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) Verfahren und Vorrichtung zum Fiillen und Verschliessen von Dosen.

@ Es wird das Fillen von Dosen mit einer Fllssig-
keit, insbesondere mit einer unier erhdhtem Druck
stehenden, kohlensdurehaltigen FlUssigkeit, und das
Verschliefien der geflillten Dosen mit einem Deckel
beschrieben. Zum Fiillen der Dosen ist ein Dosenfll-
ler (1) vorgesehen. Dem Dosenfliller ist eine Deckel-
zufiihrung (3) zugeordnet, welche einen Deckelférde-
rer (21) aufweist, der entlang einer gekrlimmten Flih-
rungsbahn (21b) Deckel (18} in eine Vereinigungszo-
ne (23) férdert, die am Ende der Flllstrecke des
Dosentillers (1) liegt. In dieser Vereinigungszone
wird nach dem Abheben des Fiillorgans von der
geflillien Dose (8) sofort ein Deckel (18) aufgelegt,
wihrend die geflilite Dose auf den DeckelfSrderer
(21) zum Weitertransport zur VerschlieBeinrichtung
(2) Gbsrnommen wird. Auf dem F8rderweg vom Do-
senfliller zur VerschlieBeinrichtung werden die Dek-
kel mit Niederhaltern (26) auf den Dosen (8) festge-
halten, so daB ein Aufschiumen und Uberschwap-
pen der in den Dosen enthaltenen Fliissigkeit ausge-
schlossen ist. In der Verschliefeinrichtung (2) wer-
den die Dosen mit den aufgelegten Deckeln (18) in
bekannter Weise verschlossen.

Fig.2
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM FULLEN UND VERSCHLIESSEN VON DOSEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 6.

Das Flillen von Dosen mit einer Flissigkeit, wie
beispielsweise einem stillen oder kohlensdurehalti-
gen Getrénk, geschieht in einem Dosenfiiller, dem
die Dosen in einer Reihe nacheinander zugefiihrt
werden. Mittels Fiillk&pfen wird die Flissigkeit aus
einem Vorrat in die Dosen abgefiillt, die dann zu
einer VerschlieBeinheit weitergefSrdert werden, wo
sie mit einem Deckel verschlossen werden. Auf
diese Weise werden stille Flissigkeiten ebenso wie
insbesondere CO»-haltige Fliissigkeiten, wie Limo-
naden oder Bier, behandslt. Besonders kritisch ist
die Fdrderstrecke zwischen dem Dosenfliller und
der VerschlieBeinheit, die speziell bei Anlagen ho-
her Leistung sehr lang sein kann und daher durch
aufschdumende oder Uberschwappende Fliissigkeit
zu Stdrungen und Qualititsverlust AnlaB geben
kann. Bei Betriebsunterbrechungen der Anlage ste-
hen die gefiillten Dosen mdglicherweise lange un-
verschlossen in der Forderstrecke, was durch Auf-
schdumen und Zutritt von Luftsauerstoff ebenfalls
zur Qualitdtsminderung der abgeflillten Fliissigkeit
flihren kann. Es besteht daher der Wunsch, diese
Forderstrecke mdglichst kurz zu machen, was aber
aus konstruktiven Grliinden nur begrenzt méglich
ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
weiteres Verfahren und eine weitere Vorrichtung
der eingangs beschriebenen Art anzugeben.

Geldst wird diese Aufgabe bei einem Verfahren
der eingangs angegebenen Art erfindungsgemipn
dadurch, da8 nach dem Flllvorgang auf jede ge-
flillte Dose ein Deckel aufgelegt wird, daB die Dek-
kel auf den gefiiliten Dosen aufliegend in die Ver-
schlieBeinrichtung gefdrdert werden und daB die
Dosen in der VerschlieBeinrichtung fest mit dem
jeweiligen Deckel verschiossen werden.

Bei einer Vorrichtung der eingangs angegebe-
nen Art wird die Aufgabe erfindungsgemiB da-
durch geldst, daB die Deckelzuflihrung einen die
Deckel entlang einer Deckelbahn fdrdernden Dek-
kelférderer aufweist, daB die Deckelbahn die Bewe-
gungsbahn der gefiillten Dosen in siner im Dosen-
flller liegenden Vereinigungszone Uberschneidet
und daB Mittel zum Auflegen der Deckel auf die
gefiillten Dosen in der Vereinigungszone vorgese-
hen sind.

Merkmale eigensténdig erfinderischer Weiter-
bildungen und vorteilhafte sowie zweckmiBige
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unter-
anspriichen enthalten.

