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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Fillma-
schine geman Oberbegriff Patentanspruch 1.

[0002] In der Getrankeindustrie bestand zumindest
bisher eine relativ eindeutige Trennung zwischen den
Produktbereichen der einzelnen Branchen, so daf} auch
die bekannten Fillmaschinen hinsichtlich ihrer kon-
struktiven Ausbildung und der mdglichen Flllverfahren
an die Erfordernisse der jeweiligen Branche angepaldt
sind, d. h. bei Brauereien zum Abfllen von Bier, bei Mi-
neralbrunnen zum Abfiillen von Sprudel und Limona-
den, bei Keltereien zum Abfillen von Fruchtséaften, bei
Weinkellereien zum Abfillen von Wein und bei Sektkel-
lereien zum Abfiillen von Sekt usw.

[0003] In jlngster Zeit 1Rt sich eine zunehmende
Verschiebung der Produktbereiche zwischen den ein-
zelnen Branchen feststellen, so dal vielfach auch bran-
chenfremde oder branchenferne Produkte ins Pro-
gramm aufgenommen werden. Weiterhin werden in der
Getrankeindustrie auch standig neue Getranke entwik-
kelt, die dann beispielsweise bei einem Hersteller ein
von dem ublichen abweichendes Fillverfahren erfor-
derlich machen.

[0004] Um diesen Entwicklungen Rechnung zu tra-
gen, ist es Aufgabe der Erfindung eine Fulllmaschine
aufzuzeigen, die unterschiedlichste Fullverfahren und
damit auch das optimale Abfiillen von unterschiedlich-
sten Produkten ermdglicht.

[0005] Einen ersten Lésungsansatz zeigt die EP 0
752 388 A1 auf, obwohl sich diese Schrift in erster Linie
mit der Vorstellung eines verbesserten, fiillrohrlosen
Fullelementes befasst. Im Rahmen der EP 0 752 388
A1 wird ein Flllelement und somit auch eine Fillmaschi-
ne vorgestellt, welche Uber drei getrennte Gaswege ver-
fugt, wobei jeder einzelne dieser Gaswege Uber ein ei-
genes Absperrventil verfligt, durch welches dieser ge-
6ffnet oder geschlossen werden kann. Durch das Off-
nen oder das SchlieRen der Absperrventile kann der In-
nenraum des zu fiillenden Behalters direkt oder indirekt
mit einem oder mehreren der am Rotor der Fillmaschi-
ne vorhandenen Ringkanale verbunden werden, wobei
es bei diese Ringkanalen um einen Heil3- oder Satt-
dampfkanal, einen Rickgas-Sammelkanal und einen
Vakuumkanal handelt.

[0006] Durch diese konstruktive MaRnahme lassen
sich auf einfache Art und Weise verschiedenste Fullver-
fahren realisieren, wobei Reihenfolge und Steuerung
der einzelnen Prozessschritte ohne mechanische Um-
bauarbeiten, allein durch die verédnderte Ansteuerung
der Absperrventile erfolgen kann. Nachteilig bei dieser
Ausgestaltung ist allerdings, dass die einzelnen Gaswe-
ge bei Durchstrémung in unterschiedlichen Richtungen
identische Stromungswiderstéande aufweisen, wodurch
sich nicht alle moglichen Fillverfahren optimal ausfiih-
ren lassen.

[0007] Zur Ldsung dieser Aufgabe ist eine Fullma-
schine entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebil-
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det.

[0008] Durch die erfindungsgeméafie Ausbildung sind
unterschiedlichste Fullverfahren mit ein und derselben
Fillmaschine mdglich, und zwar im wesentlichen nur
durch Auswahl eines entsprechenden Programms zur
Ansteuerung der einzelnen Flllelemente der Maschine.
Beispielsweise zum Abfiillen von Softdrinks, stillen
Wassern, Fruchtsaftgetrdnken oder Bier sind grund-
satzlich vier verschiedene Fillverfahren und damit nach
dem bisherigen Stand der Technik grundsatzlich auch
vier unterschiedliche Fillmaschinen erforderlich, nam-
lich ein Normal-Druck- oder Vakuum-Fuller fir stilles
Wasser oder Safte, ein Einkammer-Druckfiller flr
Softdrinks, ein Fuller mit besonderem Verfahren zur
sauerstoffarmen Fillung von Bier.

[0009] Mit der Erfindung sind unterschiedlichste Fll-
verfahren ohne nennenswerten Umbau der Fillmaschi-
ne lediglich durch entsprechende Auswahl des die Ful-
lelemente steuernden Programms mdglich. Die erfin-
dungsgeméaBRe Fillmaschine erlaubt das Verarbeiten
von Kunststoff-Flaschen und Glasflaschen.

[0010] Die erfindungsgemafRe Fillmaschine ist vor-
zugsweise als volumetrisches Flillsystem ausgebildet.
Weiterhin werden vorzugsweise durch den Prozelrech-
ner bzw. durch die Steuereinheit alle Funktionen inner-
halb der Flllelemente vorzugsweise pneumatisch ge-
steuert. Alle Varianten der verschiedenen Fillprozesse
sind im Rechner hinterlegt und kdnnen angepalit an das
jeweilige Fillgut und an den jeweiligen Behalter abge-
rufen werden.

[0011] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0012] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Figuren an Ausfihrungsbeispielen ndher erlautert. Es
zeigen:

in vereinfachter Darstellung ein flllrohr-
loses Fillelement einer Fullmaschine
umlaufender Bauart mit einem axial ver-
schiebbaren Spilrohr, zusammen mit
einer an dem Fullelement angesetzten
Flasche sowie mit einer Teildarstellung
eines Rotors und eines teilgefiillten
Ringkessels der Fillmaschine, bei ein-
gefahrenem Spiilrohr;

eine Darstellung wie Figur 1, jedoch bei
in die Flasche ausgefahrenem Spllrohr;
Darstellungen ahnlich den Figuren 1
und 2 bei einer weiteren mdglichen Aus-
fuhrungsform der Erfindung;

das Fillelement der Figuren 3 und 4 bei
der CIP-Reinigung.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3und 4

Fig. 5

[0013] Dasinden Figuren 1 und 2 allgemein mit 1 be-
zeichnete Fullelement ist Bestandteil einer Fillmaschi-
ne umlaufender Bauart und ist zusammen mit einer Viel-
zahl gleichartiger Fiillelemente ,in jeweils gleichmagi-
gen Winkelabstanden um eine vertikale Maschinenach-
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se verteilt am Umfang eines Rotors 2 vorgesehen. In
diesem Rotor sind bei der dargestellten Ausfiihrungs-
form ein erster Ringkanal 3, ein zweiter Ringkanal 4 und
ein dritter Ringkanal 5 ausgebildet, die die vertikale Ma-
schinenachse konzentrisch umschlieBen und fir samt-
liche Fillelemente 1 gemeinsam vorgesehen sind.
[0014] Von diesen Ringkanélen 3 - 5 dienen bei den
nachstehend beschriebenen Flllsystemen bzw. -ver-
fahren der Ringkanal 3 als Spanngaskanal, der Ringka-
nal 4 als Vakuumkanal und der Ringkanal 5 als Riick-
gaskanal. Fir diesen Zweck sind der Ringkanal 3 mit
dem Gasraum 6' eines am Rotor 2 vorgesehenen, teil-
geflllten Ringkessels 6, der Ringkanal 4 mit einer Un-
terdruckquelle bzw. Vakuumeinrichtung oder -pumpe 7
und der Ringkanal 5 mit einer Leitung 8 zum Abflihren
des Uberschissigen Riickgases beispielsweise in die
Atmosphére, in den Gasraum 6' oder an eine Einrich-
tung zur Aufbereitung des Riickgases, und zwar auch
abhangig von dem jeweiligen Fullverfahren oder -sy-
stem.

Der Gasraum 6' ist Uber dem Niveau des Flussigkeits-
spiegels des Fdlllgutes in dem Flissigkeitsraum
6" gebildet. Durch eine Niveauregelung 6™ wird das Ni-
veau N im wesentlichen auf einem konstanten Wert ge-
halten.

[0015] Jedem Fiillelement 1 ist ein Flaschentrager 9
zugeordnet, mit dem die jeweils zu flllende Flasche 10
angehoben und mitihrer Flaschenmiindung 10'in Dicht-
lage gegen eine ringférmige Dichtung 13 angedriickt
und gehalten wird, die an der Unterseite des Fillele-
mentes 1 bzw. eines Flllelementgehauses 11 vorgese-
hen ist und eine ringférmige Abgabeéffnung 12 um-
schlieft.

[0016] Indem Fillelement 1 bzw. dessen Gehause 11
ist unter anderem ein Flissigkeitskanal 14 ausgebildet,
der Uber eine Zufiihrung 15 mit einem DurchfluRmesser
16 mit dem das Flllgut enthaltenden Flissigkeitsraum
6" des Ringkessels 6 in Verbindung steht.

[0017] Im FlUssigkeitskanal 14, der mit seinem unte-
ren Ende die Abgabedffnung 12 bildet, ist in bekannter
Weise das Flussigkeitsventil 17 fur das gesteuerte Ein-
leiten und Beenden des Fllgutzuflusses in die Flasche
10 vorgesehen. Das Flussigkeitsventil 17 besteht im
wesentlichen aus dem Ventilkérper 17', der auf der Au-
Renflache eines achsgleich mit der Fillelementachse
FA angeordneten Rickgasrohres 18 angeordnet ist,
welches axial um einen vorgegebenen Hub verschieb-
bar ist, und aus einem im FlUssigkeitskanal 14 ausge-
bildeten Ventilsitz 17". Das Rickgasrohr 18 steht mit
seinem unteren Ende Uber die Unterseite des Fiillele-
mentes 1 bzw. Uber die dortige Ringdichtung 13 vor. In
dem beidendig offenen Riickgasrohr 18, welches von
der ringférmigen Abgabedffnung 12 umschlossenist, ist
ein ebenfalls beidendig offenes Spulrohr 19 angeord-
net, und zwar derart, daf® zwischen der AuRenflache
des Spllrohres 19 und der Innenflache des Riickgas-
rohres 18 ein ringférmiger Riickgasrohrkanal 18' gebil-
det ist, der in einen Gasraum 18" miindet und am unte-
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ren Ende des Riickgasrohres 18 eine Riickgasoffnung
18" bildet. Dieser Gasraum 18" steht mit dem unteren
Raum 20' einer im oberen Teil des Gehauses 11 ausge-
bildeten kreiszylinderférmigen Kammer 20 in Verbin-
dung, deren Achse wiederum achsgleich mit der Achse
FA ist. Das obere, offene Ende des von dem Spllrohr
19 gebildeten Spilkanals 19" miindet in den oberen
Raum 20" der Kammer 20. Die beiden Radume 20' und
20" sind durch einen auf dem oberen Ende des Spiil-
rohres 19 befestigten und in der Kammer 20 axial ver-
schiebbaren Kolben 21 getrennt. In der Darstellung der
Figur 1 befindet sich das Spilrohr 19 in seiner angeho-
benen, eingezogenen Stellung, in der der Kolben 21 und
damit auch das obere, offene Ende des Spiilrohres 19
dem oberen Ende der Kammer 20 naherliegt als dem
unteren Ende dieser Kammer und in der das Spulrohr
19 bei geschlossenem Flussigkeitsventil 17 nicht Gber
die Unterseite des Riickgasrohres 18 vorsteht.

