnittes 4' des Flussigkeitskanals 4 der
Spiegel 20, den das flussige Filigut in der Flasche
7 erreicht hat, noch einen ausreichenden Abstand
von dem unteren Ende des Rohrstlickes 8 aufweist,
so daB Fillgut 6 nicht in den Gaskanal 10 gelangt.
Es ist zweckmiBig, den vorstehenden Abschnitt 9
strémungsginstig auszubilden.

Die Fig. 2 zeigt in &hnlicher Darstellung wie die
Fig. 1 ein Flllelement 1a, welches sich durch eine
besonders einfache, preiswerte und robuste Kon-
struktion auszeichnet und sich von dem Fillele-
ment 1 zundchst einmal dadurch unterscheidet,
daB das Flllelement 1a ein Flllrohr 22 besitzt.
Dieses Fillrohr 22, welches die Flllelementachse
VA konzentrisch umschliefit, ist direkt am Rotor 2
der Flaschenfiillmaschine befestigt, steht Uber die
Unterseite des des Rotors 2 weg und bildet an
seinem unteren Ende die Abgabe&ffnung fir das
flissige Flllgut. An seinem oberen, Uber den Rotor
2 wegstehenden Ende ist das Fullrohr 22 mit ei-
nem Schlauch 21 zum Zufiihren des fllssigen Fll-
gutes verbunden. Weiterhin besitzt das Fillelement
1a ein dem Rohrstiick 8 entsprechendes Rohrstlick
23, welches von dem Fillrohr 22 konzentrisch um-
schlossen wird und zwischen seiner AuBenfliche
und der Innenfliche des Fillrohres 22 einen ring-
férmigen FlUssigkeitskanal 24 bildet, welcher mit
dem Schlauch 21 in Verbindung steht. Das achs-
gleich mit der Flllelementachse VA liegende Rohr-
stiick 23 umschlieBt ein dem Element 9 entspre-
chendes stabfdrmiges Element 25, welches als
Sonde ausgebildet ist und mit seinem unteren,
einen Sondenkontakt aufweisenden Ende 26 nur
ganz geringflgig Uber die Unterseite des dort offe-
nen Rohrstlickes 23 wegsteht.

Das Rohrstlick 23 ist am oberen Ende des
Fillrohres 22 in Richtung der Flllelementachse VA
um einen bestimmten Befrag verschiebbar ange-
ordnet, wie dies in der Fig. 2 mit dem Doppelpfeil
A angedeutet ist. Weiterhin sind das Rohrstlick 23
sowie das stabftrmige Element 25 an ihren Uber
das obere Ende des Flllrohres 22 vorstehenden
Abschnitten mechanisch fest miteinander verbun-
den. Dort ist auch der zwischen der Innenfliche
des Rohrstlickes 23 und der AuBenfldche des stab-
férmigen Elementes 25 gebildete Gaskanal 27, der
dem Gaskanal 10 entspricht, an einem Schlauch
27' angeschlossen, der zu einer beispielsweise der
Steuerventilanordnung 12 entsprechenden Steuer-
ventilanordnung flhrt. In Abh3dngigkeit von dieser
Steuerventileinrichtung kann auch der Gaskanal 27
zum Spillen der jeweiligen Flasche 7 mit dem
Spiilgas beaufschlagt werden, welches am unteren
Ende des Rohrstlickes 23 an der dort vorgesehe-
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nen, der Offnung 16 entsprechenden ringférmigen
Offnung 28 aus dem Gaskanal 27 austritt. Der
Gaskanal 27 dient auch bei dem Flllelement 1a
beim Fillen als Riickgaskanal. Anstelle der Dich-
tung 14 ist bei dem Fillelement 1a direkt an der
Unterseite des Rotors 2 eine das Flllrohr 22 um-
schlieBende Dichtung 29 vorgesehen, von deren
kegelstumpfférmiger Unterseite die Miindung der
jeweiligen Flasche 7 wdhrend der Spllphase einen
Abstand aufweist und gegen deren Unterseite die
Miindung der Flasche 7 wdhrend der eigentlichen
Fillphase dicht anliegt.