Nach der Erfindung werden die gefiillen Dosen
gleich nach dem Fullen zugedeckt, so daB der
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Sauerstoffzutritt schon lange vor dem eigentlichen
VerschlieBen unterbrochen wird. Besonders glinsti-
ge Verhaltnisse ergeben sich aufgrund der Anspri-
che, die das Auflegen der Deckel schon im Dosen-
flller unmittelbar nach der Beendigung des Fllvor-
ganges betreffen. Dadurch wird die Zeit des Luftzu-
tritts zur abgeflillien Flussigkeit duBerst kurz gehal-
ten, was negative Einflisse auf die Qualitdt der
FlUssigkeit in den Dosen verhindert und eine weit-
gehend aseptische Behandlung der Flissigkeit be-
deutet. Durch das Niederhalten der Deckel auf den
gefiillten Dosen mit einer entsprechend vorgegebe-
nen Kraft wird das Aufschdumen der FlUssigkeit
auf dem Weg zur VerschlieBeinrichtung weitgehend
unterdriickt, so daB auch BetriebsstSrungen mit
ldngeren Stillstandszeiten ohne wesentliche negati-
ve Folgen flir die Qualitdt der Dosenflillung blei-
ben. Die gefiillten Dosen kdnnen geradlinig vom
Dosenfliller zur VerschlieBeinrichtung gef&rdert
werden, wobei auch ldngere Fdrderwege toleriert
werden kénnen, weil die Dosen schon frithzeitig
zugedeckt sind. Als besonders vorteilhaft werden
aber die Ausflihrungsformen der Erfindung angese-
hen, nach denen die geflillten Dosen entlang einer
gekrimmiten Bahn vom Dosenfiiller zur Verschlief-
einrichtung gefrdert werden. Das wird vorzugswei-
se mit den Merkmalen von den Anspriichen er-
reicht, welche die Ausbildung des Deckelférderers
als KreisfGrderer betreffen. Auch bei hoher F&rder-
leistung, also bei hoher Bahngeschwindigkeit der
gefilliten Dosen zwischen dem Dosenflller und der
VerschlieBeinrichtung, ist wegen der aufgelegten
Deckel ein Auslaufen bzw. Uberschwappen der
Flussigkeit zuverldssig ausgeschlossen. AuBerdem
hat diese MaBnahme den Vorteil, daB sich durch
die gekrimmte Flhrung der Fdrderbahn zwischen
dem Dosenfliller und der VerschlieBeinrichtung ein
kurzer Fdrderweg ergibt, was eine kompakte Zu-
ordnung der Aggregate zueinander ermdglicht.

Die kreisférmige Ausbildung des Deckelf&rde-
rers bedingt auch kurze Zufiihrwege der Deckel zur
Vereinigungszone im Dosenilller. Als konstruktiv
und funktionell besonders gelungen wird die Aus-
bildung des Deckelfdrderers gleichzsitig als Dosen-
frderer zur VerschlieBeinrichtung angesehen, wo-
bei die gefliliten Dosen die Deckel in die Ver-
schiieBeinrichtung befSrdern. Durch diese Mehr-
fachfunktion des DeckelfSrderers ergibt sich eine
konstruktiv kompakte, funktionell sinnvolle und zu-
verldssige und wirtschaftlich rationelle L&sung fiir
das Problem des VerschlieBens der gefiiliten Do-
sen.

Die radiale Beweglichkeit der Deckelaufnahmen
des DeckelfSrderers erlaubt es, die Vereinigungs-
zone zwischen Fillvorrichtung und Deckelfdrderer
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vom Abgabeende der Dosenbahn des Fiillers her
stromauf zu verlangern. Dadurch steht fir das Auf-
legen der Deckel auf die Dosen in der Vereini-
gungszone ein l&ngerer F&rderwegabschnitt zur
Verfligung, was dem Vorgang des Deckelauflegens
zugute kommt. Die geneigten Stlitzflichen in den
Dosenaufnahmen des Deckelfrderers bewirken,
daB die Dosen bei der Ubernahme auf den Deckel-
forderer leicht angehoben und vom Dosentrdger
des Flllers abgehoben werden. Dadurch ergibt
sich weitgehende Reibungsfreiheit am Boden der
Dose. Mit Saugluft werden die gefiillten Dosen in
den Dosenaufnahmen sicher gehalten. Die Saugluft
und die Stltzflachen erlauben auch das Andriicken
der Deckel, ohne daB die Dosen aus den Aufnah-
men herausgekippt oder nach unten herausge-
driickt werden. Damit ist also ein sicherer Trans-
port der Dosen vom Filler zum Verschliefer ochne
Beschidigungen an der Dose oder Flissigksitsver-
lust aus der Dose gewéhrleistet.