[0018] In der Figur 2 befindet sich das Spulrohr 19 in
seiner ausgefahrenen Stellung, in der das obere Ende
des Spulrohres 19 und damit auch der Kolben 21 dem
unteren Ende der Kammer 20 naherliegen als dem obe-
ren Ende dieser Kammer und in der das Spulrohr 19 mit
einer dem Bewegungshub dieses Spllrohres entspre-
chenden Lange Uber das untere Ende des Rickgasroh-
res 18 vorsteht und relativ weit in das Innere der Flasche
10 reicht.

[0019] Zum gesteuerten Offnen und SchlieRen des
Flissigkeitsventil 17 ist im Gehause 11 weiterhin ein
pneumatische Betatigungseinrichtung 22 (Pneumatik-
zylinder) fur das Flissigkeitsventil 17 vorgesehen. Die-
se Betatigungseinrichtung 22 besteht aus dem achs-
gleich mit der Achse FA ausgebildeter Zylinderraum 22'
vorgesehen, in welchem ein auf dem Ruckgasrohr 18
vorgesehener Kolben 22" in Achsrichtung verschiebbar
vorgesehen ist. Oberhalb des Kolbens 22" ist im Zylin-
derraum 22' eine Steuerkammer gebildet, die liber eine
nicht dargestellte Steuerventileinrichtung (z.B. Magnet-
ventil) gesteuert mit Druckluft beaufschlagt und entliftet
werden kann, um den Kolben 22" und damit auch das
Rickgasrohr 18 aus der in der Figur 1 dargestellten Po-
sition, die dem gedffneten Flussigkeitsventil 17 ent-
spricht, gegen die Wirkung einer Druckfeder 23 in eine
Position zu bewegen, die der SchlieRstellung des Flis-
sigkeitsventils 17 entspricht.

[0020] Am Geh&ause 11 des Fiillelementes 1 sind wei-
terhin drei individuell ansteuerbare bzw. pneumatisch
betatigbare Steuerzylinder oder Steuerventile 24, 25
und 26 vorgesehen, von denen das Steuerventil 24 dem
als Spanngaskanal dienenden Ringkanal 3 zugeordnet
und daher auch als Spanngasventil bezeichnet wird,
das Steuerventil 25 dem als Vakuumkanal dienenden
Ringkanal 4 zugeordnet ist und daher auch als Vakuum-
steuerventil bezeichnet werden kann und das Steuer-
ventil 26 dem als Riickgaskanal dienenden Ringkanal 5
zugeordnet ist und daher auch als Ruckgassteuerventil
bezeichnet werden kann.

[0021] In dem Geh&use 11 sind weiterhin verschiede-
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ne Gaswege ausgebildet, die die Steuerventile 24 - 26
enthalten:

Gasweg 27, der das Steuerventil 24 aufweist und
der den Gasraum 18" mit dem Ringkanal 3 (Spann-
gaskanal) verbindet;

Gasweg 28, der das Steuerventil 25 enthalt und den
Gasraum 18" mit dem Ringkanal 4 (Vakuumkanal)
verbindet;

Gasweg 29, der das Steuerventil 26 enthalt und der
den Raum 20" mit dem Ringkanal 5 (Rlickgaska-
nal) verbindet.

[0022] In dem sich zwischen dem Steuerventil 25 und
dem Ringkanal 4 erstreckenden Teil des Gaskanals 28
istin Serie mit dem Steuerventil 25 die Parallelschaltung
aus einer ersten Drossel 30 und aus einem zu dieser
parallelen Rickschlagventil 31 vorgesehen. Letzteres
ist so ausgebildet, dal es fur eine Strdmung vom Steu-
erventil 25 in den Ringkanal 4 6ffnet und fir eine Stro-
mung in entgegengesetzter Richtung sperrt: Eine Par-
allelschaltung aus einer zweiten Drossel 32 und aus ei-
nem zu dieser parallelen Rickschlagventil 33 istin dem
von dem Steuerventil 26 an den Ringkanal 5 fiihrenden
Teil des Gasweges 29 in Serie mit dem Steuerventil 26
vorgesehen. Das Riickschlagventil 33 ist dabei so aus-
gebildet, daR es fiur eine Strdmung aus dem Ringkanal
5 an das Steuerventil 26 6ffnet und fiir einen FIuR in um-
gekehrter Richtung sperrt. Zusatzlich zu den Gaswegen
24,25 und 26 istim Gehause 11 noch ein weiterer Gas-
weg 34 mit Drossel 35 ausgebildet, Gber den eine stan-
dige Verbindung zwischen dem Ringkanai 5 und dem
Gasraum 18" besteht.

[0023] "Gasweg"im Sinne der Erfindung bedeutet ei-
ne Verbindung fiir Gas und/oder Luft. Die vorgenannten
Gaswege 24, 25, 26 und 34 sind von Kanéalen im Ge-
hause gebildet, wobei die selben Kanéle teilweise Be-
standteil unterschiedlicher Gaswege sind. Die Rick-
schlagventile 31 und 33 sind so ausgebildet, dal} sie
bzw. deren Ventilelemente (z.B. Kugel) beispielsweise
durch die auf das jeweilige Ventilelement wirkende
Schwerkraft in den geschlossenen Zustand vorge-
spannt sind und erst bei einer vorgegebenen Druckdif-
ferenz in Durchlarichtung 6ffnen.

[0024] Mit der beschriebenen Ausbildung sind mit ein
und derselben Fillmaschine im wesentlichen nur durch
Anderung oder Auswahl eines entsprechenden Pro-
gramms unterschiedlichste Flllsysteme oder -verfah-
ren moglich. In der nachfolgenden Beschreibung sind
fur das Flussigkeitsventil 17 und die Steuerventile 24 -
26 jeweils die geschlossenen Stellung angenommen,
sofern nicht ausdriicklich die geoffnete Stellung dieser
Ventile in einem Verfahrensschritt angegeben ist:

1.1. Drucklose Fiillung, insbesondere von stillen
Getrinken

[0025] Stilles Wasser, Fruchtsaftgetranke oder Wein
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werden in der Regel unter Atmospharendruck abgefillt.
Hierfur ist der Ringkessel 6 bis zu dem Niveau N mit
dem jeweiligen Fullgut gefullt. Der Gasraum 6' weist At-
mospharendruck auf, beispielsweise ein Inertgas oder
sterile Luft mit Atmosphéarendruck.

[0026] Das Fiillgut wird Uber das getffnete Flissig-
keitsventil 17 der in Dichtlage mit dem Fillelement 1 be-
findlichen Flasche 10 zugefiihrt, wobei das aus der Fla-
sche 10 verdréngte Gas bzw. die aus der Flasche 10
verdrangte Luft Gber den Ruckgasrohrkanal 18' und
Uber den Gasweg 28 mit dem gedffneten Steuerventil
25 in den Ringkanal 4 gelangt. Die im Gasweg 28 vor-
gesehene Drossel 30 bestimmt die Fullgeschwindigkeit.
Das parallel zu der Drossel 30 angeordnete Ruck-
schlagventil 31 verbleibt im geschlossenen Zustand.
[0027] Anders als bei einem herkdmmlichen Einkam-
mer-Fllsystem gelangt also die Luft bzw. das Gas, wei-
ches aus der jeweiligen Flasche 10 beim Fllen ver-
drangt wird, nicht in den Ringkessel 6 und kommt damit
auch nicht mit dem dortigen Fillgut oder weiteren
Flaschen10 in Berlihrung, womit auch hohe hygieni-
sche Anforderungen erfillt werden.

1.2. Einkammer-Druckfiillung, insbesondere von
Softdrinks

[0028] Softdrinks und Mineralwasser mit einem merk-
lichen Anteil an Kohlensé&ure (CO,) werden Ublicherwei-
se mit dem Einkammer-Druckfillsystem gefillt, und
zwar unter Vorspannen der jeweiligen Flasche 10.
[0029] Fdir diese Verfahrensweise enthalten der Gas-
raum 6' CO,-Gas unter einem vorgegebenen, geregel-
ten Druck und der Flussigkeitsraum 6" das Fiillgut. Das
Vorspannen der jeweiligen in Dichtlage mit dem Fiillele-
ment 1 befindlichen Flasche 10 erfolgt durch Offnen des
Steuerventils 24 (iber den Gasweg 27 aus dem Ringka-
nal 3 bzw. Gasraum 6' und Uber den Gasraum 18" und
den Rickgasrohrkanal 18'. Durch den Druck im Raum
20" wird auch das Spilrohr 19 in seiner eingefahrenen
Stellung gehalten.

[0030] Nach dem Vorspannen wird das Steuerventil
24 geschlossen. AnschlieBend 6ffnet das Flissigkeits-
ventil 17 fir ein langsames Anflllen, wobei das hierbei
aus der Flasche 10 verdrangte Rickgas Uber die Dros-
sel 35 in den Ringkanal 5 flieBt. Zum anschlielenden
Schnellfillen wird dann das Steuerventil 24 erneut ge-
offnet, so daR Gber den Riickgasrohrkanal 18', den Gas-
raum 18" und den gedffneten Gasweg 27 eine direkte
Verbindung zum Ringkanal 3 und damit zum Gasraum
6' hergestellt wird und die Fullgeschwindigkeit wahrend
dieser Schnellfillphase durch die statische Flussig-
keitshéhe bzw. das Niveau N im Ringkessel bestimmt
ist.
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1.3. Dreikammerdruckfiillung, insbesondere von
sauerstoffempfindlichen und/oder mikrobiologisch
kritischen CO,-haltigen Getrénken

[0031] Softdrinks und Mineralwasser mit wenig Koh-
lensaure reagieren in der Regel qualitativ negativ auf
den Kontakt mit Sauerstoff. Dies gilt auch fiir eine Viel-
zahl weiterer Getranke. Zusatzlich besteht die Gefahr
durch Verderb bei einer Kontaminierung mit schadli-
chen Mikroorganismen. Um diese Nachteile zu vermei-
den, werden derartige Getranke mit einer Dreikammer-
druckfullung abgefillt. Fir diese Verfahrensweise ent-
halten wiederum der Gasraum 6' CO,-Gas unter einem
vorgegebenen, geregelten Druck und der Flissigkeits-
raum 6" das Fillgut.

[0032] Bei dem Dreikammerverfahren erfolgt zu-
nachst eine Vorspannung der jeweiligen, in Dichtlage
mit dem Fillelement 1 befindlichen Flasche 10 mit fri-
schem Inertgas. Beim Einsatz von Kohlensaure fiihrt
dies zu hohen CO,-Anteilen in der vorgespannten Fla-
sche, so dall damit auch die Sauerstoffaufnahme durch
das Fullgut (Getréank) wahrend der Flllung abnimmt.
Die Vorspannung der Flasche 10 erfolgt aus dem Gas-
raum 6' bzw. aus dem Ringkanal 3, wofiir zum Offnen
des Gasweges 27 das Steuerventil 24 getffnet wird.
[0033] Nach dem Vorspannen der Flasche 10 und
dem SchlieRen des Steuerventils 24 wird fir ein lang-
sames Anflllen das Flissigkeitsventil 17 getffnet, das
hierbei aus der Flasche 10 verdrangte Rickgas flief3t
Uber die Drossel 35 in den Ringkanal 5.

