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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
gemal Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie eine Fillma-
schine gemal Oberbegriff Patentanspruch 10 wie er
durch die DE 201 057 164 bekannt ist.

[0002] Das HeiRabflllen von flissigem Fillgut, d. h.
das Abfiillen bei hohen Temperaturen, z.B. im Bereich
zwischen 75°C bis etwa 100°C in Flaschen oder derglei-
chen Behalter ist bekannt.

Insbesondere ist bekannt das HeiRabflllen bei Getran-
ken, z.B. Fruchtsaften, zur Erzielung eines sterilen ab-
gefiliten Produktes mit hoher Qualitat und ausreichend
langer Lagerfahigkeit. Das flissige Fullgut wird hierbei
im heilRen Zustand Uber die Fillelemente den einzelnen
Behaltern zugefihrt.

[0003] Durch die hohe Temperatur des Fillgutes und
die dadurch bedingte hohe Temperatur der durch das
Fullgut aufgeheizten Fiillelemente werden im normalen
Ablauf des Fillprozesses nicht nur eventuell in den Be-
haltern vorhandene, das Fllgut schadigende Keime ab-
getdtet, sondern es werden auch Keime oder die Bildung
von Keimen im Fllgut sowie in den Fllelementen ver-
mieden.

[0004] Nicht auszuschlieBen sind aber bei der
HeiRabfiillung Unterbrechungen des Flllprozesses, bei-
spielsweise bedingt durch Stérungen beim Zufiihren der
leeren Behalter und/oder beim Abflihren der gefiiliten Be-
hélter. Bei derartigen Unterbrechungen besteht die Ge-
fahr einer Abklihlung des dann in den gesperrten Fluill-
elementen zuriickgehaltenen bzw. anstehenden Flllgu-
tes sowie auch der Fillelemente selbst, so dass das Full-
gut schadigende Keime im Fulllgut sowie in den Fllele-
menten nicht mehr zuverlassig abgetétet und/oder ver-
mieden werden.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, diesen Nachteil
zu beheben und auch bei einer Unterbrechung des Full-
prozesses eine Abkuhlung der Fillelemente und des
Fullgutes zu vermeiden. Zur Lésung dieser Aufgabe sind
ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 und
eine Fillmaschine entsprechend dem Patentanspruch 9
ausgebildet.

[0006] Im Falle einer Unterbrechung der HeiRabfiil-
lung werden bei der Erfindung die Flllelemente bzw. de-
ren Flussigkeitskanale verschlossen und so verbunden,
dass die Fullelemente mit ihren Flissigkeitskanalen in
einem maschineninternen Flissigkeits- oder Fillgutweg
zwischen der Quelle fiir das Fillgut und einer das Fullgut
aufnehmenden Senke angeordnet sind, so dass bei bei-
spielsweise umlaufender Fillmaschine und der hierbei
erfolgenden Steuerung der Flllelemente und deren Flis-
sigkeitsventile das heie Fullgut weiterhin die Flllele-
mente durchstréomt und somit ein Abkuhlen der Fillele-
mente, ein in den Flllelementen zuriickgehaltenes sich
abkuhlendes Fullgut und die damit verbundenen Nach-
teile hinsichtlich einer Keimbildung usw. vermieden sind.
[0007] Weiterbildungen sind Gegenstand der Unter-
anspriche. Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
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Figuren an Ausflihrungsbeispielen naher erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1  in vereinfachter Darstellung ein Fillelement ei-
ner Fullmaschine umlaufender Bauart zum
HeiRabfullen eines flissigen Fillgutes, zusam-
men mit einem Behalter- oder Flaschentrager
und mit einer an diesem Trager vorgesehenen
Flasche, und zwar in einem Flllmodus der Fiill-
maschine;

eine Darstellung wie Figur 1, jedoch in einem
Stand-by- oder Unterbrechungsmodus der
Fullmaschine;