Die erfindungsgeméB vorgeschlagene Anord-
nung aller Aggregate der Vorrichtung auf einem
gemeinsamen Maschinenbett ermdéglicht eine Mo-
dulbauweise, die das Kombinieren mehrerer sol-
cher Vorrichtungen zu grofen Abflillanlagen hoher
Leistung gestattet, wobei jedes Modul seinerseits
bezliglich Dosendurchsatz und Flllerabmessungen
optimal ausgelegt werden kann. Durch Kombination
mehrerer Module mit optimalem
Leistungs/Abmessungsverhéltnis k&nnen Abflllan-
lagen groBer Leistung zusammengestellt werden,
deren Raumbedarf weit unter dem einer einzigen
Abflillvorrichtung gleicher Leistungsfahigkeit liegt.
Es ist daher vorteilhaft, die Abflll-Leistung auf
mehrere solcher Module optimaler Auslegung zu
verteilen, wenn eine hohe Abflill-Leistung gefordert
ist, anstatt eine einzige Abflillvorrichtung entspre-
chend groBer Leistung vorzusehen, die wegen der
von der Leistung und damit von der Anzahi der
Fiillorgane abh#ngigen Abmessungen Uberpropor-
tionale rdumliche AusmaBe hat. Die Verteilung ei-
ner geforderten groBen Abflill-Leistung auf mehrere
Module mit optimalem Leistung/Abmessung-Ver-
hiltnis erfordert bei gleicher Gesamtleistung gerin-
geren Raumbedarf. Darliberhinaus k&nnen in Ge-
stalt derartiger Abflllmodule auf einfache Weise
Leistungsreserven bereitgehalten werden. Aufer-
dem ist eine solche aus Module zusammengestell-
te Abflllanlage durch Ab- oder Zuschalten einzel-
ner Module leicht auf unterschiedlichen Leistungs-
bedarf einstellbar. Ein weiterer Vorteil der Modul-
bauweise besteht darin, daB jedes Modul mit gerin-
gem Aufwand gegen die Umgebung abgekapselt
werden kann, was Umgebungseinfllisse auf den
Abflillvorgang und die Qualitdt der Flissigkeit in
den offenen Dosen verringert und Gerduschbelésti-
gungen der Umgebung herabsetzt.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung
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ndher erldutert. Es zeigen:
Fig. 1 ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung in
einer perspektivischen Ansicht,
Fig. 2 eine Draufsicht auf die flir das Verstind-
nis der Erfindung wesentlichen Teile der Vor-
richtung nach der Fig. 1 in schematischer Dar-

stellung,
Fig. 3 einen Schnitt durch die Vorrichtung nach
der Erfindung entlang der Linie ll-lll in Fig. 2,

Fig. 4 die Darstellung einer Einzelheit der Vor-
richtung nach der Fig. 2 in einem Schnitt ent-
lang der Linie V-1V,

Fig. 5 eine weitere Einzelheit der Vorrichtung
nach Fig. 2 in der Ansicht in Richtung des
Pfeiles V in Fig. 2 und

Fig. 6 eine abgewandelte Ausflihrungsform der
Erfindung in vereinfachter schematischer Drauf-
sicht.

In Fig. 1 ist ein Ausflhrungsbeispiel einer Vor-
richtung zum Abflillen von Fliissigkeiten in Dosen,
insbesondere zum Abfiillen einer COx-haltigen
Fliissigkeit unter Druck nach der Erfindung per-
spektivisch dargestslit. Diese Vorrichtung besteht
aus einem Dosenfliller 1, einer Verschliefeinrich-
tung 2, einer Deckelzufiihrung 3 und DosenfSrder-
mitteln 4 und 6 zum Zu- und Abférdern der leeren
und der gefliliten Dosen 7, 8 resp. Der Dosentliller
1 weist in bekannter Weise einen Ringkessel 9 auf,
der in Pfeilrichtung 9a umli8uft und der die liber die
Verbindungsleitungen 9b zugeflihrte, abzufiillende
Flussigkeit enthdlt. Der Ringkessel ist auf einem
zentralen Sockel 10 drehbar gelagert. In dem Sok-
kel 10 verlaufen auch die Zufiihrungen der abzufll-
lenden Fliissigkeit und des Gases. Beides ist nicht
Gegenstand der Erfindung und daher nicht gezeigt.
Die leeren Dosen 7 werden nacheinander einzeln
mittels einer FGrderschnecke 4a und einem Zufiiht-
stern 4b in die Dosenaufnahmen 11 des Dosenfiil-
lers {iberfiihrt, die in Fig. 1 schematisch als Trdger-
ring angedeutet sind. Den Dosenaufnahmen 11
sind in Umfangsrichtung nebeneinander axial auf
die Dosen ausgerichtete Fillorgane 12 zugeordnet,
deren Aufbau und Funktion ebenso wie die des
Dosenflillers selbst an sich bekannt sind und daher
hier keiner weiteren Beschreibung bedirfen. Ein
derartiges Fullorgan ist beispielsweise in der deut-
schen Patentanmeldung P 39 28 009.8 vom
24.08.1989 der Anmelderin beschrieben. Zum Ful-
len der Dosen 7 mit einer kohlensdurehaltigen,
unter erhShtem Druck stehenden FlUssigkeit wer-
den die Dosen nach dem Aufsetzen des jeweiligen
Flllkopfes 12 im Umfangsabschnitt A zundchst
durch Anlegen von Druck vorgespannt, dann im
Umfangsabschnitt B gefllit und schliefilich im Um-
fangsabschnitt & vom Druck entlastet, bevor sie
gefiillt vom Dosenfiiller abgenommen werden. Im
Umfangsabschnitt D kdnnen den Flilorganen ggf.
zugeordnete, in der Zeichnung nicht gezeigte Do-
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sierbehdlter flr den néchsten Fllizyklus geflilt
werden.

Das DosenfSrdermittel 6 zum Abfdrdern der
gefiiliten und geschiossenen Dosen 8 waist einen
Forderstern 6a und eine Forderstrecke 6b auf.

Der Dosenfliller 1, die VerschlieBeinrichtung 2,
die Deckelzufiihrung 3 und die Dosenfdrdermittel 4
und 6 sowie evtl. weitere erforderliche Aggregate
sind auf einem gemeinsamen Maschinenbett 13
angeordnet und von sinem gemeinsamen GehZuse
14 umgeben. Damit ist ein Dosenflill- und Ver-
schlieBmodul 16 konzipiert, das hinsichtlich Lei-
stung und Abmessung optimiert und mit weiteren
derartigen Modulen 16a zu einer Abflillaniage be-
liebig hoher Leistung kombiniert werden kann, wo-
bei das Verhdlinis Leistung zu Abmessung zu ho-
heren Leistungen der Anlage hin gegeniber einer
einzigen Abfilillvorrichtung gleichgrofer Leistung
immer besser wird.