[0034] Zum Einleiten der Schnellfiiliphase wird das
Steuerventil 26 gedffnet, so dall das beim Fillen aus
der Flasche 10 verdrangte Riickgas nunmehr auch tber
den Spiilkanal 29' des Spllrohres 29 und den gedffne-
ten Gasweg 28 mit der zweiten Drossel 32 in den Ring-
kanal 5 stromen kann und dadurch dem gréReren Riick-
gasstromes entsprechend eine hdhere Fullgeschwin-
digkeit erreicht ist.

[0035] Auch beidieser Verfahrensweise verbleibt das
Spdlrohr 19 in seiner eingefahrenen Stellung.

1.4. Sauerstoffarme Fiillung, insbesondere Bierfiil-
lung im Einkammer-Verfahren

[0036] Fir diese Verfahrensweise enthalten der Gas-
raum 6' CO,-Gas unter einem vorgegebenen, geregel-
ten Druck und der FlUssigkeitsraum 6" das Fllgut. Auch
Ringkanal 5 enthélt CO,-Gas unter Druck. Der eigentli-
chen Flllphase ist eine spezielle Spilung (Spilphase)
der Flaschen 10 mit CO,-Gas vorgeschaltet. Diese Spu-
lung sorgt wahrend der Fillphase fir eine optimale
CO,-Konzentration bei sparsamen CO,-Verbrauch.
Wahrend der eigentlichen Fillphase flieRt dann das
ausschlieflich aus CO, bestehende Riickgas beim Fil-
len in den Gasraum 6' des Ringkessels 6 zuriick und
kann wieder fir die Vorspannung der nachsten Fla-
schen 10 verwendet werden.

[0037] Im Detail wird zum Spilen der jeweiligen, an

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

das Fillelement 1 in Dichtlage befindlichen Flasche 10
das Steuerventil 26 geéffnet, so dall CO,-Gas unter
Druck tber den Gasweg 29 und das geéffnete Steuer-
ventil 26 sowie das gedffnete Ruckschlagventil 33 in
den Raum 20" gelangt. Durch den sich im Raum 20"
aufbauenden Uberdruck werden der Kolben 21 nach
unten und damit das Spdlrohr 19 in die ausgefahrene
Stellung bewegt. Das CO,-Gas aus dem Ringkanal 5
gelangt Uber den gedffneten Gasweg 29, den Raum
20" und das Spulrohr 19 in die Flasche 10. Unmittelbar
nach dem Offnen des Steuerventils 26 wird auch das
Steuerventil 25 gedffnet, so dall zunachst die in der Fla-
sche 10 vorhandene und von dem Uber das Spulrohr 19
eintretenden Spulgas verdrangte Luft und spater auch
das Spilgas Uber den Rickgasrohrkanal 18', den Gas-
weg 29 mit dem gedffneten Steuerventil 25 in den mit
der Vakuumpumpe 7 verbundenen Ringkanal 4 (Vaku-
umkanal) abgesaugt wird. Hierdurch ergibt sich ein in-
tensives Spllen des Innenraums der Flasche 10, insbe-
sondere auch dadurch, daf sich das untere, offene En-
de des Spilrohres 19 deutlich unterhalb der dieses
Spulrohr 19 umgebenden unteren Ringéffnung des
Gaskanals 18' befindet.

[0038] Im Anschlu daran erfolgt das Vorspannen der
jeweiligen Flasche mit CO,-Gas aus dem Ringkanal 3.
Hierfur wird bei geschlossenen Steuerventilen 25 und
26 das Steuerventil 24 gedffnet, so dald tiber den Gas-
weg 27 und den Riickgasrohrkanal 18' CO,-Gas unter
Druck in die Flasche 10 stromt, zugleich aber auch in
den Raum 20', wodurch iber den Kolben 21 das Splil-
rohr 19 automatisch nach oben bewegt bzw. eingezo-
gen wird.

[0039] Nach dem Vorspannen folgt bei wieder ge-
schlossenem Steuerventil 24 das Offnen des Fliissig-
keitsventils 17 zunachst fir ein langsames Fllen. Das
hierbei von dem Fullgut aus der Flasche 10 verdrangte
CO,-Gas flieldt GUber den Riickgasrohrkanal 18' und die
standig gedffnete Drossel 35 in den Ringkanal 5. Fir ein
anschlieBendes Schnellfillen wird das Steuerventil 24
erneut gedffnet, so dall nun tber den Gasweg 27 und
den Rlckgasrohrkanal 18' eine direkte Verbindung zu
dem Gasraum 6' hergestellt und fiir die Fillgeschwin-
digkeit die statische Fillguthéhe bzw. das Niveau N des
Fillgutes im Ringkessel bestimmend ist.

1.5. Sauerstoffarme Fiillung, insbesondere Bierfiil-
lung im Dreikammer- Verfahren

[0040] Auch bei diesem Verfahren erfolgt zunachst
ein Spulen der am Fillelement 1 in Dichtlage befindli-
chen Flasche 10 entsprechend dem vorstehend be-
schriebenen Einkammer-Verfahren uber das in das In-
nere der Flasche 10 ausgefahrene Spilrohr 19.

[0041] Beim spateren Fullen der Flasche 10 fliel3t das
aus dieser verdrangte Ruckgas wiederum in den Ring-
kanal 5, aus dem dieses Rickgas aber im Gegensatz
zu dem vorstehend unter Ziffer 1.4. beschriebenen Ein-
kammer-Verfahren nicht in den Gasraum 6' zurlickge-
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fuhrt wird, sondern verlorengeht. Der Vorteil dieses
Dreikammer-Verfahrens ist die weiter erhdhte CO,-
Reinheit der Flasche 10 und damit die weiter reduzierte
Sauerstoffaufnahme des Fullgutes wahrend der Fiill-
phase. Weiterhin wird bei diesem Dreikammer-Verfah-
ren auch die Gefahr einer Kontaminierung des Fllgutes
durch mit Mikroorganismen belastete Gase ausge-
schlossen, die in den ProzeRkreislauf zuriickgelangen.
Dieses Dreikammer-Verfahren bedingt aber im Ver-
gleich zu dem vorstehend unter Ziffer 1.4. beschriebe-
nen Einkammer-Verfahren einen erhéhten CO,-Ver-
brauch.

[0042] Fir diese Verfahrensweise enthalten der Gas-
raum 6' CO,-Gas unter einem vorgegebenen, geregel-
ten Druck und der Flussigkeitsraum 6" das Fllgut. Im
Detail wird das Dreikammer-Verfahren, wie folgt, durch-
geflhrt:

[0043] Zum Spulenderjeweiligen, an das Fiillelement
1 in Dichtlage befindlichen Flasche 10 wird das Steuer-
ventil 26 gedffnet, so dall CO,-Gas unter Druck Gber
den Gasweg 29 und das geéffnete Steuerventil 26 so-
wie das gedffnete Rickschlagventil 33 in den Raum
20" gelangt. Durch den sich im Raum 20" aufbauenden
Uberdruck werden der Kolben 21 nach unten und damit
das Spiilrohr 19 in die ausgefahrene Stellung bewegt.
Das CO,-Gas aus dem Ringkanal 5 gelangt Gber den
geodffneten Gasweg 29, den Raum 20" und das Spdilrohr
19 in die Flasche 10. Unmittelbar nach dem Offnen des
Steuerventils 26 wird auch das Steuerventil 25 gedffnet,
so daf} zunachst die in der Flasche 10 vorhandene und
von dem Uber das Spllrohr 19 eintretenden Spilgas
verdrangte Luft und spater auch das Spilgas Uber den
Ruckgasrohrkanal 18', den Gasweg 29 mit dem geoff-
neten Steuerventil 25 in den mit der Vakuumpumpe 7
verbundenen Ringkanal 4 (Vakuumkanal) abgesaugt
wird. Hierdurch ergibt sich ein intensives Spilen des In-
nenraums der Flasche 10, insbesondere auch dadurch,
daR sich das untere, offene Ende des Spllrohres 19
deutlich unterhalb der dieses Spilrohr 19 umgebenden
unteren Ringéffnung des Gaskanals 18' befindet.
[0044] Fir das anschlieRende Vorspannen wird bei
wieder geschlossenem Steuerventil 26 das Steuerventil
24 gedffnet, so dal Uber den dann freigegebenen Gas-
weg 27 und den Rickgasrohrkanal 18' CO,-Gas unter
Druck in die Flasche 10 strémt und zugleich durch den
sich im Raum 20' aufbauenden Druck das Fillrohr 19
automatisch in die eingezogene Stellung bewegt wird.
Nach dem Vorspannen und SchlieRen des Steuerventils
24 wird das Flussigkeitsventil 17 gedffnet, und zwar fur
ein Langsamflllen, bei dem wiederum das von dem
Flllgut aus der Flasche 10 verdrangte CO,-Gas Uber
die standig gedffnete Drossel 35 in den Ringkanal 5
flieRt.

[0045] Zur Einleitung der Schnellfiliphase wird das
Steuerventil 26 gedffnet, so dal fiir das Riickgas ein
zweiter Weg Uber den Spilkanal 19' und den gedffneten
Gasweg 29 mit der Drossel 32 in den Ringkanal 5 frei-
gegeben wird. Die Fullgeschwindigkeit wird dabei ent-
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sprechend dem durch diesen zusatzlichen Gasweg ab-
strdmenden Gasstrom gesteigert.

1.6. Fiillung, insbesondere Bierfiillung von Fla-
schen aus Glas mit Vorevakuie rung (ZMS-Verfah-
ren)

[0046] Die beschriebene Ausbildung des Fiillelemen-
tes 1, d.h. insbesondere die durch die Steuerventile 24
- 26 individuell steuerbaren Gaswege 27, 28 und 29 so-
wie der zusatzliche Gasweg 34 mit der standig gedtffne-
ten Drossel 35 ermoglichen in Kombination mit dem teil-
geflllten Ringkessel 6 - lediglich durch entsprechende
Programm- oder Softwareauswahl - auch ein Fullver-
fahren mit Vorevakuierung der jeweiligen Flasche 10
und mit anschliefendem Spllen, wobei selbstverstand-
lich die Anzahl der Evakuierungsschritte und Spllpha-
sen frei wahlbar sind.

[0047] Zum Vorevakuieren wird das Steuerventil 25
geodffnet, so dald dann Uber den Riickgasrohrkanal 18’
und den freigegebenen Gasweg 28 vorhandene Luft
oder vorhandenes Gas aus dem Innenraum der in Dicht-
lage mit dem Fillelement 1 befindlichen Gasflasche 10
abgesaugt wird.

[0048] Nach diesem Evakuierungsschritt folgt das
Spulen des Innenraumes der Flasche 10 in der vorbe-
schriebenen Weise iber das Spulrohr 19. Hierfir wird
wiederum das Steuerventil 26 gedffnet, so daf’ die Spuil-
phase entsprechend vorstehender Ziffer 1.4. eingeleitet
wird.

[0049] Die anschlieRende Fiillphase kann dannin un-
terschiedlichster Weise gestaltet werden, beispielswei-
se wie oben unter Ziffer 1.4. oder Ziffer 1.5. beschrie-
ben, und zwar sowohl im Einkammer-Verfahren, als
auch im Dreikammer-Verfahren.