in schematischer Darstellung den um eine ver-
tikale Maschinenachse umlaufenden Rotor der
Fillmaschine, zusammen mit einem der an die-
sem Rotor vorgesehenen Fillelemente und mit
dem zugehdrigen, die vertikale Maschinenach-
se ringférmig umschlieRenden Behalter- oder
Flaschentrager, in dem Stand-by- bzw. Unter-
brechungsmodus der Fullmaschine;

in einer schematischen Darstellung ein Fillele-
ment, zusammen mit weiteren Funktionsele-
menten einer Fullmaschine umlaufender Bau-
art zum HeilRabfillen eines flUssigen Flllgutes
gemal einer weiteren moéglichen Ausfiihrungs-
form der Erfindung, und zwar wiederum in dem
Stand-by- bzw. Unterbrechungsmodus der
Fillmaschine.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0008] In den Figuren 1 - 3 ist 1 allgemein eine Full-
maschine zum Heil3abfillen, d.h. zum sterilen Abfillen
eines flissigen Fullgutes, beispielsweise eines Frucht-
saftgetranks in Behalter bzw. Flaschen 2, beispielsweise
in Kunststoff- bzw. PET-Flaschen. Die Fullmaschine 1
besitzt in bekannter Weise am Umfang eines um eine
vertikale Maschinenachse VA umlaufend antreibbaren
Rotors 3 eine Vielzahl von Fillelementen 4, die dort in
gleichmafRigen Winkelabstdnden um die Achse VA ver-
teilt vorgesehen sind und jeweils in einem Fullelement-
gehause einen Flussigkeitskanal 5 bilden, der mitseinem
oberen Ende Uber eine Leitung 6 mit dem Innenraum
eines am Rotor 3 vorgesehenen Kessels 7 verbunden
ist. Das untere Ende jedes Flussigkeitskanals 5 bildet an
der Unterseite des jeweiligen Fillelementes 4 eine Ab-
gabedffnung 8 zum gesteuerten Abgeben des Flllgutes
in die am Fllelement vorgesehene Flasche 2. Im Flis-
sigkeitskanal 5 istin bekannter Weise weiterhin das Flis-
sigkeitsventil 9 vorgesehen, welches Uber ein Betati-
gungselement 10 von einer Steuereinrichtung 11 in Ab-
héngigkeit von Signalen eines an der Leitung 6 vorgese-
henen Durchflussmessers 12 gesteuert wird, und zwar
fur eine volumengesteuerte Fillung der Flaschen 2.

[0009] Unterhalb der Fillelemente 4 istam Rotor 3 ein
Behalter- bzw. Flaschentrager 13 vorgesehen, der bei
der dargestellten Ausfihrungsform von einem die Achse
VA konzentrisch umschlieBenden Ring gebildet ist und
eine Vielzahl von Aufnahmen 14 aufweist, in die jeweils
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eine Flasche 2 an einem Flascheneinlauf der Flllmaschi-
ne 1 radial eingeschoben bzw. nach dem Fiillen an einem
Flaschenauslauf radial enthommen werden kann. Die
Aufnahmen 14 sind so ausgebildet, dass jede in einer
Aufnahme 14 angeordnete Flasche 2 dort mit einem et-
was unterhalb der Flaschenmiindung 2.1 vorgesehenen
flanschartigen Flaschenabschnitt 2.2 hangend am Be-
héltertrager 13 gehalten ist, so dass die Achse der Ab-
gabedffnung 8 achsgleich mit der Achse der Flasche 2
liegt, die Mindung 2.1 aber von der Abgabedffnung 8
beabstandet ist und so beim Fillen unter Atmospharen-
druck die durch das Fullgut aus der Flasche 2 verdrangte
Luft an der Flaschenmiindung 2.1 entweichen kann.
[0010] Der Kessel 7 enthalt das flissige Fullgut bei
einer so hohen Temperatur, dass ein heifles und damit
im Wesentlichem steriles Abfiillen des Fiillgutes in die
Flaschen 2 Uber die Fillelemente 4 erreicht ist. Das Full-
gut wird dem Kessel 7 von einem Vorratstank 15 aul3er-
halb der Flllmaschine 1 Uiber einen beispielsweise eben-
falls au-Berhalb der Flllmaschine 1 vorgesehenen Erhit-
zer 16 niveaugesteuert zugefiihrt, und zwar derart, dass
der Flllgutspiegel im Kessel 7 auf einem vorgegebenen
Niveau N gehalten ist. Im Kessel 7 sind beispielsweise
zusatzliche Heizmittel vorgesehen, um das Fiillgut dort
auf der erforderlichen Temperatur zu halten.