Fig. 2 zeigt die flir das Verstdndnis der Erfin-
dung erforderlichen Teile der in Fig. 1 dargestellten
Vorrichtung in einer Draufsicht auf einen Schnitt
entlang der Linie lI-ll der Fig .3.

In Fig. 2 ist zu erkennen,, daB die Deckelzufiih-
rung 3 einen Deckelspeicher 17 zum Bereithalten
eines Vorrats 17a von Dec kein 18, einen Deckel-
zubringer 19 und einen Deckeliérderer 21 aufweist.
Der Deckelspeicher 17 enthdlt den Deckelvorrat
17a in Form eines Stapels von Deckeln 18, die
mittels an sich bekannter, in der Zeichnung nicht
dargestellter Vereinzelungsmittel einzeln abgenom-
men und vom Deckelzubringer 19 nacheinander
Ubernommen werden. Der Deckelzubringer weist
eine gekriimmte Fuhrungsbahn 19a flr die Deckel
18 und ein in Pfeilrichtung 22a umlaufendes An-
triebselement 22, das mit in die Deckelfiihrungs-
bahn 19a eingreifenden Miinehmern 22b die Dek-
kel 18 vom Speicher 17 zum Deckelirderer 21
bewegt, auf.

Der DeckelfSrderer 21 ist als Kreisforderer aus-
gebildet, der an seinem Umfang in vorgegebenem
Abstand zueinander Mitnehmer 21a aufweist. Mit
den Mitnehmern 21a greift der Deckelidrderer 21
von unten in eine Fiihrungsbahn 21b ein, die sich
im wesentlichen horizontal an die Flhrungsbahn
19a des Deckelzubringers 19 anschlieft und die
Deckel 18 zum Dosenfliller 1 fiihrt. Die durch die
Flihrungsbahn 21b vorgegebene Bewegungsbahn
der Deckel Uberschneidet die Bewegungsbahn der
gefiillten Dosen 8 auf dem in Pfeilrichtung 1a um-
laufenden Dosenfiller 1 in einer Vereinigungszone
23, in der das jeweilige Flllorgan 12 von der be-
treffenden Dose abgehoben ist und die Deckel 18
nacheinander auf aufeinanderfolgende Dosen 8 auf-
gelegt werden. Die Deckel 18 werden vom Deckel-
férderer 21 also etwa horizontal zwischen der Do-
sendffnung und dem gerade abgehobenen Fiillor-
gan 12 in die Vereinigungszone 23 eingeflihrt, so
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daB jede geflllte Dose 8 unmittelbar nach dem
Flllvorgang und dem Abheben des Flllorgans mit
einem Deckel 18 bedeckt wird. Die Vereinigungs-
zone 23 kann sich im Filler Uber mehr als eine
Teilung erstrecken. Dies wird beispielsweise da-
durch erreicht, daB die Deckelbahn 21b in der
Darstellung der Fig. 2 radial vom DeckeliGrderer 21
weg zum Fifler 1 hin gefihrt wird und daB die
Niederhalter 24 des DeckeliGrderers 21 entspre-
chend radial beweglich angeordnet sind. Dies kann
beispielsweise dadurch geschehen, daf die Druck-
hebel 27, wie in Fig. 3 gestrichelt angedeutst, auf
einem mittels einer Steuerkurve 49 radial bewegba-
rem Schlitien 51 gelagert sind. Durch die Verldnge-
rung der Vereinigungszone wird das Auflegen der
Deckel auf die geflillten Dosen erleichtert und ver-
bessert. In Fig. 2 ist dieser Verlauf der Deckelbahn
mit einer gestrichelten Linie 21¢ angedeutet.

Der Deckelfdrderer 21 ist an seinem Umfang
mit Dosenaufnahmen 24 versehen, in welche die
gefillten Dosen wihrend des Auflegens der Deckel
18 in der Vereinigungszone 23 {bergeben und
zusammen mit den Deckeln zur VerschlieBeinrich-
tung 2 gefdrdert werden.

Um die Deckel 18 bei der Bewegung zur Ver-
schlieBeinrichtung auf den Dosen festzuhalten, sind
in dem in den Figuren 2 bis 5 dargestellten Ausflih-
rungsbeispiel Niederhalter 26 in Gestalt gabelférmi-
ger Druckhebel 27 vorgesehen, deren Finger 27a
die Deckel in gegenlberliegenden Randabschnitten
auf die Dosendffnung drlcken. Auf diese Weise
werden die Deckel bei dem Transport in die Ver-
schlieBeinrichtung 2 zuverldssig auf den Dosen
festgehalten und so fest angedrlickt, daf das Auf-
schdumen der Fliissigkeit und ein Uberschwappen
bei der Bewegung auf der gekrimmten Bahn auch
bei hoher Geschwindigkeit verhindert sind.

