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@ Fullelement fiir Fiillmaschinen zum Fiillen von Flaschen oder dergleichen Behalter.

@ Ein Flllelement flr Flllmaschinen zum Fillen
von Flaschen oder dergl. Behilter besitzt ein aus
Metall gefertigtes Flllelement-Gehduse (3). In die-
sem sind ein Flussigkeitskanal (4) mit einem Flissig-
keitsventil (7) zur gesteuerten Abgabe eines Flligu-
tes Uber eine Abgabedffnung und zumindest ein
Gasweg ausgebildet. Uber eine Ventilsteuereinrich-
tung (29) sind ein zwischen dem Flissigkeitsventil
(7) und der Abgabedffnung gebildeter Abschnitt des
Flissigkeitskanals oder der wenigstens eine Gasweg
mit Anschllissen zum Zu- und/oder Abflihren von
Behandlungsmedien verbindbar, von denen eines ein
heiBes Sterilisationsmedium ist. Zur Verbesserung
des Fillvorganges und/oder der Qualitdt des abge-
flllten Flllgutes ist im Inneren des Fillelement-Ge-
h3uses eine den Abschnitt des FlUssigkeitskanals
und/oder den Gasweg zumindest auf einer Teilldnge
umschlieBende und gegen das Fiillelement-Geh&use
bzw. dessen Material thermisch isolierende Isolation
vorgesehen.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Flllelement
gemiB Oberbegriff Patentanspruch 1.

Fillelemente dieser Art sind in unterschiedlich-
sten Ausflhrungen bekannt, auch als solche mit
langem Fullrohr (DE-OS 30 15 132). Die bekannten
Fiillelemente eignen sich insbesondere auch zum
Abfiillen eines fllissigen, insbesondere kohlensdu-
rehaltigen Fullgutes unter Gegendruck in Flaschen
oder dergleichen Behilter.

Bekannt ist weiterhin auch (DE-OS 38 09 852),
den jeweiligen Behilter vor einer Vorspannphase
mit einem heiBen Sterilisationsmedium zu behan-
deln. Der Behilter ist bei dieser Behandlung, die
einem aseptischen bzw. sterilen Abfiillen des Full-
gutes dient, ohne Dichtlage mit dem Fillelement in
einer verschlieBbaren Glocke aufgenommen. Das
heiBe, vom Wasserdampf gebildete Sterilisations-
medium wird dem Innenraum des Behilters Uber
ein langes Fillrohr zugeflihrt, welches Teil des
zwischen dem Flissigkeitsventil und der Abgabe-
6ffnung gebildeten Abschnittes des Flussigkeitska-
nales ist. Hierbei ist es nicht vermeidbar, daB das
aus Metall gefertigte Fillelement-Gehduse aufge-
heizt wird, was von Nachteil insbesondere in bezug
auf die Fllleigenschaften eines Flillgutes und dabei
speziell eines kohlensdurehaltigen Flllgutes sein
kann, und zwar beispielsweise dahingehend, daB
durch eine zu hohe Abflll-Temperatur gr&Bere
Mengen an Kohlensdure insbesondere bei der Ent-
lastung des Behilters freigesetzt werden und es
hierdurch zu einem nicht erwlinschten Aufschiu-
men des Fillgutes im Behilter kommt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Fillelement
aufzuzeigen, welches eine Behandlung der Behil-
ter mit einem heiBen Sterilisationsmedium ermd&g-
licht, und zwar ohne die vorgenannten, temperatur-
bedingten Nachteile.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist ein Flllelement
entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Pa-
tentanspruches 1 ausgebildet.

Bei dem erfindungsgemiBen Fillelement sind
zumindest die wesentlichen Teillingen der im
Flllelement-Gehduse ausgebildeten und von dem
heiBen Sterilisationsmedium durchstrémten Ab-
schnitte des Flissigkeitskanals sowie des Gaswe-
ges gegeniber dem Flllelement-Gehduse oder
dessen Material thermisch isoliert ausgefihrt, so
daB eine UbermiafBige Erwidrmung des Flllelement-
Gehduses wihrend des normalen Flllbetriebes
durch das Sterilisationsmedium nicht auftritt. Dem-
nach wird auch eine den Flllvorgang und/oder die
Qualitdt des abgefiillten Filigutes beeintrichtigen-
de unerwilinschte Erwdrmung des Fillgutes wirk-
sam vermieden. In vorteilhafter Weise ermdglicht
es die Erfindung auch, das Flllelement-Geh3duse
weiterhin aus Metall stabil und formbestiandig zu
fertigen.
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Ist das Flllelement als solches mit Fullrohr
ausgebildet, so ist dieses beispielsweise aus Metall
so gefertigt, daB es eine mdglichst geringe Masse
und damit auch eine mdglichst geringe Wirme-
speicherfahigkeit aufweist. Das Flllrohr kann aber
auch aus einem Material hergestellt sein, welches
eine geringe Warmespeicherkapazitat besitzt, bei-
spielsweise aus Kunststoff.