[0050] Die Figuren 3 und 4 zeigen in Darstellungen
ahnlich den Figuren 1 und 2 als weitere mégliche Aus-
fuhrungsform ein am Rotor 2 vorgesehenes Fiillelement
1a. In den Figuren 3 und 4 sind solche Elemente, die
hinsichtlich ihrer Ausbildung und/oder Funktion den vor-
beschriebenen Elementen der Figuren 1 und 2 entspre-
chen, jeweils mit denselben Bezugsziffern bezeichnet
wie in den Figuren 1 und 2. Das Fillelement 1a unter-
scheidet sich also vom Fiillelement 1 im wesentlichen
in folgenden Punkten:

- AmFlullelement 1aist zusatzlich zu den Steuerven-
tilen 24, 25 und 26 ein weiteres Steuerventil 25a
vorgesehen, welches dem Steuerventil 25 zugeord-
net ist und anstelle des Ruckschlagventils 31 par-
allel zur Drossel 30 liegt, d.h. bei gedffnetem Steu-
erventil 25a wird die Drossel 30 Uberbrickt.

- In Reihe mit der Drossel 35 ist ein Rlickschlagventil
36 in dem den Ringkanal 5 mit dem Gasraum
18" sténdig verbindenden Gasweg vorgesehen ist,
wobei das Ruckschlagventil 36 so ausgebildet ist,
dafd es fur eine Strdmung aus dem Gasraum 18" in
den Ringkanal 5 6ffnet und flir eine Strémung in um-
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gekehrter Richtung sperrt.

- Beidem Flllelement 1a fehlen die Zylinderkammer
20 und der Kolben 21 zum Ein- und Ausfahren des
Spllrohres 19.

- Der Gasweg 29, in dem das Steuerventil 26 vorge-
sehenist, miindet in einen im Gehause 11a des Flil-
lelementes 1a gebildeten Gasraum 37, der sich
oberhalb des Gasraumes 18" befindet, von diesem
aber getrennt ist.

- Durch den Gasraum 37 erstreckt sich das Spdlrohr
19 hindurch, und zwar derart, daf® der Spiilrohrka-
nal 19' mit seinem oberen Ende sowohl bei einge-
fahrenem Spulrohr (Figur 3), als auch bei ausgefah-
renem Spdlrohr (Figur 4) in den Gasraum 37 mun-
det.

- Zum Ein- und Ausfahren des Spillrohres 19 ist an
der Oberseite des Gehauses 11a lUber dem Gas-
raum 37 zusatzlich ein doppelt wirkender Pneuma-
tik-Zylinder 38 mit Kolben 39 und mit einer mit dem
oberen Ende des Spilrohres 19 verbundenen Kol-
benstange 40 vorgesehen.

- Die Ansteuerung des pneumatisch betatigten Steu-
erventils 25a erfolgt fir jedes Fllelement 1a indivi-
duell, und zwar Uber ein Magnetventil, welches
auch das von dem Zylinderraum 22 und dem Kol-
ben 23 gebildete Betatigungselement des Fliissig-
keitsventils 17 steuert, und zwar derart, daf} das
Steuerventil 25a immer dann &ffnet, wenn das Flis-
sigkeitsventil 17 geschlossen ist.

[0051] Es ist nicht erforderlich, die Fillmaschine so
auszubilden, da® die Pneumatikzylinder 38 der einzel-
nen Fllelemente 1a individuell ansteuerbar sind, viel-
mehr genugt es, die Pneumatikzylinder 38 samtlicher
Fullelemente Uber ein gemeinsames Magnetventil zu
steuern, und zwar derart, daf® bei solchen Fullsystemen
oder - verfahren, bei denen ein Splilen der Flaschen 10
mit Inert- oder CO,-Gas nicht erfolgt, stéandig eingefah-
ren und bei solchen Verfahren, bei denen ein Spulen mit
inert- oder CO,-Gas erfolgt, stdndig ausgefahren sind.
[0052] Mit dem in den Figuren 3 und 4 dargestellten
Fillelement sind die nachfolgend angegebenen Verfah-
ren moglich, wobei wiederum bei in einzelnen Verfah-
rensschritten der SchlieBzustand des Flissigkeitsven-
tils 17 sowie das Steuerventil 24, 25, 25a und 26 ange-
nommen ist, sofern nicht der gedffnete Zustand aus-
dricklich erwahnt ist:

2.1. Drucklose Fiillung, insbesondere von stillen
Getranken

[0053] Wie oben zu Ziffer 1.1. ausgeflhrt, werden stil-
le Getranke, namlich beispielsweise stilles Wasser,
Fruchtsaftgetranke oder Wein unter Atmospharendruck
abgefilllt.

[0054] Der Gasraum 6' weist Atmosphéarendruck auf,
beispielsweise ein Inertgas oder sterile Luft mit Atmo-
spharendruck. Bei eingefahrenem Spuilrohr 19 und bei

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gedffnetem Flissigkeitsventil 17 fliet das beim Fullen
aus der am Flllelement 1ain Dichtlage befindlichen Fla-
sche 10 verdrangte Riickgas Uiber das Spilrohr 19, Gber
den Gasraum 37 und den Gasweg 29 mit dem gedffne-
ten Steuerventil 26 in den Ringkanal 5 (Rickgaskanal).
Die Fullgeschwindigkeit ist hierbei durch die Drossel 32
bestimmt. Das Rlckschlagventil 33 ist geschlossen. Da
das aus der jeweiligen Flasche verdrangte Rickgas in
den separaten Ringkanal 5 abgefiihrt wird und somit
nicht mit dem Fullgut im Ringkessel 6 oder mit anderen
Flaschen 10 in Bertihrung kommt, erfillt dieses Fullver-
fahren wiederum hohe hygienische Anforderungen.

2.2. Einkammer-Druckfiillung, insbesondere von
Softdrinks

[0055] Wie vorstehend unter Ziffer 1.2. ausgefiihrt,
werden Softdrinks oder Mineralwésser mit einem merk-
lichen Anteil an Kohlensaure Ublicherweise mit diesem
Fullverfahren abgefiillt. Fir diese Verfahrensweise ent-
halten der Gasraum 6' CO,-Gas unter einem vorgege-
benen, geregelten Druck und der Flussigkeitsraum
6" das Fullgut.

[0056] Vordem eigentlichen Fullen der jeweiligen Fla-
sche 10 erfolgt durch Offnen des Steuerventils 24 aus
dem Ringkanal 3 bzw. aus dem Gasraum 6' ein Vor-
spannen der in Dichtlage mit dem Fillelement 1a be-
findlichen Flasche 10.

[0057] Im Anschluf3 daran erfolgt nach dem Schlie-
Ren des Steuerventils 24 ein langsames Fllen durch
Offnen des Fliissigkeitsventils 17. Das hierbei aus der
Flasche 10 durch das Fllgut verdréngte Riickgas flief3t
Uber den Rickgasrohrkanal 18', den Gasraum 18" und
das gedffnete Riickschlagventil 36 sowie die Drossel 35
in den Ringkanal 5.

[0058] Fir das anschlieRende Schnellfiillen 6ffnet
das Steuerventil 24 erneut, so dafd dann Gber dieses ge-
offnete Steuerventil, den Rickgasrohrkanal 18' und den
Gasraum 18" eine direkte, ungedrosselte Verbindung
zum Ringkanal 3 und damit auch zum Gasraum 6' her-
gestellt ist und so die Flllgeschwindigkeit durch die sta-
tische Flllguthéhe (Niveau N) im Ringkessel 6 bestimmt
ist.

2.3. Dreikammer-Druckfiillung, insbesondere von
sauerstoffempfindlichen und/oder mikrobiologi-
schen kritischen CO,-haltigen Getrédnken

[0059] Wie oben zu Ziffer 1.3. ausgefiihrt wurde, rea-
gieren Softdrinks, Mineralwasser usw. mit wenig Koh-
lensaure qualitativ negativ auf Kontakt mit Sauerstoff.
Zusatzlich besteht auch die Gefahr durch Verderb durch
Kontaminierung mit schadlichen Mikroorganismen. Ge-
tranke dieser Art werden also mit dem Dreikammer-
druck-Verfahren abgefiillt. Fir diese Verfahrensweise
enthalten der Gasraum 6' CO,-Gas unter einem vorge-
gebenen, geregelten Druck und der Flissigkeitsraum
6" das Fullgut.
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[0060] Das Vorspannen der in Dichtlage mit dem Fiil-
lelement 1a befindlichen Flasche 10 erfolgt durch Off-
nen des Steuerventils 24 direkt aus dem Ringkanal 3
bzw. dem Gasraum 6'.

[0061] Wahrend des anschlieRenden Fiillens stromt
das nach dem Offnen des Fliissigkeitsventils 17 aus der
Flasche 10 verdrangte Riickgas Gber den Riickgasrohr-
kanal 18', den Gasraum 18", die Drossel 35 und das sich
offnende Ruckschlagventil 36 in den Ringkanal 5.
[0062] Zum Einleiten der Schnellfiliphase wird das
Steuerventil 25 gedffnet, so dal sich Uiber den Riickgas-
rohrkanal 18', den Gasraum 18" und die Drossel 30 ein
zusatzlicher Gasstrom in den Ringkanal 4 (Vakuumka-
nal) ergibt und hierdurch die Fullgeschwindigkeit ent-
sprechend gesteigert wird. Da sich das Flissigkeitsven-
til 17 in der geéffneten Stellung befindet, ist das Steu-
erventil 25a geschlossen.

2.4 Sauerstoffarme Fiillung, insbesondere Bierfiil-
lung im Einkammer- Verfahren

[0063] Fir diese Verfahrensweise enthalten der Gas-
raum 6' CO,-Gas unter einem vorgegebenen, geregel-
ten Druck und der Flissigkeitsraum 6" das Fillgut. Der
Ringkanal 5 enthalt CO,-Gas unter Druck. Der Fllpha-
se (Bierflllung) ist wiederum eine spezielle Spilphase
der Flaschen 10 vorgeschaltet. Hierflr sind durch Beta-
tigung samtlicher Pneumatik-Zylinder 38 die Spilrohre
19 aller Fillelemente 1a in ihre ausgefahrene Stellung
bewegt.

[0064] Durch die Spulung wird wahrend der anschlie-
Renden Fillung eine hohe CO2-Konzentration bei spar-
samen CO,-Verbrauch gewéhrleistet. Nahezu die ge-
samte Kohlensaure flie3t beim Fillen in den Gasraum
6' des Kessels zurlick und kann fiir die Vorspannung der
nachsten Flaschen verwendet werden.

[0065] Im Detail wird fir das Spulen das Steuerventil
26 gedffnet, so dalR CO,-Gas aus dem Ringkanal 5 Giber
das vollstéandig gedffnete Rickschlagventil 33 und den
Gasraum 37 in das Spulrohr 19 strémt und am unteren
Ende des Spllrohres in die Flasche 10 eintritt, wie dies
in der Figur 4 dargestellt ist. Uber den Riickgasrohrka-
nal 18' und das Steuerventil 25a, welches bei geschlos-
senem Flussigkeitsventil 17 gedffnet ist, wird das Spil-
gas in den Ringkanal 4 abgesaugt.