Jeder Dosenaufnahme 24 des Deckelf6rderers
21 ist ein mitumlaufender Druckhebel 27 zugeord-
net. Einzelheiten dieser Anordnung sind der Fig. 3
zu entnehmen, die einen Schnitt entlang der Linie
HI-II der Fig. 2 darstellt. Hiernach ist der Deckelfér-
derer 21 als umlaufender Fdrderstern ausgebildet,
der in den Aufnahmen an seinem Umfang die ge-
flliten Dosen 8 hélt. Jede Dosenaufnahme 24 weist
an ihrem unteren Rand eine schrdge Stlitzfliche
52 auf. Wird bei der Ubergabe in der Vereinigungs-
zone eine Dose 8 in die Aufnahme 24 gedriickt, so
bewirkt die schrdge Stltzfliche 52, daf die Dose
leicht von ihrer vorherigen Unterlage 53 im Fuller
abgehoben wird. Dadurch wird bei der Ubergabe
ein Schleifen des Dosenbodens Uber die Unterlage
53 verhindert. In ihrer angehobenen Stellung in der
Dosenaufnahme 24 wird die Dose 8 durch Saugluft
gehalten, die Uber eine Sauglufileitung 54 an die
Dosenaufnahme angelegt wird. Die Saugluftleitung
ist Uber einen Drehanschiuf 56 mit einer Unter-
druckquelle 57 verbunden. Ein Ventil 58 schlieft
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die Saugluftleitung 54, wenn keine Dose in der
Aufnahme vorhanden ist. Durch Andrlicken einer
Dose 8 mittels der Gegendruckanschldge 59 im
Fuller wahrend der Ubergabe in der Vereinigungs-
zone wird das Ventil 58 gedffnet, so daB der Saug-
zug wirksam wird. Der Saugzug durch die Saugluft-
leitung 54 und die schrige Stlitzfldche 52 verhin-
demn, daB die Dose unter der Andriickkraft des
Niederhalters bzw. Druckhebels 27 nach unten aus
ihrer Aufnahme herausgedriickt wird oder radial
nach aufien wegkippt, wihrend sie zum Verschlie-
Ber gefSrdert wird. Der Deckelférderer 21 wird {iber
eine Welle 28 angetrieben, welche oben in einem
stationdren Gehduse 29 drehbar gelagert und von
einem nicht gezeigten Antrieb angetrieben ist. Au-
Ben am feststehenden Gehduseteil ist eine lLager-
stelle 29a vorgesehen, an der eine Trégerscheibe
31 axial versetzt zum Deckelfdrderer 21 und syn-
chron mit ihm drehbar gelagert ist. Die Tréger-
scheibe 31 trigt sternf&rmig angeordnet die Druck-
hebel 27, die gegen die Kraft einer Druckfeder 32
axial zu den Dosen 8 schwenkbar gelagert sind.
Die Bewegung der Druckhebel 27 axial zu den
Dosen wird durch eine Steuerkurve 33 gesteuert,
welche die Welle 28 konzentrisch umgibt und von
einem am Geh&use 29 angebrachten sternfGrmigen
Halter 34 getragen wird. Jeder Druckhebel 27 trégt
eine frei drehbar gelagerte Steuerrolle 36, die bei
der Rotation des Deckelftrderers und der Tréger-
scheibe 31 auf der Steuerkurve abrollt. Die Steuer-
kurve 33 ist so ausgebildet und angeordnet, daB
die Druckhebel 27 in der Vereinigungszone 23 auf
die Deckel 18 abgesenkt werden und diese mit der
Kraft der Feder 32 auf die Dosendifnung driicken.
Anstelle der Feder 32 sind natlirlich auch andere
Kraftelemente denkbar. In der VerschlieBeinrich-
tung 2 werden die Druckhebel 27 durch die Steuer-
kurve 33 wieder von den Deckeln abgehoben, so-
bald sich dort ein in der Zeichnung nicht gezsigter,
an sich bekannter Gegendruckstempel auf die Dek-
kel abgesenkt hat und die Dosen mit den Deckeln
auf die VerschlieBeinrichtung abgegeben sind, wo
sie beispielsweise durch Umbd&rdeln des Deckel-
rands verschlossen werden.

In Fig. 3 ist das Flllorgan 12 in seiner abgeho-
benen Position, die es in der Vereinigungszone 23
einnimmt, gezeigt.

Fig. 4 zeigt im Detail einen Schnitt entlang der
Linie 1V-IV der Fig. 2. Zu erkennen ist dort die
FUhrungsbahn 21b des Deckelftrderers 21, auf der
ein Deckel 18 zur Vereinigungszone bewegt wird.
Der Druckhebel 27 wird hier durch die Steuerkurve
mit Abstand Uber dem Deckel gehalten. Die Fiih-
rungsbahn ist, wie Fig. 4 zeigt, an dem Halter 34
befestigt, der auch die Steuerkuve 33 trigt.