Das erfindungsgemiBe Fillelement eignet sich
flr alle Verfahren, bei denen die Flaschen oder
dergleichen Behélter zumindest vor dem Fillen
bzw. vor einer der Vorspann- und Flllphase vor-
ausgehenden Behandlungsphase mit einem heifen
Sterilisataionsmedium, vorzugsweise mit Wasser-
dampf behandelt werden. Speziell eignet sich das
erfindungsgemiBe Fillelement auch bei einem
Verfahren zum Fillen von Flaschen oder derglei-
chen Behilter, bei dem der in Dichtlage mit dem
Fullelement befindliche Behdlter in einer Vor-
spannphase mit einem Inert-Gas gespllt sowie vor-
gespannt und in einer zeitlich folgenden Fillphase
bei gedffnetem Fllssigkeitsventil mit dem flissigen
Fillgut geflillt wird, wobei zumindest zeitweise das
von dem einlaufenden Filigut aus dem Behilter
verdriangte Rickgas lUber dem Gasweg des Full-
elementes und die Steuerventileinrichtung in einen
Rickgaskanal abgefiihrt wird. Das Splilen sowie
teilweise Vorspannen erfolgt zur Einsparung von
Inert-Gas in der Vorspannphase unter unmittelbarer
Verwendung des Riickgases aus dem Rickgaska-
nal. Um dies bei einer hohen Qualitdt und langen
Haltbarkeit des abgefiillten Flllgutes zu ermdgli-
chen, wird der Innenraum des jeweiligen Behilters
in der der Vorspannphase vorausgehenden Vorbe-
handlungsphase mit dem heiBen Sterilisationsmedi-
um (Wasserdampf) behandelt. Die hierbei ver-
dringte Luft sowie das insbesondere auch beim
Spiilen aus dem Innenraum des jeweiligen Behil-
ters verdridngte Sterilisationsmedium werden Uber
den Gasweg des Flllelements an die Atmosphire
oder in einen gesonderten Kanal abgeleitet.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Figur, die in vereinfachter Darstellung und im
Schnitt ein Flllelement mit langem Fullrohr zeigt,
ndher erldutert.

Das in der Figur dargestellte Flllelement 1 ist
zusammen mit weiteren, gleichartigen Flllelemen-
ten 1 am Umfang eines um eine vertikale Maschi-
nenachse umlaufenden Rotorteils 2 einer Fillma-
schine umlaufender Bauart angeordnet, die zum
Fullen von Flaschen 43 mit einem kohlensdurehalti-
gen Flllgut (z.B. Bier) bestimmt ist.

Das Fiillelement 1 besteht im wesentlichen aus
einem aus Metall gefertigtem Flllelement-Gehduse
3, in welchem ein Flissigkeitskanal 4 ausgebildet
ist, der mit seinem in der Figur oberen Abschnitt 4'
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mit einem Ringkanal oder Ringkessel 5 in Verbin-
dung steht, der am Rotorteil 2 ausgebildet ist und
zum Zufihren des fllssigen Fillgutes an die ver-
schiedenen Fillelemente 1 dient. Der in der Figur
untere Abschnitt 4" des Flissigkeitskanals ist teil-
weise auch im Inneren eines langen Fillrohres 6
ausgebildet, welches achsgleich mit einer vertika-
len Flllelementeachse VA angeordnet ist und Uber
die Unterseite des Flillelementes 1 wegsteht.