[0011] Fiir das sterile Abflillen ist es erforderlich, dass
das Fllgut u.a. in den Zuleitungen 6 und in den Fillele-
menten 4, aber auch diese Zuleitungen 6 und die Full-
elemente 4 selbst zumindest an ihren mit dem Fllgut
beim Fllen in Berlihrung kommenden Flachen die fir
die Vermeidung von Keimbildung und fiir die Abtétung
von Keimen erforderliche hohe Temperatur aufweisen.
Dies ist im normalen Fullprozess gewahrleistet.

[0012] Kommtes aberzu einer Unterbrechung im Fuill-
prozess, so ist es ohne zusatzliche MalRnahmen nicht
moglich, die erforderliche Temperatur des Fillgutes u.a.
in den Zuleitungen 6 und in den Fillelementen 4 sowie
auch die erforderliche Temperatur u.a. dieser Zuleitun-
gen 6 und Flllelemente 4 aufrecht zu erhalten. d.h. ein
Abkuhlen u.a. des Fullgutes, der Zuleitungen 6 und der
Fillelemente 4 zu vermeiden. Um diesen Nachteil aus-
zuraumen, ermdglicht die Fillmaschine 1 beim Auftreten
einer Unterbrechung das Umschalten von dem Ublichen
Fullmodus in einen Stand-by- oder Unterbrechungsmo-
dus, bei welchem die Fillelemente 4 weiterhin von dem
heiRen Fullgut durchstrémt werden, und zwar beispiels-
weise bei weiter umlaufendem Rotor 3, und bei welchem
das an den Abgabedffnungen 8 austretende Fllgut an
den Vorratstank 15 zuriickgeleitet wird.

[0013] Furdiesen Stand-by- bzw. Unterbrechungsmo-
dus der Arbeitsweise der Fullmaschine 1 sind an dem
ringférmigen Behéltertrager 13 Verschlusselemente 17
vorgesehen, und zwar jeweils ein derartiges Verschlus-
selement 17 zwischen zwei Aufnahmen 14 derart, dass
jedes Verschlusselement 17 in einer vorgegebenen Um-
fangsrichtung des Behaltertragers 13 und bezogen auf
die Achse VA jeweils um den selben Winkelbetrag ge-
genuber der zugehdrigen Aufnahme 14 versetzt vorge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sehen ist. Bei der dargestellten Ausfihrungsform befin-
den sich die Verschlusselemente 17 jeweils in der Mitte
zwischen zwei Aufnahmen 14 und sind als nach oben
hin offenen Kappen ausgebildet, und zwar mit einer Ring-
dichtung 18, die u.a. den Offnungsrand des jeweiligen
kappenartigen Verschlusselementes 17 bildet. Der In-
nenraum 19 jedes Verschlusselementes steht Gber einen
Stichkanal 20 mit einem Ringkanal 21 in Verbindung, der
ebenso wie die Kanéle 20 in dem ringférmigen Behalter-
trager 13 ausgebildet ist und die Achse VA konzentrisch
umschlieRt. Uber z.B. eine Leitung, im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel die Leitung 22 ist der Ringkanal 21 mit
dem Vorratstank 15 verbunden.