[0066] Nach dem Spiilen und SchlieBen des Steuer-
ventils 26 erfolgt das Offnen des Fliissigkeitsventils 17
bei gleichzeitigem automatischem SchlieRen des Steu-
erventils 25a. In der dann folgenden Langsamfullphase
stromt das aus der Flasche 10 verdrangte Riickgas tber
den Ruckgasrohrkanal 18', den Gasraum 18", das sich
offnende Rickschlagventil 36 und die Drossel 35in den
Ringkanal 5 (Riickgaskanal). Fiir das Schnellfillen wird
das Steuerventil 24 gedffnet, so dal® dann Uber dieses
Steuerventil und den Gasraum 18" sowie den Riickgas-
rohrkanal 18' eine direkte Verbindung zu dem Ringkanal
3 und damit zu dem Gasraum 6' hergestellt ist und die
Fillgeschwindigkeit wieder durch die statische Flissig-
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keitshohe (Niveau N) im Ringkessel 6 bestimmt ist.

2.5 Sauerstoffarme Fiillung, insbesondere Bierfiil-
lung im Dreikammer- Verfahren

[0067] Auch bei diesem Verfahren ist das unter Ziffer
2.4. beschriebene Spiilen der Flasche 10 dem eigentli-
chen Fillprozel vorausgeschaltet. Der Vorteil dieses
Verfahrens ist die weiter gesteigerte CO,-Reinheit in
den Flaschen 10. Die Gefahr einer Kontaminierung des
Fillgutes durch mit Mikroorganismen belasteten Ga-
sen, die in den ProzeR zurlickflieRen, ist ausgeschlos-
sen, allerdings bei einem héheren CO,-Verbrauch.
[0068] Fur diese Verfahrensweise enthalten der Gas-
raum 6' CO,-Gas unter einem vorgegebenen, geregel-
ten Druck und der Flissigkeitsraum 6" das Fiillgut. Das
Spilen erfolgt wiederum bei geéffnetem Steuerventil 26
aus dem Ringkanal 5 und das Spiilrohr 29 sowie durch
Absaugen des Spiilgases aus der Flasche 10 tber den
Ruckgasrohrkanal 18' und das zwangslaufig gedffnete
Steuerventil 25a in den Ringkanal 4.

[0069] Fir das anschlieRende Langsamfiillen bei ge-
offnetem Fllssigkeitsventil 17 stromt das aus der Fla-
sche 10 verdrangte Rickgas Uber das sich 6ffnende
Ruckschlagventil 36 und die Drossel 35 in den Ringka-
nal 5.

[0070] Fdur das anschlieBende Schnellfiillen wird das
Steuerventil 26 gedffnet, so dald ein zusatzlicher zweiter
Weg Uber die Drossel 30 in den Ringkanal 4 fiir das ver-
dréngte Rickgas freigegeben wird und sich somit eine
héhere Fullgeschwindigkeit einstellt.

2.6. Fiillung, insbesondere Bierfiillung von Fla-
schen aus Glas mit Vorevakuierung (ZMS-Verfah-
ren)

[0071] Auch mit dem Fillelement 1a ist wiederum le-
diglich durch Wahl eines entsprechenden Programms
ein Fullverfahren mit Vorevakuierung und mit anschlie-
Rendem Spulen der Flaschen 10 mdglich, wobei die An-
zahl der Evakuierungs- und Spiilschritte frei wahlbar
sind.

[0072] Zum Vorevakuieren wird zusatzlich zu dem be-
reits gedffneten Steuerventil 25a auch das mit diesem
in Serie liegende Steuerventil 25 gedffnet, so dal die
Luft oder das Gas aus der in Dichtlage mit dem Fdllele-
ment 1a befindlichen Flasche 10 tiber den Riickgasrohr-
kanal 18', den Gasraum 18" und den Gasweg 28 in den
Ringkanal 4 abgesaugt wird. Zum anschlieRenden Spi-
len wird bei wieder geschlossenem Steuerventil 25 und
damit geschlossenem Gasweg 28 das Steuerventil 26
geoffnet, so daR aus dem Ringkanal 5 (Rickgaskanal)
CO,-Gas uber das vollstdndig geéffnete Rickschlag-
ventil 33 und das Spulrohr 29 in das Innere der Flasche
10 stromt.

[0073] Der anschlieflende Fillprozel3 kann dann bei-
spielsweise wie unter 2.4. oder 2.5. beschrieben durch-
geflhrt werden.



15 EP 1216 952 B1

[0074] Wie in der Figur 5 dargestellt ist, ermdglicht
das Fillelement 1a unter Verwendung einer entspre-
chenden Spulkappe 41 auch eine CIP-Reinigung samt-
licher Flissigkeits- und Gaswege, wobei die Reini-
gungsflissigkeit dann iber die Ringkanale 4 und 5 zu-
gefiihrt und Uber den Ringkanal 3 sowie die Zuflihrung
15in den Ringkessel 6 stromt und aus diesem abgefihrt
wird, und zwar bei gedffneten Steuerventilen 24 - 26 und
geodffnetem Flissigkeitsventil 17, wobei fir diese spezi-
elle CIP-Reinigung durch eine fur samtliche Fillelemen-
te 1a gemeinsame Ansteuerung auf deren Steuerventile
25a gedffnet sind.

[0075] Der besondere Vorteil der beschriebenen Fiil-
lelemente 1 und 1a oder einer mit diesen versehenen
Fillmaschine besteht also darin, daf eine dufRerst hohe
Flexibilitat und ein gréRtmaoglicher Fillkomfort erreich-
bar sind. Mit ein und derselben Maschine sind im we-
sentlichen nur durch Programmanderung unterschied-
lichste Flllverfahren méglich, insbesondere ist es dann
auch mdglich, das fir das jeweilige Fullgut optimale
Fillverfahren auszuwahlen. Diese Vorteile werden trotz
eines geringen konstruktiven Aufwandes erreicht, d.h.
die Fillelemente 1 bzw. 1a sind jeweils nur drei indivi-
duell ansteuerbare Steuerventile 24 - 26 sowie ein Zy-
linder oder Betatigungselement 22 zum gesteuerten
Schlief3en des Flussigkeitsventils 17 erforderlich, wobei
diese Elemente von der zentralen Steuereinrichtung
(Fallerrechner) angesteuert und betatigt werden.
[0076] Die verschiedenen Fiillverfahren sind insbe-
sondere auch unter Beibehaltung solcher Funktionen
wie Langsam- und Schnellfiillen, CO,-Riickgewinnung,
Vorevakuierung, druckgeregelte Entlastung usw. még-
lich.

[0077] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der erfin-
dungsgemaRen Ausbildung besteht auch darin, daB fur
das Ausfahren und Einfahren des Spilrohres 19 bei
dem Fllelement 1 kein zuséatzliches Steuerelement
oder Steuerventil notwendig ist, sondern dieses Ein-
und Ausfahren in der beschriebenen Weise automatisch
durch das Einleiten der Spiilphase (Ausfahren des Spiil-
rohres 19) bzw. durch das Einleiten der anschlieRenden
Vorspannphase (Einziehen des Spllrohres 19) erfolgt,
und dal} bei dem Fllelement 1a ein einziges fir samt-
liche Fillelemente einer Fillmaschine gemeinsames
Steuerelement ausreicht.

[0078] Bei allen vorbeschriebenen Verfahren erfolgt
eine volumetrische Fillung der jeweiligen Flasche 10 in
Abhangigkeit von dem vom DurchfluBmesser 16 gelie-
ferten und von der zugefiihrten Fullgutmenge abhangi-
gen Signal.

[0079] Die Steuerung der Fillelemente 1, 1a sowie
der Flissigkeitsventile 17 erfolgt durch die in den Figu-
ren allgemein mit 42 bezeichnete Steuereinrichtung.
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Bezugszeichenliste

[0080]

10

11, 11a
12

13

14

15

16

17

17

17"

18

18'

18"
18"

19

19'

20

20', 20"
21

22

22'

22"

23

24

25, 25a
26
27,28, 29
30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

Fillelement

Rotor

Ringkanal
Ringkessel
Gasraum
Flissigkeitsraum
Niveauregler
Vakuumpumpe
Leitung
Flaschentrager
Flasche
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Patentanspriiche

1.

Fillmaschine umlaufender Bauart zum Fullen von
Flaschen, Dosen oder dergleichen Behalter (10) mit
einem flissigen Fillgut, mit mehreren an einem Ro-
tor (2) gebildeten Fillpositionen mit jeweils einem
Fullelement (1, 1a), gegen welches der jeweilige
Behalter (10) beim Fullen mit einer Behéltermun-
dung (10") im Bereich einer Fiillelement-Abgabedff-
nung (12) angesetzt ist, die Teil eines im Fiillele-
ment (1,1a) ausgebildeten Flussigkeitsweges (14)
mit Flissigkeitsventil (17) ist, wobei das jeweilige
Fullelement (1, 1a) wenigstens eine Riickgasoff-
nung (18") aufweist, Uber die der Innenraum des
Behalters (10) mit im Fillelement (1, 1a) ausgebil-
deten und durch Steuerventile (24, 25, 25a, 26)
steuerbaren Gaswegen verbindbar ist, mit einem
Kessel (6), der einen Flissigkeitsraum (6") zur Auf-
nahme des Fullguts und dartber einen Gasraum
(6") bildet, sowie mit wenigstens drei fiir samtliche
Fillelemente (1, 1a) gemeinsamen Kanélen (3, 4,
5) am Rotor (2), die einen Spanngaskanal (3), einen
Vakuumkanal (4) und einen Riickgaskanal (5) bil-
den, sowie mit drei Gaswegen (27, 28, 29), namlich
ein erster Gasweg (27), der ein erstes Steuerventil
(24) aufweist, und Gber den eine gesteuerte Verbin-
dung zwischen der Riickgasoffnung (18™) und dem
Spanngaskanal (3) herstellbar ist, ein zweiter Gas-
weg (28), der ein zweites Steuerventil (25) aufweist
und Uber den eine gesteuerte Verbindung zwischen
der Riickgasoffnung (18™) und dem Vakuumkanal
(4) herstellbar ist, einen dritten Gasweg (29), der
ein drittes Steuerventil (26) aufweist und tber den
eine gesteuerte Verbindung zwischen dem Riick-
gaskanal (5) und einem am Fllelement (1, 1a) vor-
gesehenen und in den jeweiligen Behalter (10) ein-
fuhrbaren Spulrohr (19) herstellbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Fillelement (1, 1a) wenig-
stens ein vierter Gasweg (34), der eine erste, den
Gasflul regelnde oder reduzierende Drossel (35)
enthalt und Gber den eine standige Verbindung zwi-
schen der Rickgasoéffnung (18™) und dem Riick-
gaskanal (5) besteht, und dass im zweiten Gasweg
(28) eine zweite Drossel (30) und im dritten Gasweg
(29) eine dritte Drossel (32) vorgesehen sind.

Fillmaschine nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine pneumatische Betatigungseinrichtung
(20, 21; 38) zum axialen Bewegen des Spilrohres
(19) aus einer eingefahrenen Position, in der das
Spdilrohr (19) nicht oder nur mit einer kurzeren Lan-
ge Uber das Flllelement (1, 1a) vorsteht, und einer
ausgefahrenen Stellung, in der das Spdlrohr (19)
mit einer grolReren Lange lber das Flllelement (1,
1a) vorsteht.