Im FlUssigkeitskanal 4, d.h. zwischen den bei-
den Abschnitten 4' und 4" ist das FlUssigkeitsventil
7 mit zugehdrigem VentilkGrper 8 vorgesehen, der
Uber einen VentilstéBel 9 mit einer an der Obersei-
te des Fiillelement-Gehduses 3 vorgesehenen Ein-
richtung 10 zum Betétigen des Flissigkeitsventils
bzw. des Ventilk&rpers 8 verbunden ist. Die Betiti-
gungseinrichtung 10 ist vorzugsweise eine pneu-
matische Betitigungseinrichtung.

Der Abschnitt 4' des Flissigkeitskanals 4 ist
von einer Ausnehmung gebildet, die in den das
Fullelement-Gehduse 3 bildenden Metallklotz ein-
gebracht ist. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform
ist diese Ausnehmung im wesentlichen von zwei
sich schneidenden Bohrungen 11 und 12 erzeugt,
von denen die Bohrung 11 radial zur Achse VA
verlduft und die von der Oberseite des
Flllelement-Gehduses 3 eingebrachte Bohrung 12
achsgleich mit der Achse VA liegt und im Bereich
des Flussigkeitsventils 7 eine kegelstumpfférmige
Flache bildet, die als Ventilsitz 13 flr den Ventil-
kGrper 8 dient.

Von der Unterseite des Flllelement-Geh&uses
3 her ist in dieses eine zylindrische, achsgleich mit
der Achse VA angeordnete Ausnehmung 14 einge-
bracht, und zwar derart, daB diese Ausnehmung,
deren Durchmesser bei der dargestellten Ausfiih-
rungsform etwa gleich dem Durchmesser der Boh-
rung 12 ist im Bereich des Fllssigkeitsventils 7 an
einem radial nach innen ragenden ringf&rmigen
Absatz 15 endet, der an seiner Oberseite den Ven-
filsitz 13 bildet und an seiner Unterseite eine in
einer Ebene senkrecht zur Flllelementachse VA
liegende plane Ringflache 16 aufweist.

In die Ausnehmung 14 ist von unten her ein
hiilsenartiger Abschnitt 17' eines Einsatzes 17 pas-
send eingesetzt, der einstlickig mit dem hilsenarti-
gen Abschnitt 17' einen plattenartigen Abschnitt
17" aufweist, welcher gegen eine in einer Ebene
senkrecht zur Fillelementachse VA angeordnete
Unterseite des Flillelement-Gehduses 3 fldchig und
dicht anliegt und mit seiner Flllelementachse VA
umschlieBenden AuBenfliche die Forisetzung der
AuBenflache des Fillelement-Gehduses 3 bildet.
Der Einsatz 17 ist aus einem thermisch-isolieren-
den Material, d.h. aus einem Material gefertigt,
welches eine im Vergleich zum Metall des
Fullelement-Gehduses 3 wesentlich verminderte
Wiarmeleitfahigkeit besitzt. Der Einsatz 17 besteht
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bevorzugt aus Kunststoff.

Der Abschnitt 17' besitzt einen AuBendurch-
messer, der gleich, bevorzugt aber geringfligig
kleiner ist als der Durchmesser der Ausnehmung,
so daB der Einsatz mit dem Abschnitt 17" mit
Abstand in der Ausnehmung 14 gehalten ist und
ein wirmeisolierender geringer Luftspalt zwischen
der Innenfliche der Ausnehmung 14 und der Au-
Benfliche des Abschnittes 17" verbleibt. Mit dem
oberen, stirnseitigen Ende liegt der Abschnitt 17'
Uber eine die Flllelementachse VA konzentrisch
umschlieBende ringférmige Dichtung 18 gegen die
Ringflache 16 des Absatzes 15 abgedichtet an. Fir
die Halterung und Sicherung des Einsatzes 17 ist
dessen Abschnitt 17" vorzugsweise von unten her
durch mehrere Schrauben mit dem Fillelement-
Gehduse 3 verschraubt.

Der Einsatz 17 besitzt eine durchgehende, d.h.
sich in den Abschnitten 17" und 17" in Richtung
der Fullelementachse VA erstreckende und an der
Oberseite sowie Unterseite des Einsatzes 17 offene
Ausnehmung 19, die im oberen Bereich des Ab-
schnittes 17' den Abschnitt 4" des Flissigkeitska-
nales 4 aufBlerhalb des Fillrohres 6 bildet. In der
Ausnehmung 19 ist ebenfalls im oberen Bereich
des Abschnittes 17' das obere Ende des Fillrohres
6 unter Verwendung einer Dichtung 20 abgedichtet
gehalten. Um einem axialen Verschieben des Roh-
res 6 nach oben entgegenzuwirken, liegt das Full-
rohr 6 mit seinem oberen Ende gegen eine Ringfli-
che eines radial in die Ausnehmung 19 hineinra-
genden ringfOrmigen Absatzes 21 an.