Ein weiteres Detail des Deckelitrderers 21 ist
in einer Ansicht in Richtung des Pfeils V der Fig. 2
in Fig. 5 dargestellt. Diese Figur zeigt den Deckel-
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f6rderer 21 mit den Mitnehmern 21a und den Do-
senaufnahmen 24. Oberhalb des DeckelfGrderers
21 verlduft die Steuerkurve 33, die die Steuerrollen
36 der Niederhalter 26 flihrt. Eine obere Steuerkur-
ve 37, die parallel zu der Steuerkurve 33 verlduft,
bewirkt, daB die Niederhaiter auch dann zur unter-
en Steuerkurve 33 heruniergefihrt werden, wenn
die Druckfedern 32 als Rickstellkraft versagen soll-
ten. Damit wird verhindert, daB die Niederhalter zu
hoch in die Vereinigungszone 23 einlaufen und mit
den Fiillorganen 12 kollidieren. Die Steuerkurve 37
dient also der Betriebssicherheit der Vorrichtung.

Der Antrieb der Trigerscheibe 31 erfolgt von
der Antriebswelle 28 aus liber Zahnrdder 39 und
41a, eine im Gehduse gelagerte Ubertragungswelle
42 und die Zahnrédder 41b und 38.

Ein wesentliches Merkmal der Erfindung be-
steht darin, daB die Anzahl N der Flllorgane 12 am
Fuller nicht wesentlich groBer ist als der Quotient
aus der Anzahl der maximal pro Minute zu fiilen-
den Behilter 7 und der Anzahl der Flllzyklen jedes
Fult organs 12 pro Minute. Jeder Fillzyklus, der
wie oben im Zusammenbang mit Fig. 1 bereiis
beschrieben, beim Abflllen einer unter Druck ste-
henden Flissigkeit aus einer Vorspannphase A,
einer Flliphase B, einer Entlastungsphase C und
einer Vorbereitungsphase D besteht, erfordert ei-
nen Umlauf des Flllers, so daB die Anzahl der
Flllzyklen mit der Zahl der Fillerumdrehungen
{ibereinstimmt. Die Anzahl der Flllorgane 12 des
Flillers sollte hiernach nicht gréBer sein als etwa
ein Filinfzehntel der Anzahl der maximal pro Minute
gefliilten Behilter 8. Ein Optimum des Verhéltnis-
ses von geforderter Flllerleistung zur Baugrdfe
des Flllers ergibt sich, wenn die Anzahl der Fiillor-
gane 12 etwa gleich ist einem Zwanzigstel der
Anzahl der maximal pro Minute zu fiillenden Behil-
ter, insbesondere Dosen. Legt man eine Zykluszeit
der Flllorgane 12 von etwa 3 Sekunden zugrunde,
was bei Verwendung der oben erwdhnten schnellen
Flliventile mdglich ist, so ergibt sich als Optimum
ein Fliller, der mit etwa 50 Fuilorganen pro Minute
1000 Behilter, insbesondere Dosen, fillt. Wirde
man die Leistung des Flllers durch ErhShung der
Anzahl der Flliorgane erhdhen, so wiirden seine
Abmessungen Uberproportional zunehmen. Eine
Verdoppelung der Flilleistung erfordert aus physi-
kalischen Griinden wegen der auf die Filissigkeit in
den Behiltern wirkenden Fliehkraft etwa eine Ver-
vierfachung der Anzahl der Fullorgane. Die Erfin-
dung sieht daher die beschriebene Optimierung
des Flllers vor, wobei grofere Abfllieistungen
durch Aneinanderreihung mehrerer derart optimal
als Module ausgestalteter Fliiler in einer Abfiillanla-
ge ermdglicht werden. Dadurch ergeben sich hohe
Leistungsflexibilitdt und, bezogen auf die Abfillei-
stung, ein relativ geringer Platzbedarf.

Fig. 6 zeigt ein etwas abgewandeltes Ausflih-
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rungsbeispiel der Erfindung in einer vereinfachten
schematischen Draufsichi. Im wesentlichen handelt
es sich um dieselbe Anordnung wie in Fig .2; flr
gleiche Teile sind daher dieselben Bezugszeichen
verwendet.