Fillmaschine nach Anspruch 2 dadurch gekenn-
zeichnet, daB das pneumatische Betatigungsele-
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ment einen am Spllrohr (19) befestigten Kolben
(21) aufweist, der in einem im Flllelement (1) aus-
gebildeten Zylinderraum (20) axial verschiebbar ist
und diesen Zylinderraum in Teilrdume (20, 20") un-
terteilt, von denen ein erster Teilraum (20") zum Ein-
fahren des Spulrohres (19) und ein zweiter Teilraum
(20™) zum Ausfahren des Spllrohres (19) mit Druck
beaufschlagbar sind, daR der erste Teilraum (20')
mit einem zu der Rickgasé6ffnung (18™) fihrenden
Teil zumindest des ersten Gasweges (27) und/oder
des vierten Gasweges (34) in Verbindung steht, und
der zweiter Teilraum (20") mit dem dritten Gasweg
(29) in Verbindung steht.

Fillmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da das pneumatische Betatigungsele-
ment fir das Spulrohr (19) von einem Pneumatik-
Zylinder (38) gebildet ist und dal die Pneumatik-
Zylinder (38) samtlicher Flllelemente (1a) der Full-
maschine von einem gemeinsamen Pneumatik-
Ventil gesteuert werden.

Flllmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, daR die erste Drossel (35) in Serie mit ei-
nem Ruckschlagventil (36) vorgesehen ist, welches
fur einen Gasstrom von der Riickgasoffnung (18™)
in den Rickgaskanal (5) offnet, fur eine Gasstro-
mung in umgekehrter Richtung sperrt.

Flllmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daR parallel
zur zweiten Drossel (30) ein zweites Riickschlag-
ventil (31) vorgesehen ist, welches fir einen Gas-
strom von der Rickgasdffnung (18™) in den Vaku-
umkanal (4) 6ffnet, fur eine Gasstrdomung in umge-
kehrter Richtung aber sperrt.

Fllmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dal} parallel zur dritten Drossel (32) ein
drittes Ruckschlagventil (33) vorgesehen ist, wel-
ches fir eine Strémung aus dem Rickgaskanal (5)
in das Spulrohr (19) oder einen dortigen Spulrohr-
kanal (19') 6ffnet, fiir eine Strémung in umgekehrter
Richtung aber sperrt.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daR} parallel
zur zweiten Drossel (30) ein weiteres Steuerventil
(25a) vorgesehen ist, und daf die Parallelschaltung
aus der zweiten Drossel (30) und dem weiteren
Steuerventil (25a) in Serie mit dem zweiten Steuer-
ventil (25) im zweiten Gasweg (28) liegt.

Flllmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daBl das Full-
element (1, 1a) ein fullrohrloses Fillelementist, und
daR die Riickgasoéffnung (18") von der Offnung ei-
nes Ruckgasrohres (18) gebildet ist, welches von
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der Abgabedffnung (12) umgebenistund bei an das
Fillelement (1, 1a) angesetztem Behalter (10)
durch die Behalterdffnung (10') in den Behalterin-
nenraum hineinreicht.

Fullmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rickgasrohr (18) das Spilrohr
(19) unter Bildung eines ringférmigen Ruckgasrohr-
kanales (18') mit Abstand umschlief3t.

Fullmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste Gasweg (27), der zweite
Gasweg (28) sowie der vierte Gasweg (34) jeweils
mit einem in dem Rickgasrohr (18) gebildeten
Ruckgasrohrkanal (18') in Verbindung stehen, vor-
zugsweise Uber einen im Flllelement (1, 1a) aus-
gebildeten zusatzlichen Gasraum (18").

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Spanngaskanal (3) mit dem Gasraum (6') des Kes-
sels (6) in Verbindung steht oder mit diesem ver-
bindbar ist.

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche 9-12, dadurch gekennzeichnet, daB das
Flussigkeitsventil (17) von einem am Riickgasrohr
(18) vorgesehenen Ventilkdrper (17') und von ei-
nem mit diesem Ventilkdrper im FlUssigkeitsweg
(14) vorgesehenen Ventilsitz (17") gebildet ist, und
daf das Riickgasrohr (18) durch eine Betatigungs-
einrichtung (22) zum Offnen und SchlieRen des
Flussigkeitsventils (17) axial um einen vorgegebe-
nen Hub bewegbar ist.

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in der
Verbindung zwischen dem Flussigkeitsraum (6")
des Kessels (6) und dem Flissigkeitsweg (14) des
jeweiligen Fullelementes (1, 1a) ein DurchfluBmes-
ser (16) fur das Fllgut vorgesehen ist.

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die Steu-
erventile (24, 25, 25a, 26) pneumatisch betatigbare
Ventile, vorzugsweise Membran-Ventile sind.

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 8-15, dadurch gekennzeichnet, daf das
zusatzliche Steuerventil (25a) in Abhangigkeit von
dem Flissigkeitsventil (17) des betreffenden Full-
elementes (1a) derart gesteuert wird, daf} dieses
zusatliche Steuerventil (25a) sich in der getffneten
Stellung befindet, wenn das Flissigkeitsventil (17)
geschlossen ist, und sich in der geschlossenen
Stellung befindet, wenn das Flissigkeitsventil (17)
gedffnet ist.
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Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche 3-16, dadurch gekennzeichnet, daB} der
zweite Zylinderraum (20") mit dem zwischen dem
dritten Steuerventil (26) und dem Spulrohr (19) lie-
genden Teil des dritten Gasweges (29) verbunden
ist.

Fllmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei-
te Drossel (30) in dem zwischen dem zweiten Steu-
erventil (25) und dem Vakuum-Kanal (4) gebildeten
Abschnitt des zweiten Gasweges (28) vorgesehen
ist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die dritte
Drossel (32) in dem zwischen dem dritten Steuer-
ventil (26) und dem Riickgaskanal (5) gebildeten
Teil des dritten Gasweges (29) vorgesehen ist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine die Fillele-
mente (1, 1a) bzw. deren Steuerventile (24, 25, 26)
steuernde Steuereinrichtung (42), die durch Pro-
gramm-Anderung unterschiedliche Fiillverfahren
ermoglicht.

Fillmaschine nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinrichtung (42) fir eine
drucklose Fillung, insbesondere von stillen Ge-
tranken bei gedffnetem Flussigkeitsventil (17) das
zweite Steuerventil(25) 6ffnet, um einen von dem
flissigen Fullgut verdréangten Luft- und/oder Gas-
strom aus dem Behalter (10) Uber die Riickgasoff-
nung (18™) und den zweiten Gasweg (28) in den
Vakuumkanal (4) zu ermdglichen.

Fllmaschine nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinrichtung (42) fir eine
drucklose Fullung, insbesondere von stillen Getran-
ken das dritte Steuerventil (26) 6ffnet, um bei geoff-
netem Flissigkeitsventil (17) einen Luftund/oder
Gasstrom aus dem Inneren des Behalters (10) tUber
das Spdlrohr in den Rickgaskanal (5) zu ermdégli-
chen.

Flllmaschine nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinrichtung (42) flr eine
Einkammer-Druckfiillung zum Vorspannen des je-
weiligen an einem Fillelement (1, 1a) in Dichtlage
befindlichen Behalters (10) das erste Steuerventil
(24) o6ffnet, um den Innenraum des Behalters (10)
Uber den ersten Gasweg aus dem Spanngaskanal
(3) mit Inert-Gas vorzuspannen, daf} die Steuerein-
richtung (42) anschlief3end fiir ein langsames An-
fullen nach dem Schliel3en des ersten Steuerventils
(24) das Flussigkeitsventil (17) 6ffnet, so dal} das
aus dem Behalter (10) verdrangte Rickgas Uber
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den vierten Gasweg in den Ruckgaskanal (5) ab-
flieRt, und daB die Steuereinrichtung (42) fiir ein an-
schlieRendes Schnellfilllen das erste Steuerventil
(24) wieder 6ffnet, um damit eine Verbindung des
Behalterinnenraums Uber die Rickgasoéffnung
(18™) mit dem mit dem Gasraum (6') des Kessels
(6) in Verbindung stehenden Spanngaskanal (3)
herzustellen.

Fillmaschine nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir ein Dreikammer-Druckfillen, ins-
besondere von sauerstoffempfindlichen und/oder
mikrobiologisch kritischen CO,-haltigen Getréanken
die Steuereinrichtung (42) zunachst zum Vorspan-
nen des jeweiligen in Dichtlage mit dem Fiillelement
(1, 1a) befindlichen Behalters (10) mit frischem In-
ert-Gas das erste Steuerventil (24) 6ffnet, dal} die
Steuereinrichtung (42) anschlieBend nach dem
Schliel3en des ersten Steuerventils (26) zum lang-
samen Anflllen das Flussigkeitsventil (17) 6ffnet,
so dall das verdrangte Riickgas Uber den vierten
Gasweg in den Riickgaskanal (5) abfliet, und dal
die Steuereinrichtung (42) zum anschlieRenden
Schnellflllen das dritte Steuerventil (26) 6ffnet, so
dafl das beim weiteren Fillen des Behalters (10)
aus diesem verdrangte Riickgas nunmehr tiber das
Spilrohr und den geéffneten dritten Gasweg in den
Ruckgaskanal (5) stromen kann.

Fullmaschine nach einem der Anspriiche 20 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB fir eine sauerstoff-
arme Fillung im Einkammer-Verfahren, insbeson-
dere Bierfiillung die Steuereinrichtung (42) das drit-
te Steuerventil (26) zum Spilen des Innenraums
des in Dichtlage mit dem Fiillelement (1, 1a) befind-
lichen Behalters (10) mit inertGas aus dem Ruck-
gaskanal (5) offnet.

Fullmaschine nach einem der Anspriiche 20 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinrich-
tung (42) zum Spillen des jeweils in Dichtlage mit
dem Fllelement (1, 1a) befindlichen Behalters (10)
mit Inert-Gas aus dem Riickgaskanal (5) sowie ge-
gebenenfalls auch zum Ausfahren des Spllrohres
(19) das dritte Steuerventil (26) 6ffnet.

Fullmaschine nach einem der Anspriiche 20 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinrich-
tung (42) fir ein Evakuieren des in Dichtlage mit
dem Fillelement (1, 1a) befindlichen Behalters das
zweite Steuerventil (25) 6ffnet und in einer anschlie-
Renden Spiilphase zum Spiilen des jeweiligen Be-
halters (10) mit Inert-Gas aus dem Rilckgaskanal
(5) das dritte Steuerventil (26) 6ffnet.
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Claims

1.

Filling machine of the rotary type for filling bottles,
cans or similar containers (10) with a liquid product,
including a plurality of filling positions, formed on a
rotor (2), each with one filling device (1, 1a), against
which the respective container (10) is placed during
the filling process with a container mouth (10') in the
region of a filling device - discharge aperture (12),
which is part of a liquid path (14), which is config-
ured in the filling device (1, 1a), with liquid valve
(17), wherein the respective filling device (1, 1a) in-
cludes at least one return gas opening (18™), via
which the interior of the container (10) is connecta-
ble to gas paths, which are configured in the filling
device (1, 1a) and are controllable via control valves
(24, 25 253, 26), including a tank (6), which forms
a liquid space (6") for receiving the product and a
gas space (6') there-above, as well as including on
the rotor (2) at least three ducts (3, 4, 5) common
to all filling devices (1, 1a), which ducts (3, 4, 5) form
a pressurised gas duct (3), a vacuum gas duct (4)
and a return gas duct (5), as well as including three
gas paths (27, 28, 29), that-is-to-say a first gas path
(27), which includes a first control valve (24), and
via which a controlled connection between the re-
turn gas opening (18") and the pressurised gas
duct (3) is producible, a second gas path (28), which
includes a second control valve (25) and via which
a controlled connection between the return gas
opening (18™) and the vacuum duct (4) is produci-
ble, a third gas path (29), which includes a third con-
trol valve (26) and via which a controlled connection
between the return gas duct (5) and a scavenging
pipe (19) is producible, which scavenging pipe (19)
is introducible into the respective container (10) and
is provided on the filling device (1, 1a), character-
ised in that in the filling device (1, 1a) there is at
least a fourth gas path (34), which contains a first
throttling means (35), which reduces or regulates
the gas flow and which provides a constant connec-
tion between the return gas opening (18") and the
return gas duct (5), and in that in the second gas
path (28) there is provided a second throttling
means (30) and in the third gas path (29) there is
provided a third throttling means (32).