Das Rohrende des Fillrohres 6 ist von einem
Bund 6' gebildet, an welchem die Dichtung 20
vorgesehen ist und das Fllrohr 6 einen vergrdBer-
ten AuBendurchmesser aufweist. In Richtung der
Fillelementachse unterhalb des Bundes 6' und von
diesem beabstandet weist das Fillrohr 6 einen
weiteren Bund 6" mit vergréBertem AuBendurch-
messer auf, mit welchem sich das Fillrohr 6 in der
Ausnehmung 19 abstitzt, und zwar im Bereich des
Abschnittes 17' des Einsatzes 17. Durch den Bol-
zen 22, der eine nach unten gerichtete Schulter
des Bundes 6" hintergreift, und Teil einer am Ab-
schnitt 17" vorgesehenen Schnellverriegelungsein-
richtung 23 ist, ist das Fillrohr 6 im Einsatz 17
jederzeit wieder entfernbar gehalten.

An der Unterseite des Abschnittes 17" ist ein
die Flllelementachse VA sowie das Flllrohr 6 mit
Abstand umschlieBender Ring 24 vorgesehen, der
eine das Fllrohr 8 umschlieBende ringférmige Off-
nung 27 eines Gasweges definiert und gegen den
beim Fillen einer Flasche 43 eine an einer Zen-
trierglocke 25 vorgesehene ringférmige Dichtung
26 abgedichtet anliegt, gegen die sich von unten
her die in Dichtlage mit dem Flllelement 1 befindli-
che Flasche 43 mit ihrer Miindung 44 abstitzt.
Durch den Bund 6' und 6" bzw. durch die zwi-
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schen diesen an der AuBenfliche des Fillrohres 6
gebildete Einschniirung ergibt sich innerhalb des
Einsatzes 17 ein das Fillrohr 6 umschlieBender
und radial nach auBen durch das Material des
Einsatzes 17 begrenzter Gaskanal 28, der nach
oben hin insbesondere durch die Dichtung 20 ver-
schlossen ist und sich von diesem oberen Ende in
der Ausnehmung 19 nach unten bis an die von
dem Ring 24 umschlossene Gaskanaléffnung 27
erstreckt. Durch die vorgenannte Einschnirung
werden auch die Masse und damit die Wirmespei-
cherfdhigkeit des Fillrohres reduziert.

An der bezogen auf die Maschinenachse radial
auBen liegenden Seite ist am Flllelement-Gehduse
3 eine Steuerventilanordnung 29 vorgesehen, die
im wesentlichen aus einer Schiebersteuereinrich-
tung 30 sowie aus einem zusitzlichen, individuell
steuerbaren Steuerventil 31 mit zugehdrigem, vor-
zugsweise pneumatischem Betitigungselement 32
besteht.

Die Schiebersteuereinrichtung 31 besteht im
wesentlichen aus einem Ventil-Gehduse, welches
von einer Sockelplatte 33 und einem ringférmigen
Geh3useteil 34 gebildet ist, sowie aus einer in
diesem Ventil-Gehduse um eine Achse radial zur
Flllelementachse VA drehbar angeordneten Schie-
berscheibe 35, die mit einem Betitigungshebel 36
verbunden ist. Letzterer wirkt in bekannter Weise
bei umlaufender Flllmaschine mit ortsfesten Steu-
erelementen, beispielsweise mit Steuerkurven oder
Steuernocken an einem ortsfesten Steuerring zu-
sammen. In der Sockelplatte 33 sind verschiedene
Kandle zum Zufihren und Abfiihren von Betriebs-
oder Behandlungsmedien, insbesondere auch die
beiden Kanile 37 und 38 ausgebildet, von denen
der Kanal 37 sowohl von der Schieberscheibe 35
bzw. dessen Stellung, als auch von dem Ventil 31
und der Kanal 38 lediglich von der Schieberschei-
be 35 gesteuert sind. Der Kanal 37 ist mit dem
Gaskanal 28 verbunden. Der Kanal 38 steht mit
dem Abschnitt 4" des Fllssigkeitskanales 4 in Ver-
bindung.