Die Fig. 6 148t links den Deckelspeicher 17

erkennen, von dem die Deckel 18 mittels des Dek-
kelzubringers 19 einzeln entlang der durch zwei
Linien 43 und 43a angedeuteten Flihrungsbahn 19a
zum Deckelférderer 21 geftrdert werden. Der Dek-
kelf6rderer 21 ist im Prinzip ebenso aufgebaut wie
der in den Figuren 2 bis 5 dargestelite. Im Ausflh-
rungsbeispiel der Fig. 6 sind jedoch die Niederhal-
ter 26 gleichzeitig als Deckelaufnahmen 44 ausge-
bildet, die mit einer zusdizlichen radialen Bewe-
gungsmdglichkeit versehen sind. Jede Deckelauf-
nahme 44 weist einen dem Auflenradius der Deckel
angepaften, etwa halbkreisférmig verlaufenden
Schlitz 46 auf, in den jeweils ein Deckel bei der
Ubergabe vom Deckelzubringer 19 eingesetzt und
wéhrend des weiteren Umilaufs gehalten wird. Den
Deckelaufnahmen 44 gegeniiber verlduft die Dek-
kelfihrung 43, die verhindert, daB die Deckel aus
ihren Aufnahmen herausfallen kdnnen. Die Decke-
laufnahmen 44 sind mittels einer Steuerkurve 47 in
Fihrungen 48 radial und mittels einer Steuerkurve
61 und Steuerrollen 62 in der H6he, also axial zur
Achse des DeckelfSrderers 21 bewegbar. Mit der
radialen Bewegbarkeit der Deckelaufnahmen 44
wird erreicht, daB8 die Vereinigungszone 23 im Do-
senfliller 1 sich vom Abgabeende der Dosenbahn
des Dosenfiillers stromauf verldngert. Auf diese
Weise kann sich die Vereinigungszone 23 Uber
mehr als eine Teilung erstrecken, wodurch flir das
Auflegen der Deckel 8 im Dosenflller mehr Zeit
zur Verfligung steht.
Die mit den Deckeln zundchst provisorisch ver-
schlossenen Dosen werden am Abgabeende der
Dosenbahn des Flllers 1 in die Dosenaufnahmen
des Deckelférderers 21 {ibernommen, dabei leicht
angehoben und mit Saugluft gehalten (vgl. Fig. 3)
und zur VerschlieBeinrichtung 2 gef&rdert. Dabei
werden die Deckel 8 mit den Deckelaufnahmen auf
die Dosen gedriickt, so daB ein Aufschdumen und
Uberschwappen der Fliissigkeit zuverldssig ausge-
schlossen ist, auch wenn mit hohen F&rderge-
schwindigkeiten gearbeitet wird. Eine parallel zum
FSrderweg der Dosen verlaufende Flihrung 63 ver-
hindert, daB die Dosen herunterfallen kénnen, wenn
irgendwelche StSrungen aufireten. Im Normalbe-
trieb sind die Dosen mit Saugluft oder anderen
geeigneten Mitteln in den Aufnahmen 24 festgehal-
ten und liegen nicht an der Filhrung 63 an.

Anspriiche

1. Verfahren zum Fillen von Dosen mit einer Fliis-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sigkeit, insbesondere mit einer unter erhShiem
Druck stehenden, kohlens3urehaltigen Flussigkeit,
und zum VerschlieBen der gefliliten Dosen mit ei-
nem Deckel, bei dem aufeinanderfolgende Dosen
nacheinander mit einer vorgegebenen Menge der
Fllissigkeit gefiillt, zu einer SchlieBeinrichtung ge-
fordert und in der VerschlieBeinrichtung mit einem
Deckel verschlossen werden, dadurch gekenn-
zeichnet, da nach dem Fillvorgang auf jede ge-
flllte Dose ein Deckel aufgelegt wird, daB die Dek-
kel auf den gefiillten Dosen aufliegend in die Ver-
schliefeinrichtung gefdrdert werden und daf die
Dosen in der VerschlieBeinrichtung fest mit dem
jeweiligen Deckel verschlossen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dosen beim Fillen in der Filllvor-
richtung entlang einer vorgegebenen Dosenbahn
bewegt werden und daB die Deckel axial zu den
Dosen versetzt in einen von den Dosen nach dem
Flllen durchlaufenen Abschnitt der Dosenbahn ein-
gebracht und in diesem Dosenbahnabschnitt in der
Fullvorrichtung auf die gefliliten Dosen aufgelegt
werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da die Deckel auf dem
Weg von der Flillvorrichtung in die VerschlieBein-
richtung mit einer vorgegebenen Kraft auf die Do-
sendffnung niedergedriickt werden.

4. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dosen nach dem
Fillen und Auflegen des Deckels entlang einer
gekriimmten Bahn in die VerschlieBeinrichtung ge-
fordert werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf die Deckel vor dem
Auflegen auf die Dosen entlang einer gekrlimmten
Bahn zugeflihrt werden.

6. Vorrichtung zum Flllen von Dosen mit einer
Flussigkeit, insbesondere mit einer unter erhGhtem
Druck stehenden, kohlens3urehaltigen Flissigkeit,
und zum VerschlieBen der geflillien Dosen mit ei-
nem Deckel mit einem Doseniiiller (1), welcher
Mittel (11, 12) zum Fdrdern der zu flillenden Dosen
(7) entlang einer vorgegebenen Dosenbahn und
entlang einer wenigstens abschnittsweise mit der
Dosenbahn korrespondierenden Bahn bewegte
Fiillorgane (12) zum Fillen nacheinander entlang
der Dosenbahn gefSrderter Dosen (7) aufweist, ei-
ner VerschlieBeinrichtung (2) , einer Transferein-
richtung (3) zum Fd&rdern der gefiiliten Dosen vom
Dosenfliller zur VerschlieBeinrichtung und einer
Deckelzufiihreinrichtung (3), dadurch gekennzeich-
net, daB die Deckelzufiihrung (3) einen die Deckel
(18) entlang einer Deckelbahn (21b) f&rdernden
Deckelftrderer (21) aufweist, daB die Deckelbahn
die Bewegungsbahn der geflillten Dosen (8) in ei-
ner im Dosenfliller liegenden Vereinigungszone
{23) Uberschneidet und daB Mittel (21, 21a, 21b)
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zum Auflegen der Deckel (18) auf die gefilllten
Dosen (8) in der Vereinigungszone (23) vorgesehen
sind.