[0014] Der Behéltertrager 13, der sich in Richtung der
Achse VA unterhalb des Rotors 3 befindet, ist an diesem
Rotor 3 mit Hilfe von Lagerelementen 23 um die Achse
VA um einen Winkelbetrag hin- und herschwenkbar, und
zwar durch einen nicht dargestellten Antrieb in der Wei-
se, dass in der einen Schwenkstellung, die dem Fillmo-
dus der Flllmaschine entspricht, in der vorbeschriebe-
nen Weise jeweils eine Aufnahme 14 unter jedem Fiill-
element 4 angeordnet ist und in der anderen Schwenk-
stellung, die dem Stand-by- bzw. Unterbrechungsmodus
der Fullmaschine 1 entspricht, jedes Fillelement 4 an
seinen unteren Ende dicht durch ein Verschlusselement
17 verschlossen ist, in dessen Innenraum 19 die Abga-
bedffnung 8 des betreffenden Fillelementes 4 miindet.
Hierdurch ist es dann mdglich, dass wahrend einer Un-
terbrechung des Fiillvorgangs das Fillgut unter Durch-
stromen der Leitungen 6 und der Flillelemente 4 an den
Abgabedffnungen 8 gesteuert abgegeben wird, aller-
dings nicht mehr in die Flaschen 2, sondern jeweils in
den Innenraum 19 des zugehdrigen Verschlusselemen-
tes 17 und von dort iber die Kanale 20 und 21 und die
Leitung 22 an den Vorratstank 15 zurlckfliet, aus dem
dann das Fillgut mit der Forderpumpe 15.1 Gber den
Erhitzer 16 wiederum an den Kessel 7 zurlickgeleitet
wird. Hierdurch sind bei einer Unterbrechung des Fill-
vorganges ein Abkihlen des Fillgutes in den Zuleitun-
gen 6, in den Fillelementen 4, aber auch ein Abkiihlen
der Zuleitungen 6 und der Flllelemente 4 selbst wirksam
verhindert.

[0015] Um in der den Unterbrechungsmodus entspre-
chenden Stellung des Behaltertragers 13 einen dichten
Abschluss fiir jedes Fiillelement 4 durch das zugehdrige
Verschlusselement 17 zu erreichen, ist jedes Fiillele-
ment 4 an seiner Unterseite mit einem ringférmigen, die
Abgabedffnung 8 mit Abstand umschlieRenden, aber
achsgleich mit der Abgabed&ffnung 8 angeordneten Ring-
wulst 24 versehen, gegen den wahrend des Unterbre-
chungsmodus die Dichtung 18 des zugehdrigen Ver-
schlusselementes 17 mit einem eine Dichtungslippe bil-
denden Abschnitt abgedichtet anliegt.

[0016] Die Figur 4 zeigt als weitere mdgliche Ausfiih-
rungsform sehr vereinfacht ein Fiillelement4a einer auch
ansonsten nur schematisch dargestellten Fillmaschine
1a umlaufender Bauart, wobei am Umfang eines in der
Figur 4 nicht dargestellten, um eine vertikale Maschinen-
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achse umlaufend antreibbaren und den Kessel 7 aufwei-
senden Rotors wiederum eine Vielzahl von Fillelemen-
ten 4a vorgesehen ist. Weiterhin ist am Rotor der relativ
zu diesem um die vertikale Maschinenachse zwischen
einer dem Fullmodus und einer dem Unterbrechungsmo-
dus entsprechenden Stellung schwenkbare Behaltertra-
ger 13 vorgesehen.