Die aus Metall gefertigte Sockelplatte 33, an
der auch das Ventil 31 mit seiner Betdtigungsein-
richtung 32 vorgesehen ist, ist nicht unmittelbar an
dem Fillelement-Gehiuse 3 befestigt, sondern mit-
telbar liber eine zwischen der Sockelplatte 33 und
dem Fillelement-Gehduse 3 angeordnete Platte 39
aus einem thermisch isolierenden Material, vor-
zugsweise aus Kunststoff. Durch die Platte 39 sind
selbstverstdndlich auch diejenigen Kanile hin-
durchgefiihrt, die teilweise in der Sockelplatte 33
und teilweise im Flllelement-Gehduse 3 verlaufen,
und somit insbesondere auch die Kandle 37 und
38, wobei die im Flllelement-Gehduse 3 vorgese-
henen Teilldngen dieser Kandle jeweils in einer aus
einem thermisch isolierenden Material
(vorzugsweise Kunststoff) hergestellten und in das
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Flllelement-Gehduse 3 eingesetzten Hilse 40 bzw.
41 gebildet sind. Durch entsprechende Dichtungen
ist im jeden Kanal und dabei insbesondere auch in
den Kanilen 37 und 38 fiir dichte Uberginge zwi-
schen Sockelplatte 33 - Platte 39 - Hilse 40 bzw.
41 - Einsatz 17 bzw. Abschnitt 17' gewdhrleistet.
Soweit in einzelnen Kandlen Drosseln anzuordnen
sind, sind diese bevorzugt in der Platte 39 vorgese-
hen, wie dies flr die Drossel 42 angedeutet ist.
Hierdurch ergibt sich eine in konstruktiver Hinsicht
besonders einfache L&sung.

Die Steuerventileinrichtung 29 dient zur Steue-
rung des Flllelementes in bezug auf die Behand-
lungsmedien, d. h. CO2-Gas sowie eines verwende-
ten heiBen Sterilisationsmediums (Wasserdampf ),
und zwar wahrend einer der eigentlichen Fiillphase
vorausgehenden  Vorbehandlungs- und  Vor-
spannphase, w3hrend der Fillphase sowie wih-
rend des auf die Flllphase folgenden Entlastens.
Mit dem Fillelement 1 ist beispielsweise folgender
Verfahrensablauf beim Flllen einer Flasche 43
mdglich:

1. Verdrdngen der Luft aus der Flasche 43 mit
Dampf

Nach dem Positionieren der Flasche 43 unter
dem Fillelement 1 erfolgt bei geschlossenem Flis-
sigkeitsventil 7 ein Dampfstrom Uber den Kanal 38
und das Fillrohr 6 in die Flasche 43. Die Flasche
43 ist hierbei Uber den Gaskanal 28, den Kanal 37
und das gebffnete Ventil 31 zur Atmosphdre hin
entliftet.

2. Sterilisieren der Flasche 43 mit Sattdampf

Nach dem Verdrdngen der Luft aus der Fla-
sche 43 wird das Ventil 31 geschlossen, wobei
weiterhin Uber den Kanal 38 und das Fillrohr 6
Wasserdampf zugefiihrt bzw. der Innenraum der
Flasche 43 mit diesem Wasserdampf beaufschlagt
wird, sich im Inneren der Flasche 43 also ein hoher
Dampfdruck einstellt. Dieser Zustand wird Uber
eine vorgegebene Zeitperiode (Sterilisationszeit)
aufrechterhalten.

3. Entfernen des Dampfes aus der Flasche 43

Nach Ablauf der Sterilisationszeit wird der
Dampf aus der Flasche 43 in geeigneter Weise
entfernt, und zwar beispielsweise zunichst durch
Ablassen des Dampfes Uber das geb&ffnete Ventil
31 zur Atmosphidre und dann anschlieBend durch
Verdrdngen des Dampfes mittels CO.-Gas, wel-
ches Uber den Kanal 38 und das Flllrohr 6 in die
Flasche 43 geleitet wird, wobei der verdridngte
Dampf Uber die Gaskanal6ffnung 27, den Gaskanal
28 und den Kanal 37 bei gedffneten Ventil 31
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abflieBt.
4. Vorspannen und Fiillen

In anschlieBenden Verfahrensschritten erfolgt
dann das Vorspannen und Fillen der jeweiligen
Flasche 43, wobei beim Fiillen das vom zuflieBen-
den Flllgut aus der Flasche 43 verdriangte CO;-
Gas Uber den Gaskanal und den Kanal 37 abflieft.