Filling machine according to claim 1, characterised
by a pneumatic actuating device (20, 21; 38) for the
axial displacement of the scavenging pipe (19) from
a retracted position, in which the scavenging pipe
(19) does not protrude or only protrudes by a fairly
short length beyond the filling device (1, 1a), and
an extended position, in which the scavenging pipe
(19) protrudes by a greater length beyond the filling
device (1, 1a).

Filling machine according to claim 2, characterised
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in that the pneumatic actuating element includes a
piston (21), which is mounted on the scavenging
pipe (19), is axially displaceable in a cylinder cham-
ber (20) configured in the filling device (1) and di-
vides this cylinder chamber into part chambers (20',
20"), from which a first part chamber (20') is actable
on with pressure for retracting the scavenging pipe
(19) and a second part chamber (20") is actable on
with pressure for extending the scavenging pipe
(19), and in that the first part chamber (20') com-
municates with a portion, which leads to the return
gas opening (18"), at least of the first gas path (27)
and/or of the fourth gas path (34), and the second
part chamber (20") communicates with the third gas
path (29).

Filling machine according to claim 2, characterised
in that the pneumatic actuating device for the scav-
enging pipe (19) is formed by a pneumatic cylinder
(38) and in that the pneumatic cylinders (38) of all
filling devices (1a) of the filling machine are control-
led by a common pneumatic valve.

Filling machine according to one of the preceding
claims, in that the first throttling means (35) is pro-
vided in series with a non-return valve (36), which
opens for a gas flow from the return gas opening
(18™) into the return gas duct (5) and closes for a
gas flow in the reverse direction.

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that parallel to the second
throttling means (30) there is provided a second
non-return valve (31), which opens for a gas flow
from the return gas opening (18™) into the vacuum
duct (4), but closes for a gas flow in the reverse di-
rection.

Filling machine according to one of the preceding
claims, in that parallel to the third throttling means
(32) there is provided a third non-return valve (33),
which opens for a flow out of the return gas duct (5)
into the scavenging pipe (19) or into a scavenging
pipe duct (19') situated there, but closes for a flow
in the reverse direction.

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that another control valve
(25a) is provided parallel to the second throttling
means (30), and in that the parallel circuit from the
second throttling means (30) and the other control
valve (25a) lies in series with the second control
valve (25) in the second gas path (28).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the filling device (1,
1a) is a pipe-less filling device and in that the return
gas opening (18"™) is formed by the aperture of a
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return gas pipe (18), which is surrounded by the dis-
charge opening (12) and extends through the con-
tainer opening (10') into the container interior with
the container (10) placed onto the filling device (1,
1a).

Filling machine according to claim 9, characterised
in that the return gas pipe (18) surrounds the scav-
enging pipe (19) forming an annular return gas pipe
duct (81') at some distance.

Filling machine according to claim 9, characterised
in that the first gas path (27), the second gas path
(28) as well as the fourth gas path (34) each com-
municate with a return gas pipe duct (18'), which is
formed in the return gas pipe (18), preferably via an
additional gas space (18") which is configured in the
filling device (1, 1a).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the pressurised gas
duct (3) communicates with the gas space (6') of
the tank (6) or is communicatable with said gas
space.

Filling machine according to one of preceding
claims 9 - 12, characterised in that the liquid valve
(17) is formed by a valve body (17'), which is pro-
vided on the return gas pipe (18), and by a valve
seat (17"), which is provided with this valve body in
the liquid path (14), and in that the return gas pipe
(18) is displaceable axially by a predetermined trav-
el by means of an actuating device (22) for opening
and closing the liquid valve (17).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that a flow meter (16) for
the product is provided in the connection between
the liquid space (6") of the tank (6) and the liquid
path (14) of the respective filling device (1, 1a).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the control valves
(24, 25, 25a, 26) are pneumatically actuatable
valves, preferably diaphragm valves.

Filling machine according to one of preceding
claims 8 -15, characterised in that the additional
control valve (25a) is controlled in dependence on
the liquid valve (17) of the relevant filling device (1a)
in such a manner that this additional control valve
(25a) is situated in the opened position when the
liquid valve (17) is closed, and is situated in the
closed position when the liquid valve (17) is open.

Filling machine according to one of preceding
claims 3 - 16, characterised in that the second cyl-
inder chamber (10") is connected to the portion of
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the third gas path (29) lying between the third con-
trol valve (26) and the scavenging pipe (19).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the second throttling
means (30) is provided in the section of the second
gas path (28) formed between the second control
valve (25) and the vacuum duct (4).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the third throttling
means (32) is provided in the portion of the third gas
path (29) formed between the third control valve
(26) and the return gas duct (5).

Filling machine according to one of the preceding
claims characterised by a control device (42),
which controls the filling devices (1, 1a) or respec-
tively their control valves (24, 25, 26) and enables
various filling methods through program modifica-
tion.

Filling machine according to claim 20, character-
ised in that, for a pressure-less filling, more espe-
cially of still drinks, with the liquid valve (17) open,
the control device (42) opens the second control
valve (25) to enable an air flow and/or gas flow, dis-
placed by the liquid product, out of the container
(10) via the return gas opening (18") and the sec-
ond gas path (28) into the vacuum duct (4).

Filling machine according to claim 20, character-
ised in that, for a pressure-less filling, more espe-
cially of still drinks, the control device (42) opens
the third control valve (26) to enable, with the liquid
valve (17) open, an air flow and/or gas flow out of
the interior of the container (10) via the scavenging
pipe into the return gas duct (5).

Filling machine according to claim 20, character-
ised in that, for a single-chamber pressurised filling
for initially pressurising the respective container
(10), which abuts a filling device (1, 1a) in a sealing
position, the control device (42) opens the first con-
trol valve (24) to initially pressurise the interior of
the container (10) with inert gas via the first gas path
out of the pressurised gas duct (3), and in that, sub-
sequently, for a slow filling process after the closing
of the first control valve (24), the control device (42)
opens the liquid valve (17) such that the return gas
displaced out of the container (10) flows away via
the fourth gas path into the return gas duct (5), and
in that, for a subsequent rapid filling, the control de-
vice (42) opens the first control valve (24) again so
as to produce a connection via the return gas open-
ing (18") between the interior of the container and
the pressurised gas duct (3), which communicates
with the gas space (6') of the tank (6).
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Filling machine according to claim 20, character-
ised in that, for a three-chamber pressurised filling,
more especially for drinks which are oxygen-sensi-
tive and/or have a CO, content which is microbio-
logically critical, the control device (42) opens the
first control valve (24) initially for initially pressuris-
ing the respective container (10) with fresh inert
gas, which container (10) is situated in a sealing po-
sition with the filling device (1, 1a), and in that, after
the closing of the first control valve (26), the control
device (42) then open the liquid valve (17) for the
slow filling process such that the displaced return
gas flows away via the fourth gas path into the re-
turn gas duct (5), and in that, for the subsequent
rapid filling process, the control device (42) opens
the third control valve (26) such that the return gas,
which is displaced out of the container (10) as the
container (10) is being filled again, can now flow via
the scavenging pipe and the opened third gas path
into the return gas duct (5).

Filling machine according to one of claims 20 to 24,
characterised in that, for a low-oxygen filling proc-
ess in the single-chamber method, more especially
for the filling of beer, the control device (42) opens
the third control valve (26) for scavenging the inte-
rior of the container (10) with inert gas from the re-
turn gas duct (5), which container (10) is situated in
a sealing position with the filling device (1, 1a),

Filling machine according to one of claims 20 to 25,
characterised in that, for scavenging the container
(10) with inert gas from the return gas duct (5),
which container (10) is situated in a sealing position
with the filling device (1, 1a), as well as, where ap-
plicable, also for extending the scavenging pipe
(19), the control device (42) opens the third control
valve (26).

Filling machine according to one of claims 20 to 26,
characterised in that, for an evacuating of the con-
tainer (10), which is situated in a sealing position
with the filling device (1, 1a), the control device (42)
opens the second control valve (25) and in a sub-
sequent scavenging phase opens the third control
valve (26) for scavenging the respective container
(10) with inert gas from the return gas duct (5).

Revendications

Machine de remplissage a circulation pour remplis-
sage de bouteilles, boites ou autres récipients (10)
avec un produit liquide, présentant plusieurs posi-
tions de remplissage formées sur un rotor (2) cha-
cune avec un élément de remplissage (1, 1a), con-
tre lequel le récipient correspondant (10) est placé
pour remplissage par un orifice de récipient (10') au
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niveau de I'ouverture d'évacuation de I'élément de
remplissage (12), cette ouverture faisant partie
d'une voie de circulation pour le liquide (14) équipée
d'une soupape pour le liquide (17) formée dans
I'élément de remplissage (1, 1a), cet élément de
remplissage (1, 1a) présentant au moins une ouver-
ture de retour de gaz (18") formant une liaison entre
I'intérieur du récipient (10) et des voies de circula-
tion du gaz formées dans I'élément de remplissage
(1, 1a) et contrblables au moyen de soupapes de
commande (24, 25, 25a, 26), avec une cuve (6), for-
mant un réservoir de liquide (6") pour réception du
produit au-dessus duquel est placé un comparti-
ment a gaz (6'), ainsi que trois canaux communs (3,
4, 5) au moins pour tous les éléments de remplis-
sage (1, 1a) au niveau du rotor (2), ces canaux com-
muns formant un canal de gaz sous pression (3),
un canal sous vide (4) et un canal de gaz de retour
(5) ainsi que trois voies de circulation pour le gaz
(27, 28, 29), soit une premiere voie (27) qui com-
prend une premiére soupape de commande (24) et
au moyen de laquelle une liaison contrdlée entre
I'orifice de gaz de retour (18™) et le canal de gaz
sous pression (3) peut étre créée, une deuxiéme
voie de circulation de gaz (28), qui comprend une
deuxiéme soupape de commande (25) et au moyen
de laquelle une liaison contrélée entre I'orifice de
gaz de retour (18"™) et le canal sous vide (4) peut
étre créée, une troisieme voie de circulation de gaz
(29), qui comprend une troisi€me soupape (26) et
au moyen de laquelle peut étre créée une liaison
contrblée entre le canal de retour de gaz (5) et un
conduit de ringage (19) prévu au niveau de l'élé-
ment de remplissage (1, 1a) pouvant étre introduit
dans le récipient correspondant (10), caractérisée
en ce que dans I'élément de remplissage (1, 1a)
est présente au moins une quatrieme voie de circu-
lation de gaz (34), qui comprend un premier étran-
glement (35) de régulation ou de réduction du débit
de gaz et au moyen de laquelle une liaison perma-
nente est établie entre l'orifice de retour de gaz
(18™) et le canal de retour de gaz (5), eten ce qu'un
deuxiéme étranglement (30) est intégré dans la
deuxiéme voie de circulation de gaz (28) et un troi-
siéme étranglement (32) est intégré dans la troisié-
me voie de circulation de gaz (29).