Wie die Fig. 2 zeigt, weist das Flllelement 1a
ein Flussigkeitsventil 30 auf, welches von einem
auf dem unteren Ende des Rohrstlickes 23 befe-
stigten Ventilkdrper 31 gebildet ist, der radial liber
die sonstige AuBlenfliche des Rohrstlickes 23 weg-
steht und an seiner Ober- und Unterseite kegel-
stumpfférmig ausgebildet ist. Bei geschlossenem
Flissigkeitsventil 30 befindet sich der VentilkSrper
31 teilweise im Inneren des Flillrohres 22, liegt mit
seiner Umfangsflache dichtend gegen die Innenfl3-
che des Fillrohres 22 an und deckt dabei mit einer
Umfangsfliche Offnungen 32, die in der Nihe des
unteren Ende des Flllrohres 22 in dessen Wan-
dung in gleichmiBigen Abstdnden um die Flillele-
mentachse VA verteilt vorgesehen sind und die
Abgabedfnnung bilden. Der Ventilkbrper 31 ist
durch eine mit dem Rohrstlick 27 bzw. mit dem
stabférmigen Element 25 zusammenwirkende
Druckfeder 33 in die obere, geschlossene Stellung
bzw. Ruhestellung vorgespannt. Durch eine an der
Oberseite des Fillrohres 22 vorgesehene Magne-
tanordnung 34 wird zum Offnen des Fliissigkeits-
ventils 30 der VentilkGrper 31 zusammen mit dem
Rohrstiick 23 und dem stabformigen Element 22
aus seiner Ruhestellung gegen die Wirkung der
Druckfeder 33 um einen vorgegebenen Hub nach
unten bewegt, so daB der Ventilkérper 31 die Off-
nungen 32 freigibt und dadurch das Fliussigkeits-
ventil 30 &ffnet.

Da der Ventilk&rper 31 unmittelbar an der Ab-
gabedffnung des Fiillelementes 1a vorgesehen ist,
und zwar derart, daB sich bei geschlossenem Flis-
sigkeitsventil 30 in Strdmungsrichtung hinter die-
sem Flussigkeitsventil kein Abschnitt des Flissig-
keitskanals 24 befindet, welcher nach dem Schlie-
Ben des FlUssigkeitsventils 30 entleert werden
miiBte bzw. aus welchem nach dem Schliefien des
Flussigkeitsventils 30 fllssiges Flllgut in die jewei-
lige Flasche 7 nachflieBen bzw. nachtropfen k&nn-
te, sich also das Niveau des Spiegels 20 des
flissigen Fillgutes in der Flasche 7 nach dem
Ansprechen der das stabformige Element 25 bil-
denden Sonde nicht mehr verdndert, ist es mog-
lich, die Lidnge, mit der das stabférmige Element
25 Uber das untere, offene Ende des Rohrstilickes
23 vorsteht, extrem klein zu halten, so daB sich in
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bezug auf die Splilung bzw. auf den aus der Off-
nung 28 austretenden Spiilgasstrom ideale Verhili-
nisse ergeben, obwohl das stabf6rmige Element
als Sonde ausgebildet ist.