[0017] Im wesentlichen ist nur das Flllelement 4a ab-
weichend von dem Fillelement 4 ausgebildet, d.h. bei
dem Fiillelement 4a sind im FlUssigkeitskanal 5a fiir das
Fullgut anstelle des Flissigkeitsventils 9 mit dem in ver-
tikaler Richtung bewegbaren Ventilkdrper zwei membra-
nenartige, individuell steuerbare Flissigkeitsventile 25
und 26 vorgesehen, und zwar wirkungsmaRig parallel
zueinander. Wahrend des Fillmodus sind am Anfang der
Fillphase, d.h. bis zum Positionieren der jeweiligen Fla-
sche 2 unter dem Fillelement 4a beide Fllssigkeitsven-
tile 25 und 26 geschlossen. Fir ein anschlieendes
Schnellfullen werden beide Flussigkeitsventile 25 und 26
gesteuert gedffnet. Fiir ein Bremsfilllen am Ende der je-
weiligen Fullphase wird ein Flussigkeitsventil, namlich
das Flissigkeitsventil 26 geschlossen, und zwar vor dem
Schlielen des Flussigkeitsventils 25 am Ende der Fiill-
phase.

[0018] In dem in der Figur 4 dargestellten Stand-by-
bzw. Unterbrechungsmodus, in welchem wiederum je-
des Fllelement 4a an der Unterseite durch ein Ver-
schlusselement 17 verschlossen ist, sind beide Flllele-
mente 25 und 26 gedffnet, so dass der gesamte im Fl-
lelement 4a ausgebildete Flissigkeitskanal 5a ein-
schlieBlich der Flussigkeitsventile 25 und 26 von dem
heilRen Fillgut weiterhin durchstromt und damit auch be-
heizt wird.

[0019] Die Flissigkeitsventile 25 und 26 werden wie-
derum von der Steuereinheit 11 betétigt, und zwar in Ab-
hangigkeit von der Drehstellung der Fillmaschine 1a
bzw. dessen Rotors sowie wahrend des Flllmodus auch
jeweils in Abhangigkeit von im Messsignal des Durch-
flussmessers 12.

[0020] In der Figur 4 sind noch zwei, z.B. elektromo-
torisch oder elektromagnetisch betatigbare Sperrventile
27 und 28 dargestellt, und zwar das Ventil 27 in der Lei-
tung 22 und das Ventil 28 in einer Leitung 29, die in die
Leitung 22 zwischen dem Ringkanal 21 und dem Ventil
27 miindet. Durch diese Ventile ist eine CIP-Reinigung
der Fillmaschine 1 bzw. 1 a, zumindest einschlieBlich
des Kessels 7, der Leitungen 6, der Fillelemente 4 bzw.
4a, der Verschlusselemente 17, der Kanale 20 und 21
und des Erhitzers 16 mdglich. Hierfir wird dann bei ge-
sperrten Ventil 27 und gedffneten Ventil 28 iber die Lei-
tung 29 das fiir die CIP-Reinigung verwendete fliissige
Reinigungsmedium, beispielsweise Wasser, auch sol-
ches mit reinigenden Zusatzen zugefihrt. Ebenfalls ist,
bei einer anderen Steuerung der Ventile 27 und/oder 28,
auch eine CIP-Reinigung der oben genannten Kompo-
nenten zuzlglich des Vorratstanks 15 mdglich.

[0021] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausflh-
rungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich, dass
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zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich
sind, ohne dass dadurch der der Erfindung zugrundelie-
gende Erfindungsgedanke verlassen wird.

Bezugszeichenliste

[0022]