Machine de remplissage selon la revendication 1,
caractérisée par un dispositif d'actionnement
pneumatique (20, 21 ; 38) pour déplacement axial
du conduit de ringage (19) a partir d'une position
rentrée, dans laquelle le conduit de ringage (19) ne
dépasse pas I'élément de remplissage (1, 1a) ou
d'une courte longueur seulement, et une position
sortie, dans laquelle le conduit de ringage (19) dé-
passe I'élément de remplissage (1, 1a) d'une lon-
gueur importante.
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Machine de remplissage selon la revendication 2,
caractérisée en ce que I'élément d'actionnement
pneumatique comprend un piston (21) fixé au ni-
veau du conduit de ringage (19), celui-ci pouvant se
déplacer dans le sens axial dans un compartiment
cylindrique (20) formé dans I'élément de remplissa-
ge (1), compartiment divisé par le piston en sous-
compartiments (20', 20"), le premier (20') pouvant
étre alimenté en pression pour faire rentrer le con-
duit de ringage (19) de méme que le deuxieéme (20")
pour faire sortir le conduit de ringage, et en ce que
le premier sous-compartiment (20') est relié a une
partie menant a l'orifice de retour de gaz (18™) via
la premiére voie de circulation de gaz (27) au moins
et/ou la quatriéme voie de circulation de gaz (34) et
le deuxiéme sous-compartiment (20") est relié avec
la troisieme voie de circulation de gaz (29).

Machine de remplissage selon la revendication 2,
caractérisée en ce que I'élément d'actionnement
pneumatique pour le conduit de ringage (19) est for-
mé d'un vérin pneumatique (38) et en ce que les
vérins pneumatiques (38) de tous les éléments de
remplissage (1a) de la machine de remplissage
sont commandés par une soupape pneumatique
commune.

Machine de remplissage selon l'une des revendica-
tions précédentes, dans laquelle le premier étran-
glement (35) est monté en série avec un clapet anti-
retour (36) qui laisse la voie libre a un flux de gaz
provenant de l'orifice de retour de gaz (18™) et se
dirigeant vers le canal de retour de gaz (5) mais blo-
que le flux de gaz en sens inverse.

Machine de remplissage selon l'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu'un
deuxiéme clapet anti-retour (31) est monté paralle-
lement au deuxiéme étranglement (30) et laisse la
voie libre a un flux de gaz provenant de I'orifice de
retour de gaz (18™) et se dirigeant vers le canal sous
vide (4) mais bloque le flux de gaz en sens inverse.

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, dans laquelle un troisieme cla-
pet anti-retour (33) est monté parallélement au troi-
siéme étranglement (32) et laisse la voie libre pour
un flux provenant du canal de retour de gaz (5) et
se dirigeant vers le conduit de ringage (19) ou un
canal du conduit de ringage (19') mais bloque le flux
en sens inverse.

Machine de remplissage selon l'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu'une
autre soupape de commande (25a) est montée pa-
rallelement au deuxiéme étranglement (30) et le
montage en paralléle du deuxieme étranglement
(30) et de l'autre soupape de commande (25a) est
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disposé en série avec la deuxieme soupape de
commande (25) dans la deuxiéme voie de circula-
tion de gaz (26).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que I'élé-
ment de remplissage (1, 1a) ne comporte aucun
tuyau de remplissage et en ce que |'orifice de retour
de gaz (18™) est formé de l'orifice d'un tuyau de re-
tour de gaz (18) qui est entouré de I'orifice d'éva-
cuation (12) et qui atteint l'intérieur du récipient via
I'orifice du récipient (10'), ce récipient (10) étant ap-
pliqué au niveau de I'élément de remplissage (1,
1a).

Machine de remplissage selon la revendication 9,
caractérisée en ce que le tuyau de retour de gaz
(18) entoure a distance le conduit de ringage (19),
sous la forme d'un canal annulaire de tuyau de re-
tour de gaz (18').

Machine de remplissage selon la revendication 9,
caractérisée en ce que la premiére voie de circu-
lation de gaz (27), la deuxieme (28) et la quatrieme
(34) sont chacune reliées a un canal de tuyau de
retour de gaz (18') placé dans le tuyau de retour de
gaz (18), en particulier via un compartiment de gaz
supplémentaire (18") formé dans I'élément de rem-
plissage (1, 1a).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le canal
de gaz sous pression (3) est relié au compartiment
de gaz (6") de la cuve (6) ou peut étre relié a ce
dernier.

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions 9 a 12, caractérisée en ce que la soupape
pour le liquide (17) est formée d'un obturateur de
soupape (17') prévu au niveau du tuyau de retour
de gaz (18) et d'un siege de soupape (17") placé
dans la voie de circulation du liquide (14) avec cet
obturateur de soupape et en ce que le tuyau de re-
tour de gaz (18) est mobile dans le sens axial selon
une course prédéfinie, au moyen d'un dispositif
d'actionnement (22), pour l'ouverture et la fermetu-
re de la soupape de liquide (17).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu'un débit-
métre (16) pour le produit de remplissage est ins-
tallé dans la liaison entre le réservoir de liquide (6")
de la cuve (6) et la voie de circulation du liquide (14)
de I'élément de remplissage correspondant (1, 1a).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les sou-
papes de commande (24, 25, 25a, 26) sont des sou-
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papes a actionnement pneumatique, de préférence
des soupapes de sécurité.

Machine de remplissage selon l'une des revendica-
tions 8 a 15 précédentes, caractérisée en ce que
la soupape de commande supplémentaire (25a) est
contrélée en relation avec la soupape de liquide
(17) de I'élément de remplissage concerné (1a) de
sorte que cette soupape de commande supplémen-
taire (25a) se trouve en position ouverte lorsque la
soupape de liquide (17) est fermée et se trouve en
position fermée lorsque la soupape de liquide (17)
est ouverte.

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions 3 a 16 précédentes, caractérisée en ce que
le deuxiéme compartiment cylindrique (20") est re-
lié avec la partie de la troisieme voie de circulation
de gaz (29) située entre la troisieme soupape de
commande (26) et le conduit de ringage (19).

Machine de remplissage selon l'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le
deuxiéme étranglement (30) est inséré dans la sec-
tion de la deuxiéme voie de circulation de gaz (28)
s'étendant entre la deuxiéme soupape de comman-
de (25) et le canal sous vide (4).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le troi-
siéme étranglement (32) est inséré dans la partie
de la troisieme voie de circulation de gaz (29) for-
mée entre la troisiéme soupape de commande (26)
et le canal de retour de gaz (5).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée par la présence
d'un dispositif de commande (42) pour le contrble
des éléments de remplissage (1, 1a) et/ou de leurs
soupapes de commande (24, 25, 26), qui permet
différents procédés de remplissage en changeant
le programme.

Machine de remplissage selon la revendication 20,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(42) ouvre la deuxiéme soupape de commande (25)
pour un remplissage hors pression en particulier
dans le cas de boissons non gazeuses, lorsque la
soupape de liquide (17) est ouverte, de sorte a per-
mettre I'évacuation de I'air et/ou du gaz comprimé
par le liquide de remplissage hors du récipient (10)
via l'ouverture de retour de gaz (18™) et la deuxieme
voie de circulation de gaz (28) jusque dans le canal
sous vide (4).

Machine de remplissage selon la revendication 20,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(42) ouvre la troisieme soupape de commande (26)
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pour le remplissage hors pression, en particulier
dans le cas de boissons non gazeuses, de sorte a
permettre I'évacuation de I'air et/ou du gaz hors du
récipient (10) lorsque la soupape de liquide (17) est
ouverte, via le conduit de ringage et vers le canal
de retour de gaz (5).

Machine de remplissage selon la revendication 20,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(42) ouvre la premiére soupape de commande (24)
pour permettre un remplissage sous pression a
compartiment unique pour la prétension du réci-
pient (10) placé en position étanche au niveau de
I'élément de remplissage (1, 1a), de sorte que l'in-
térieur du récipient (10) subisse une prétension
avec gaz inerte issu du canal de gaz sous pression
(3) via la premiére voie de circulation de gaz et en
ce que le dispositif de commande (42) ouvre ensui-
te la soupape de liquide (17) pour un remplissage
lent aprés fermeture de la premiére soupape de
commande (24), de sorte que le gaz de retour com-
primé dans le récipient (10) s'évacue via la quatrie-
me voie de circulation de gaz dans le canal de re-
tour de gaz (5) et en ce que le dispositif de com-
mande (42) rouvre enfin la premiére soupape de
commande (24) pour un remplissage rapide de sor-
te a créer une liaison entre l'intérieur du récipient et
le canal de gaz sous pression (3) raccordé au com-
partiment de gaz (6") de la cuve (6), via I'orifice de
retour de gaz (18").

Machine de remplissage selon la revendication 20,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(42) ouvre d'abord la premiere soupape de com-
mande (24) pour mettre sous prétension, avec du
gaz inerte, le récipient (10) placé au niveau de I'élé-
ment de remplissage (1, 1a) en position étanche, et
ce dans le cadre du remplissage a compartiment
triple, en particulier pour les boissons a teneur en
CO, sensibles a I'oxygéne et/ou sensibles aux mi-
crobes, en ce que le dispositif de commande (42)
ouvre ensuite la soupape de liquide (17) aprés fer-
meture de la premiére soupape de commande (24)
pour un remplissage lent, de sorte que le gaz de
retour comprimé s'évacue dans la quatrieme voie
de circulation de gaz dans le canal de retour de gaz
(5) et en ce que le dispositif de commande (42)
ouvre la troisieme soupape de commande (26) pour
un remplissage rapide de sorte que, pour poursui-
vre le remplissage du récipient (10), le gaz de retour
comprimé issu du récipient puisse désormais circu-
ler, via le conduit de ringage et la troisieme voie de
circulation ouverte, dans le canal de retour de gaz

®).

Machine de remplissage selon |'une des revendica-
tions 20 a 24, caractérisée en ce que le dispositif
de commande (42) ouvre la troisieme soupape de
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commande (26) pour rincer l'intérieur du récipient
(10) placé en position étanche au niveau de I'élé-
ment de remplissage (1, 1a) avec du gaz inerte en
provenance du canal de retour de gaz (5), pour un
remplissage pauvre en oxygéne avec un procédé a
compartiment unique, en particulier dans le cas du
remplissage de biére.

Machine de remplissage selon l'une des revendica-
tions 20 a 25, caractérisée en ce que le dispositif
de commande (42) ouvre la troisieme soupape de
commande (26) pour rincer le récipient (10) placé
en position étanche au niveau de I'élément de rem-
plissage (1, 1a) avec du gaz inerte en provenance
du canal de retour de gaz (5) et le cas échéant pour
sortir le conduit de ringage (19).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions 20 a 26, caractérisée en ce que le dispositif
de commande (42) ouvre la deuxiéme soupape de
commande (25) pour évacuation du récipient placé
en position étanche au niveau de I'élément de rem-
plissage (1, 1a) et ouvre la troisieme soupape de
commande (26) pour une phase consécutive de rin-
cage du récipient (10) avec du gaz inerte en prove-
nance du canal de retour du gaz (5).
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