5. Entlasten

Nach Beendigung des Flllens bzw. der Full-
phase erfolgen dann Entlasten sowie Absenken der
gefilllten Flasche 43. Bei diesem Absenken wird
beispielsweise ein reduzierter Dampfstrom Uber
den Kanal 37 und den Gaskanal 29 eingestellt, der
an der Gaskanal6ffnung 27 austritt und eine zu-
sdtzliche Sterilisation der Mindung 44 der Flasche
43 sowie auch des Fillelementes 1 insbesondere
im Bereich der Dichtung 26 bewirkt und auBerdem
auch wirksam verhindert, daB eventuelle Keime aus
der Umgebungsluft in die geflillte, noch nicht ver-
schlossene Flasche 43 gelangen k&nnen. Sobald
die jeweilige Flasche 43 soweit abgesenkt ist, daB
das untere Ende des Flllrohres 6 sich aus dem
Fillgut in der Flasche 43 herausbewegt werden
kann, wird auch Uber den Kanal 38 und das Full-
rohr 6 ein reduzierter Dampfstrom eingestellt, der
an der Unterseite des Flllrohres 6 austritt.

Durch die beschriebene Ausbildung ist gewahr-
leistet, daB si&mtliche Bereiche innerhalb des
Flllelement-Gehduses 3, die bei der Behandlung
mit dem heifien Sterilisationsmedium bzw. mit dem
Wasserdampf von diesem durchstromt werden, ge-
geniliber dem Fillelement-Gehduse 3 thermisch
isoliert sind. Hierdurch we rden wirksam ein Aufhei-
zen des Flllelement-Gehduses 3 und damit auch
eine Erwdrmung des dieses Flllelement-Gehduses
beim Fillen durchstrémenden flissigen Flligutes
vermieden.

Fir das flussige Flllgut ist somit die flr ein
optimales Abflillen angestrebte niedrige Tempera-
tur gewdbhrleistet, und zwar frotz der Verwendung
des heiBen Sterilisationsmediums.

Besonders vorteilhaft ist bei der beschriebenen
Ausflihrung, daB der Einsatz 17 und dabei insbe-
sondere dessen Abschnitt 17" eine thermische Iso-
lierung sowohl des Gaskanals 28 als auch des
Flllrohrs 6 gegeniiber dem Flllelement-Gehduse 3
bewirkt. Durch einen kegelférmigen Kunststoffauf-
satz 8' ist auch der bei geschlossenem Flissig-
keitsventil 7 den Abschnitt 4" verschlieBende Teil
des VentilkGrpers 8 thermisch isoliert ausgefiihrt,
wobei gleichzeitig sowohl der Ventilsitz 13, als
auch der mit diesem Ventilsitz zusammenwirkende
Teil des VentilkGrpers 9 aus Metall bestehen und
somit eine hohe Lebensdauer bzw. Standzeit fir
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das Flllelement 1 bzw. dessen Flussigkeitsventil
gew&hrleistet sind.

Zur weiteren Verbesserung der thermischen
Isolation ist es auch md&glich, das Fillrohr 6 nicht
aus Metall, sondern aus einem Material mit gerin-
ger thermischer Leitfdhigkeit, beispielsweise aus
Kunststoff zu fertigen. Soll das Fillrohr 6 gleichzei-
tig als fullhbhenbestimmende Sonde verwendet
werden, so ist es in diesem Fall in einem Uber die
Unterseite des Flllelementes 1 vorstehenden Be-
reich an seiner AuBlenfliche elektrisch leitend aus-
gebildet, und zwar beispielsweise durch Metallisie-
ren.

Dadurch, daB das Flllelement-Geh3duse 3 aus
Metall gefertigt ist, ist eine einwandfreie Funktion
des Fullelementes 1 durch Formbestidndigkeit und
hohe Belastbarkeit, insbesondere auch mechani-
sche Belastbarkeit sichergestellt.