Die Erfindung wurde voranstehend an zwei
Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es versteht
sich, daB Anderungen sowie Abwandlungen mé&g-
lich sind, ohne daB dadurch der der Erfindung
zugrunde liegende Erfindungsgedanke verlassen
wird. So ist es insbesondere auch mdoglich, bei
einem flllrohrlosen Flillelement, d.h. beispielsweise
bei dem Fillelement 1 ein als FuBventil ausgebil-
detes Flissigkeitsventil vorzusehen, und zwar wie-
derum in der Form, daB in Strémungsrichtung hin-
ter dem geschlossenen Flissigkeitsventil praktisch
kein Abschnitt des Flissigkeitskanals vorhanden
ist, aus dem (Abschnitt) nach dem SchlieBen des
Flussigkeitsventils eine nennenswerte Menge an
flissigem Fillgut in die jweilige Flasche 7 nachflie-
Ben kann. Bei dem Fillelement 1 kdnnte dieses
FuBventil, welches dann auch dort bei einer extrem
kleinen axialen Ldnge des Abschnittes 9' die Aus-
bildung des stabférmigen Elementes 9 als Sonde
erlauben wirde, dadurch gebildet sein, daB das
Rohrstiick 8 zusammen mit dem stabférmigen Ele-
ment 9 in Richtung der Fillelementachse VA im
Gehduse 3 um einen bestimmten Hub verschiebbar
ist und im Bereich der Abgabed&ffnung 5 an dem
Rohrstiick 8 ein Ventilkdrper vorgesehen ist, der
bei geschlossenem Flissigkeitsventil gegen eine
den Abschnitt 4' des Fllssigkeitsventils im Bereich
der Abgabedffnung 5 nach auBlen hin begrenzende
Flache dichtend anliegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abflillen von fllissigem Fillgut
in Flaschen unter Gegendruck, unter Verwen-
dung eines Flllelementes mit einem Flissig-
keitsventil und mit einer Abgabed&ffnung, Uber
welche in einer Fillphase bei gedffnetem Flls-
sigkeitsventil das flissige Flligut der zu fiillen-
den Flasche Uber deren Flaschen&ffnung zu-
flieBt und welche ein Rohrstlick umschlieBt,
wobei in einer der Flllphase zeitlich vorausge-
henden Spiilphase mittels des durch die Fla-
schendffnung in den Innenraum der Flasche
hineinreichenden Rohrstlicks der Innenraum
der Flasche zum weitestgehenden Verdrdngen
von getrdnkeschidlichen Gasen mit einem
inerten Splilgas beaufschlagt wird, welches an
einer am unteren Ende des Rohrstilicks vorge-
sehenen Offnung eines Gaskanals austritt, da-
durch gekennzeichnet, daB das Spilgas, wel-
ches vorzugsweise einen hohen Anteil an CO;
aufweist, dem Innenraum (15) der Flasche (7)
Uber eine die Flllelementachse (VA) konzen-
trisch umschlieBende ringférmige Offnung (16,
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28) zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wihrend der Spiilphase der In-
nenraum (15) der Flasche (7) im Bereich der
Flaschen&ffnung mit der Atmosphire Uber ei-
nen Ringspalt in Verbindung steht, der zwi-
schen der Flasche und einer darliberliegenden
Flache (14, 29) des Fiillelementes (1, 1a) ge-
bildet ist und dessen Breite etwa 6 mm be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dauer der
Spiilphase etwa eine Sekunde betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spligas
dem im Rohrstlick ausgebildeten Gaskanal (10,
27) mit einem Druck von etwa 2,7 bar zuge-
flhrt wird.

Fillmaschine zum Abflillen eines flissigen
Flllgutes in Flaschen unter Gegendruck, mit
mehreren Flllelementen mit jeweils einem
Flussigkeitsventil, welches einen zwischen ei-
ner das Flussigkeitsventil sperrenden und einer
das Flussigkeitsventil 6ffnenden Stellung hin-
und herbewegbaren Ventilk&rper aufweist, so-
wie mit einer im Bereich einer Flllelementach-
se (VA) vorgesehenen Abgabe&ffnung, Uber
welche in einer Fillphase bei gedffnetem Flls-
sigkeitsventil das flissige Flligut der zu fiillen-
den Flasche Uber deren Flaschen&ffnung zu-
flieBt und welche ein am Flllelement (1, 1a)
nach unten wegstehendes, und in die zu flllen-
de Flasche einfiihrbares Rohrstiick (8, 23) um-
schlieBt, welches an seinem unteren, dem Fll-
element entfernt liegenden Ende im Bereich
der Flllelementachse (VA) eine @ffnung eines
in diesem Rohrstlick ausgebildeten Gaskanals
(10, 27) aufweist, der Uber eine Steuerventil-
einrichtung (12) mit einer Quelle eines unter
Druck stehenden inerten Spiilgases verbindbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnung
(16, 28) ringformig und die Fillelementachse
(VA) konzentrisch umschlieBend ausgebildet
ist.

Fillmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Rohrstlick (8, 23) mit
seiner Achse achsgleich mit der Fillelement-
achse (VA) angeordnet ist und ein mit seiner
Achse ebenfalls achsgleich mit der Fillele-
mentachse (VA) liegendes stabférmiges Ele-
ment (9, 25) konzentrisch und mit Abstand
derart umschlieBt, daB8 zwischen dem stabftr-
migen Element (9, 25) und dem Rohrstlick (8,
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23) ein ringférmiger Gaskanal (10, 27) gebildet
ist.

Fillmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das stabf&rmige Element (9,
25) mit seinem unteren Ende im wesentlichen
blindig mit dem unteren Ende des Rohrstik-
kes (8, 23) liegt.

Flllmaschine nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB das Flissig-
keitsventil (30) als FuBventil mit einem unmit-
telbar im Bereich der Abgabedffnung (32) an-
geordneten VentilkGrper (31) ausgebildet ist.

Fillmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VentilkGrper (31) auf
dem Rohrstlick (23) angeordnet bzw. ausgebil-
det ist, und daB das Rohrstlick (23) zum Off-
nen und SchlieBen des Flussigkeitsventils (30)
in Richtung der Fillelementachse (VA) beweg-
bar ist.

Flllmaschine nach einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB bei flillrohrlo-
ser Ausbildung des Flllelementes (1) die Ab-
gabedffnung (5) an der Unterseite eines Ge-
h3uses (3) des Flllelementes (1) ausgebildet
ist, und daB das Rohrstiick (8) aus der Abga-
bedffnung (5) Uber die Unterseite des Flllele-
mentes (1) vorsteht.

Flllmaschine nach einem der Anspriiche 5 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB bei Ausbil-
dung des Flllelementes (1a) mit Flllrohr (22)
dieses Fullrohr (22) das Rohrstiick (23) kon-
zentrisch umschlieBt und das Rohrstlick (23)
mit einer Teilldnge Uber das untere, offene und
die Abgabedffnung aufweisende oder bildende
Ende des Fillrohres (22) wegsteht.

Fillmaschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abgabe&ffnung von ei-
ner Vielzahl von Einzel6ffnungen (32) in der
Wandung des Flllrohres (22) gebildet ist.

Claims

Method for the filling of liquid filling stock into
bottles under counterpressure, with use of a
filling element with a liquid valve and with a
delivery opening by which the liquid filling
stock flows to the bottle to be filled by way of
the bottle opening thereof in a filling phase
when the liquid valve is open and which sur-
rounds a fube piece, wherein in a rinsing
phase preceding the filling phase in time the
interior space of the bottle is loaded, by means
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of the tube piece reaching through the bottle
opening into the interior space of the bottle,
with an inert rinsing gas for the expulsion as
far as possible of gases harmful fo drinks,
which rinsing gas exits at an opening, which is
provided at the lower end of the tube piece, of
a gas duct, characterised thereby that the rins-
ing gas, which preferably has a high proportion
of COz, is supplied to the interior space (15) of
the bottle (7) by way of an annular opening
(16, 28) concentrically surrounding the filling
element axis (VA).

Method according to claim 1, characterised
thereby that during the rinsing phase the inte-
rior space (15) of the bottle (7) stands in con-
nection in the region of the bottle opening with
the atmosphere by way of an annular gap,
which is formed between the bottle and a
surface (14, 29) disposed thereabove of the
filling element (1, 1a) and the width of which
amounts to about 6 millimetres.

Method according to one of claims 1 fo 2,
characterised thereby that the duration of the
rinsing phase amounts to about one second.

Method according to one of claims 1 fo 3,
characterised thereby that the rinsing gas is
supplied to the gas duct (10, 27), which is
formed in the tube piece, at a pressure of
about 2.7 bar.