- 7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Deckelférderer (21) als umlaufen-
der F6rderer mit Mitteln (21a, 21b) zum Fd&rdern
von Deckeln (18) und mit Aufnahmen (24) zum
Ubernehmen der gefiillten Dosen (8) vom Abgabe-
ende der Dosenbahn des Dosenflllers (1) aufweist
und daB er gleichzeitig als die gefiillten Dosen (8)
zusammen mit den aufgelegten Deckeln (18) vom
Dosenfiiller (1) zur VerschlieBeinrichtung (2) f6r-
dernder DosenfCrderer ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB sich die Vereinigungszone
(23) zum Zusammenfiihren von Dosen (8) und Dek-
keln (18) vom Abgabeende der Dosenbahn des
Dosentftillers (1) her stromauf entlang der Dosen-
bahn erstreckt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Deckelforderer
(21) eine zur Vereinigungszone (23) hin ausgerich-
tete, stationdre Deckelflihrungsbahn (21b) zugeord-
net ist und daB der DeckelfSrderer (21) in die
Fihrungsbahn (21b) eingreifende und die Deckel
(18) nacheinander einzeln entlang der Fihrungs-
bahn in die Vereinigungszone (23) bewegende Mit-
nehmer (21a) aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der DeckelfGrderer
(21) axial bewegliche Deckelaufnahmen (44) auf-
weist und daB Steuermittel (47) vorgesehen sind,
welche die Deckelaufnahmen nach der Ubernahme
eines Deckels (18) zur Flllvorrichtung (1) hin mit
tiberwiegend radialer Komponente nach aufien be-
wegen und bei axialer Uberdeckung mit einer Dose
(8) entsprechend dem Verlauf der Dosenbahn wie-
der zurUckfihren.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Dosenaui-
nahme (24) des Deckeif6rderers (21) Mittel (26)
zum Niederhalten der auf die gefiilliten Dosen (8)
aufgelegten Deckel (18) wenigstens wihrend des
Forderns der Dosen (8) vom Dosenflller (1) zur
Verschliefeinrichtung (2) zugeordnet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Niederhalter (26) Druckhebel
(27) vorgesehen sind, welche die Deckel (18) je-
weils mit vorgegebener Kraft auf die Dosen (8)
drlicken.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Druckhebel (27) ga-
belartig ausgebildet sind und die Deckel (18) mit
Druckfingern (27a) jeweils am Deckelrand auf die
Dosen (8) drlicken.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Niederhalter
(26) an sinem konzentrisch zum Deckelfdrderer
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(21) axial zu ihm versetzten Trigerelement (31)
angeordnet sind und synchron mit dem Deckelf&r-
derer umlaufen und daB die Niederhalter axial zu
den Dosen (8) gesteuert bewegbar sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB der Dosenfiiller
(1), die VerschlieBeinrichtung (2) , die Transferein-
richtungen (4, 6) und die Deckelzufiihreinrichtung
(3) auf sinem gemeinsamen Maschinenbett (13)
angeordnet sind.

16. Vorrichtung nach seinem der Anspriiche 6 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB jede Dosenauf-
nahme (24) des Deckelférderers (21) steuerbare
und mit einer Unterdruckquelle (57) verbundene
Saugluftzuflhrungen (54, 58) aufweist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jede Dosenaufnahme (24) des
Deckelfdrderers (21) etwa auf dem Niveau der Do-
sentrdger (53) der Fullvorrichtung (1) eine wenig-
stens den Rand des Dosenbodens untergreifende
Stlitzflache (52) aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Stitzfidche (52) von der
Anlagefliche der Dosenaufnahme (24) her nach
unten geneigt verlduft.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzfliche (62) we-
nigstens in dem der Anlagefliche der Dosenauf-
nahme (24) benachbarten Bereich (ber dem Do-
sentrdgerniveau der Flllvorrichtung in der Vereini-
gungszone liegt.

20. Vorrichtung zum Flllen von Behéltern wie Do-
sen, Flaschen und dergl., mit einer Fllssigkeit,
insbesondere mit einer unter erh6htem Druck ste-
henden, kohlens3urehaltigen Fliissigkeit, mit einem
umlaufenden Behilterfliller, der einen Vorratsbehél-
ter zum Bereithalten der abzufiillenden Flissigkeit,
an seinem Umfang angeordnete Behilteraufnah-
men und den Behélteraufnahmen zugeordnete Fill-
organe zum Abflllen vorgegebener Mengen von
Flissigkeit aus dem Vorratsbehdlter in die zu fUl-
lenden Behilter aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Anzahl H der Fillorgane (12) nicht gréBer
ist als der Quotient aus der maximal geforderten
Fllleistung L (Behdlter (8) pro Minute) und der
dieser Flilleistung entsprechenden Anzahl Z von
Flllzyklen jedes Fillorgans pro Minute.

21, Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Anzahl N der Fiillorgane (12)
nicht gréBer ist als etwa ein Fiinfzehntel der Anzahl
der pro Minute maxial geflillten Behélter (8).

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, da-
durch gekennzeichnet, daB die Anzahl H der Fiillor-
gane (12) etwa gleich ist einem Zwanzigstel der
Anzahl der pro Minute maximal gefiiliten Behilter
(8).

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnitte
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der FlUssigkeitsdurchidsse der Fiillorgane (12) vom
Vorratsbehdlier zu den zu flillenden Behéltern (7)
s0 bemessen sind, daB jeder Flllzykius maximal
etwa drei Sekunden erfordert.
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