Aufstellung der verwendeten Bezugsziffern

1 Fillelement

2 Rotorteil

3 Flllelement-Gehduse
4 Flussigkeitskanal

4', 4" Abschnitt

5 Ringkessel

6 Fillrohr

6', 6" Bund

7 Flussigkeitsventil

8 Ventilk&rper

8' Ansatz

9 VentilstoBel

10 Betatigungselement
11,12 Bohrung

13 Ventilsitz

14 Ausnehmung

15 Absatz

16 Ringflache

17 Einsatz

17, 17" Abschnitt

18 Dichtung

19 Ausnehmung

20 Dichtung

21 Absatz

22 Bolzen

23 Verriegelungseinrichtung
24 Ring

25 Zentriertulpe

26 Dichtung

27 Gaskanaldffnung

28 Gaskanal

29 Steuerventileinrichtung
30 Schiebersteuereinrichtung
31 Steuerventil

32 Betatigungselement
33 Sockelplatte

34 Gehiuseteil
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35 Schieberscheibe
36 Betadtigungshebel
37, 38 Kanal

39 Platte

40, 41 Hiilse

42 Drossel

43 Flasche

44 Miindung

Patentanspriiche

1.

Fillelement fir Flllmaschinen zum Fillen von
Flaschen oder dgl. Behilter mit einem flussi-
gen Flligut, mit einem aus Metall gefertigten
Fillelement-Gehduse (3), in welchem ein Flis-
sigkeitskanal (4) fiir das Flligut ausgebildet ist,
mit einem in den Flissigkeitskanal (4) vorgese-
henen Flissigkeitsventil (7) zur gesteuerten
Abgabe des Fiiligutes Uber den Flissigkeitska-
nal (4) und eine Abgabe&ffnung des Flllele-
mentes (1) an den Innenraum eines am Full-
element (1) angeordneten, zu flillenden Behil-
ters (43), mit wenigstens einem in dem
Flllelement-Gehduse (3) ausgebildeten Gas-
weg, sowie mit einer Steuerventileinrichtung
(29), Uber die ein zwischen dem Flissigkeits-
ventil (7) und der Abgabedffnung gebildeter
Abschnitt  (4") des Flussigkeitskanales
und/oder der wenigstens eine Gasweg mit An-
schllissen zum Zu- und/oder Abflihren von Be-
handlungsmedien verbindbar sind, gekenn-
zeichnet, durch Anschliisse zum Zu- und/oder
Abfilihren eines heiBen Sterilisationsmediums
als ein Behandlungsmedium und durch eine im
Inneren des Flllelement-Gehduses (3) vorge-
sehene, den Abschnitt (4"") des Flussigkeitska-
nales (4) und/oder den Gasweg zumindest auf
einer Teillinge umschlieBende und gegen das
Fillelement-Gehduses (3) bzw. dessen Materi-
al thermisch isolierende Isolation (8', 17, 39,
40, 41).

Fillelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die thermische Isolation von
wenigstens einem Element oder Einsatz (8',
17, 39, 40, 41) aus einem thermisch isolieren-
den Material, vorzugsweise aus Kunststoff ge-
bildet ist.

Fillelement nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der die thermische Isolation
bildende Einsatz (17) zumindest mit einem hiil-
senartigen ersten Abschnitt (17') in einer im
Flllelement-Gehduse (3) auf das Flissigkeits-
ventil (7) folgenden Bohrung (14) angeordnet
ist und wenigstens eine Teillinge des Abschit-
tes (4'") des Flussigkeitskanales umschlieBt.
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Fillelement nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Einsatz (17) zumindest
auf einer Teilldnge die Innenfliche des Ab-
schnittes (4") des Flissigkeitskanals (4) bildet.

Flllelement nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Einsatz (17) auch
eine Teilldnge des Gasweges oder einen diese
Teilldnge bildenden Gaskanal (28) umschlieBt.

Fillelement nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Gaskanal (28) und der
Abschnitt (4") des Flussigkeitskanals im Be-
reich des ersten Abschnittes (17') des Einsat-
zes (17) konzentrisch zueinander angeordnet
sind.

Flllelement nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Einsaiz
(17) einen zweiten, plattenférmigen Abschnitt
(17") aufweist, der Uber die Unterseite des
Fillelement-Gehduses (3) vorsteht und eben-
falls aus dem thermisch isolierenden Material,
vorzugsweise aus Kunststoff gefertigt ist.