Filling machine for the filling of a liquid filling
stock into bottles under counterpressure, with
several filling elements each with a respective
liquid valve, which comprises a valve body
movable back and forth between a setting
blocking the liquid valve and a setting opening
the liquid valve, as well as with a delivery
opening, which is provided in the region of a
filling element axis (VA) and by which the
liquid filling stock flows to the bottle to be filled
by way of the bottle opening thereof in a filling
phase when the liquid valve is open, which
opening surrounds a tube piece (8, 23) extend-
ing away downwardly at the filling element (1,
1a) and introducible into the bottle to be filled,
the tube piece having at its lower end remote
from the filling element and in the region of the
filling element axis (VA) an opening of a gas
duct (10, 27) which is formed in this tube piece
and which is connectible by way of a control
valve equipment (12) with a source of inert
rinsing gas standing under pressure, charac-
terised thereby that the opening (16, 28) is
constructed to be annular and to concentrically
surround the filling element axis (VA).
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Filling machine according to claim 5, charac-
terised thereby that the tube piece (8, 23) is
arranged with its axis coaxial with the filling
element axis (VA) and surrounds a rod-like
element (9, 25), which is likewise disposed
with its axis coaxial with the filling element axis
(VA), concentrically and at a spacing therefrom
in such a manner that an annular gas duct (10,
27) is formed between the rod-like element (9,
25) and the tube piece (8, 23).

Filling machine according to claim 6, charac-
terised thereby that the rod-like element (9, 25)
is disposed with its lower end substantially
flush with the lower end of the tube piece (8,
23).

Filling machine according to one of claims 5 fo
7, characterised thereby that the liquid valve
(30) is constructed as a foot valve with a valve
body (31) formed directly in the region of the
delivery opening (32).

Filling machine according to claim 8, charac-
terised thereby that the valve body (31) is
arranged or formed on the tube piece (23) and
that the tube piece (23) is movable in the
direction of the filling element axis (VA) for the
opening and closing of the liquid valve (30).

Filling machine according to one of claims 5 fo
9, characterised thereby that in the case of
construction of the filling element (1) with de-
tachable filling tube the delivery opening (5) is
formed at the underside of a housing (3) of the
filling element (1) and that the tube piece (8)
projects from the delivery opening (5) beyond
the underside of the filling element (1).

Filling machine according to one of claims 5 fo
10, characterised thereby that in the case of
construction of the filing element (1a) with
filling tube (22) this filling pipe (22) concen-
trically surrounds the tube piece (23) and the
tube piece (23) extends away by a partial
length beyond the lower, open end, which
forms or has the delivery opening, of the filling
tube (22).

Filling machine according to claim 11, charac-
terised thereby that the delivery opening is
formed by a plurality of individual openings
(32) in the wall of the filling tube (22).

Revendications

1.

Procédé pour embouteiller un produit liquide
sous contre-pression, en utilisant un élément
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de remplissage comportant une soupape 2 li-
quide et une ouverture de distribution a travers
de laquelle le produit liquide s écoule, dans
une phase de remplissage, alors que la soupa-
pe 2 liquide est ouverte, & travers son goulot
dans la bouteille & remplir, I'ouverture de dis-
tribution entourant une tubulure, le procédé
comprenant, dans une phase de balayage qui
préceéde dans le temps la phase de remplissa-
ge, l'application & I'espace intérieur de la bou-
teille d'un gaz inerte de balayage, au moyen
de la tubulure s'étendant & travers le goulot de
la bouteille dans I'espace intérieur de celle-ci,
dans le but de refouler autant que possible des
gaz nuisibles & la boisson, le gaz de balayage
sortant d'une ouverture d'un canal de gaz pré-
vue A 'extrémité inférieure de la tubulure, pro-
cédé caractérisé en ce que I'on améne le gaz
de balayage, comportant de préférence une
importante fraction de CO-, & I'espace intérieur
(15) de la bouteille & travers une ouverture (16,
28) de forme annulaire qui entoure concentri-
quement l'axe (VA) de I'élément de remplissa-

ge.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, pendant la phase de balayage, on
fait communiquer I'espace intérieur (15) de la
bouteille (7) avec I'atmosphére dans la zone
du goulot de la bouteille, & travers une fente
annulaire formée entre la bouteille et une sur-
face (14, 29) de I'élément (1, 1a) de remplissa-
ge située au-dessus d'elle, et dont la largeur
est d'environ 6 mm.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la durée de la phase de balaya-
ge est d'environ une seconde.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que I'on améne le gaz de
balayage au canal (10, 27) de gaz formé dans
la tubulure sous une pression d'environ 2,7
bars.