Flllelement nach einem der Anspriiche 2 bis
7, gekennzeichnet durch ein Flllrohr (6), wel-
ches eine Teillinge des Abschnittes (4") des
Flussigkeitskanals (4) bildet und an einem obe-
ren, im Flllelement-Geh3use (3) gehaltenen
Teilbereich von der thermischen lIsolation (17)
umschlossen ist.

Fillelement nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fillrohr (6) mit seinem
oberen Teilbereich in dem ersten Abschnitt
(17') des die thermische Isolation bildenden
Einsatzes (17) gehalten ist.

Fillelement nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das obere Ende des Flliroh-
res (6) in Achsrichtung (VA) des Fillrohres (6)
vom Fllssigkeitsventil (7) beabstandet ist.

Flllelement nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das Fullrohr (6) von ei-
nem in dem ersten Abschnitt (17') des Einsat-
zes (17) ausgebildeten, ringférmigen Gaskanal
(28) konzentrisch umschlossen ist und ggfs.
durch eine Beschichtung gegeniiber dem Gas-
kanal (28) thermisch isoliert ist.

Flllelement nach einem der Anspriiche 7 bis
11, gekennzeichnet durch eine am zweiten Ab-
schnitt (17") des Einsatzes (17) vorgesehene
Verriegelungseinrichtung (23) zum wiederlds-
baren Halten des Flillrohres (6) am Flillelement

().
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Flllelement nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB in den Ab-
schnitt (4") des Flussigkeitskanales (4)
und/oder in den Gaskanal (28) ein im
Flllelement-Gehduse (3) ausgebildeter und zu
der Steuerventileinrichtung (29) flhrender Ver-
bindungskanal miindet, und daB dieser Verbin-
dungskanal gegeniiber dem Material des
Fillelement-Gehduses (3) thermisch isoliert ist.

Fillelement nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verbindungskanal je-
weils von der Bohrung eines hiilsenartigen Ein-
satzes (40, 41) aus thermisch isolierenden Ma-
terial gebildet ist.

Flllelement nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuer-
ventileinrichtung (29) wenigstens ein Ventil-Ge-
h3use oder eine Sockelplatte (33) mit in die-
sem bzw. dieser ausgebildeten Kanilen (37,
38) zum gesteuerten Zu- und/oder Abflihren
des Sterilisationsmediums aufweist, und daB
das Ventil-Gehduse bzw. die Sockelplatte (33)
thermisch isoliert am Fiillelement-Geh3use (3)
befestigt ist.

Fillelement nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Ventil-Geh3duse bzw. die
Sockelplatte (33) Uiber eine Platte (39) aus
thermisch isolierendem Material, vorzugsweise
Uber eine Kunststoffplatte (39) mit dem
Fillelement-Gehduse (3) verbunden ist, und
daB die Kandle (37, 38) zum gesteuerten Zu-
und/oder Abflihren des Sterilisationsmediums
durch die Platte (39) hindurchgefiihrt sind.

Fillelement nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Platte (39) wenigstens
eine in einem Kanal vorgesehene Drossel (42)
angeordnet ist.

Flllelement nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB das Flissig-
keitsventil (7) einen mit einem Ventilsitz (13)
zusammenwirkenden VentilkGrper (8) aufweist,
und daB der Ventilk&rper (8) zumindest an
einer dem Abschnitt (4') des FlUssigkeitskanals
(4) zugewandten Seite (8') aus einem ther-
misch isolierenden Material, vorzugsweise
Kunststoff, gefertigt ist.

Flllelement nach einem der Anspriiche 1 bis
18, gekennzeichnet durch ein aus Kunststoff
gefertigtes Flllrohr (6).

Fillelement nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fullrohr (6) zur Bildung
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einer Leitfdhigkeits-Sonde in einem Teilbereich
metallisiert ist.

Flllelement nach einem der Anspriiche 1 - 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerventil-
einrichtung (29) oder Elemente dieser Steuer-
ventileinrichtung, vorzugsweise eine Schieber-
scheibe (35) einer Schiebersteuereinrichtung
(30) der Steuerventileinrichtung (29) aus einem
thermisch isolierenden Material, vorzugsweise
aus Keramik hergestellf sind.
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