Soutireuse pour embouteiller un produit liquide
sous contre-pression, comprenant plusieurs
éléments de remplissage possédant chacun
une soupape a liquide avec un obturateur dé-
plagable en va-et-vient entre une position de
fermeture de la soupape et une position d'ou-
verture de la soupape A liquide, ainsi qu'une
ouverture de distribution prévue dans la zone
de l'axe (VA) de I'élément de remplissage, a
travers de laquelle, dans une phase de rem-
plissage, alors que la soupape & liquide est
ouverte, le produit liquide s'écoule a travers

.
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entoure une tubulure (8, 23) faisant saillie vers
le bas sur I'élément (1, la) de remplissage et
introduisible dans la bouteille & remplir, la tu-
bulure présentant & son exirémité inférieure,
éloignée de I'élément de remplissage, dans la
zone de l'axe (VA) de I'élément de remplissa-
ge une ouverture d'un canal (10, 27) de gaz
ménagé dans cetie tubulure, canal qui peut
étre raccordé par un dispositif distributeur (12)
4 une source de gaz comprimé inerte de ba-
layage, caractérisée en ce que l'ouveriure (16,
28) est réalisée en forme d'anneau et entoure
concentriquement l'axe (VA) de I'élément de
remplissage.

Soutireuse selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que la tubulure (8, 23) est disposée
avec son axe sur l'axe (VA) de I'élément de
remplissage en entourant concentriquement et
A distance un élément (9, 25) en forme de tige,
dont I'axe est situé également sur l'axe (VA)
de I'élément de remplissage, de maniére qu'un
canal (10, 27) de gaz, de forme annulaire, soit
formé entre I'élément (9, 25) en forme de tige
et la tubulure (8, 23).

Soutireuse selon la revendication 6, caractéri-
sée en ce que l'extrémité inférieure de 1'é1é-
ment (9, 25) en forme de tige est sensiblement
alignée avec l'extrémité inférieure de la tubulu-
re (8, 23).

Soutireuse selon une des revendications 5 & 7,
caractérisée en ce que la soupape (30) a liqui-
de est réalisée comme une soupape de base
avec un obturateur (31) disposé directement
dans la zone de I'ouverture de distribution
(32).

Soutireuse selon la revendication 8, caractéri-
sée en ce que l'obturateur (31) est disposé ou
formé sur la tubulure (23) et en ce que la
tubulure (23) est déplagable en direction de
I'axe (VA) de I'élément de remplissage pour
I'ouverture et la fermeture de la soupape (30) 4
liquide.

Soutireuse selon une des revendications 5 4 9,
caractérisée en ce que, au cas ol I'élément (1)
de remplissage est réalisé sans tube de rem-
plissage, I'ouverture de distribution (5) est for-
mée sur le cOté inférieur d'un corps (3) de
I'élément (1) de remplissage et en ce que la
tubulure (8) fait saillie de I'ouverture de distri-
bution (5) au-deld du cbté inférieur de 1'élé-
ment (1) de remplissage.
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Soutireuse selon une des revendications 5 &
10, caractérisée en ce que, en cas de réalisa-
tion de I'élément (1a) de remplissage avec un
tube (22) de remplissage, ce tube (22) de
remplissage entoure concentriquement la tubu-
lure (23) et la tubulure (23) fait saillie, par une
partie de sa longueur, de I'extrémité inférieure
ouverte du tube (22) de remplissage, extrémité
qui présente ou forme l'ouveriure de distribu-
tion.

Soutireuse selon la revendication 11, caractéri-
sée en ce que l'ouverture de distribution est
constituée par un grand nombre d'orifices indi-
viduels (32) ménagés dans la paroi du tube
(22) de remplissage.
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