1, 1a Fiallmaschine

2 Flasche

3 Rotor

4, 4a Fillelement

5, 5a Flussigkeitskanal

6 Leitung

7 Kessel

8 Abgabedffnung

9 Flussigkeitsventil

10 Betatigungselement
11 Steuereinrichtung
12 Messeinrichtung

13 Behaltertrager

14 Aufnahme

15 Vorratstank

15.1 Fallgutférderpumpe
16 Erhitzer

17 Verschlusselement
18 Ringdichtung

19 Innenraum des Verschlusselementes
20 Kanal

21 Ringkanal

22 Leitung

23 Lagerelement

24 Ringwulst

25,26  Flussigkeitsventil
27,28  Sperrventil

29 Leitung fir Reinigungsflissigkeit
VA vertikale Maschinenachse
N Niveau
Patentanspriiche

1. Verfahren zum HeilRabfiillen eines Fillgutes in Fla-
schen, Kegs oder dergleichen Behalter (2) unter Ver-
wendung einer Flllmaschine (1, 1 a) mit mehreren
Fullelementen (4, 4a), die jeweils einen an einer Ab-
gabedffnung (8) mindenden und zumindest ein
Flissigkeitsventil (9, 25, 26) aufweisenden Fliissig-
keitskanal (5, 5a) zur gesteuerten Abgabe des hei-
Ren Flllgutes an einen am Fllelement (4, 4a) an-
geordneten Behalter (2) aufweisen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Vermeidung einer Abkuh-
lung zumindest des Fullgutes in den Fillelementen
(4, 4a) und/oder zur Vermeidung einer Abkihlung
zumindest der Fullelemente (4, 4a) bei einer Unter-
brechung des Flillprozesses das Fiillgut im heilRen
Zustand in mindestens einem, diese Fullelemente
(4, 4a) bzw. deren Flussigkeitskanale einschlieRen-



7 EP 1 559 674 B1 8

den Strémungsweg von einer Fillgutquelle (7) fir
das heilRe Fullgut an eine das Fillgut aufnehmende
Fillgutsenke (15) geférdert wird so dass die Flllele-
mente weiterhin ununter brochen durchstromt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Vermeidung einer Abkihlung
zumindest des Fillgutes in den Fullelementen (4,
4a) und/oder zur Vermeidung einer Abkihlung zu-
mindest der Flllelemente (4, 4a) bei einer Unterbre-
chung des Fllprozesses das Fillgut im heien Zu-
stand in einem den maschineninternen Strémungs-
weg einschlieRenden Kreislauf geférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Fullgutquelle ein mit den
Fillelementen Uber Anschlussleitungen (6) in Ver-
bindung stehender Flillgutkessel (7) der Fllmaschi-
ne (1, 1a) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Fullgut-
senke ein zusatzlich zu dem Fullgutkessel vorgese-
hener Tank (15) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Fllgut
der Flllgutquelle (7) aus der Fullgutsenke (15) tiber
mindestens einen Erhitzer (16) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Fillele-
mente (4, 4a) zur Bildung des mindestens einen
Strdmungsweges mit ihrem Flissigkeitskanal (5a),
vorzugsweise im Bereich der Abgabedffnung (8) mit
einem mit der Fillgutsenke (15) in Verbindung ste-
henden Kanal (20, 21) verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiillele-
mente (4, 4a) zur Bildung des mindestens einen
Strémungsweges an ihren Abgabedffnungen (8) je-
weils durch ein Verschlusselement (17) verschlos-
sen werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fillelemente (4, 4a) Uber die
Verschlusselemente (17) mit der Fillgutsenke oder
mit dem an diese Senke angeschlossenen Kanals
(21) verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
dem mindestens einen Strdmungsweg um einen
maschineninternen Strémungsweg handelt.

10. Fullmaschine umlaufender Bauart zum Heif3fiillen
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

von Flaschen, Keg’'s oder dergleichen Behalter (2)
mit einem flissigen Fllgut, mit mehreren an einem
um eine vertikale Maschinenachse (VA) umlaufend
antreibbaren Rotor (3) vorgesehenen Flllelementen
(4, 4a) mit jeweils wenigstens einem Flussigkeitska-
nal (5, 5a), der mit einer Fullgutquelle (7) fur das
heil3e flissige Fullgut in Verbindung steht und in ei-
ner Abgabedffnung (8) miindet, mit wenigstens ei-
nem Flissigkeitsventil (9, 25, 26) in den Flissigkeits-
kanalen (5, 5a) zur gesteuerten Abgabe des Fllgu-
tes an den jeweiligen zu flllenden Behélter, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Vermeidung des
Abkiihlens zumindest der Flllelemente (4, 4a) und/
oder zumindest des Fillgutes Mittel (17) zum Ver-
schlieen der Flllelemente (4, 4a) und zur Bildung
eines, diese Fullelemente bzw. deren Flissigkeits-
kanale (5, 5a) einschlieRenden maschineninternen
Strémungsweges fiir das heil3e Flllgut zwischen der
Fillgutquelle (7) und einer das Fullgut aufnehmen-
den Fillgutsenke (15) vorgesehen sind und wobei
diese Mittel (17) einen kanal (20) aufweisen, der ein
weiterhin ununterbrochenes Durchstrémen der Ful-
lelemente erlaubt.

Fillmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flllgutsenke ein zuséatzlicher
Tank, z.B. ein Vorratstank (15) ist.

Fillmaschine nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fiillgutquelle ein vor-
zugsweise am Rotor (3) vorgesehener Kessel (7) ist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiill-
gutsenke (15) Uber mindestens einen Erhitzer (16)
mit der Quelle flr das Fullgut in Verbindung steht.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
zum VerschlieRen der Fillelemente (4, 4a) von ei-
nem Verschlusselement (17) gebildet sind, wobei je-
des Verschlusselement (17) mindestens einem Fiil-
lelement (4, 4a) zugeordnet ist, so dass alle Fiillele-
mente (4, 4a) zur selben Zeit verschlossen werden
kénnen.

Flllimaschine nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das jeweilige Verschlusselement
(17) kappenartig ausgebildet ist und Uber wenig-
stens einen Kanal (20, 21) mit der Fullgutsenke (15)
fur das in Verbindung steht.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlusselemente (17) zwischen einer das Fillele-
ment (4, 4a) verschliellenden und einer das Fllele-
ment nicht verschlielRenden Position beweglich am
Rotor (3) vorgesehen sind.
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Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlusselemente (17) an einem gemeinsamen ring-
artigen Trager (13) gebildet und/oder vorgesehen
sind, der um die Achse des Rotors (3) relativ zu die-
sem schwenkbar ist.

Fillmaschine nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dassin dem Trager (13) eingemeinsamer
mit den Verschlusselementen (17) in Verbindung
stehender Kanal (21) vorgesehen ist.

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass am Tra-
ger (13) Halterungen oder Aufnahmen (14) fir die
Behalter (2) vorgesehen sind, und zwar jeweils eine
Aufnahme (14) um einen Winkelbetrag versetzt ge-
geniber einem Verschlusselement (17).

Claims

Method for the bottling of a liquid product in bottles,
kegs or similar containers (2) using a filling machine
(1, 1 a) with a plurality of filler elements (4, 4a), which
each include a liquid duct (5, 5a), which terminates
at a discharge opening (8) and includes at least one
liquid valve (9, 25, 26) for the controlled discharge
of the hot liquid product to a container (2) that is
disposed on the filler element (4, 4a),
characterised in that to avoid a cooling at least of
the liquid product in the filler elements (4, 4a) and/or
to avoid a cooling at least of the filler elements (4,
4a) if the filling process is interrupted, the liquid prod-
uct is conveyed in the hot state in at least one flow
path, which encloses these filler elements (4, 4a) or
respectively their liquid ducts, from a liquid product
source (7) for the hot liquid product to a liquid product
well (15) thataccommodates the liquid product, such
that the filler elements continue to be traversed in an
uninterrupted manner.

Method according to claim 1, characterised in that
to avoid a cooling at least of the liquid product in the
filler elements (4, 4a) and/or to avoid a cooling at
least of the filler elements (4, 4a) if the filling process
is interrupted, the liquid product is conveyed in the
hot state in a circuit that encloses the flow path inside
the machine.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that a liquid product boiler (7) of the filling machine
(1, 1 @), which communicates with the filler elements
via connection lines (6), is used as liquid product
source.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that a tank (15), which is provided
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in addition to the liquid product boiler, is used as
liquid product well.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the liquid product is supplied
tothe liquid product source (7) from the liquid product
well (15) via at least one heater (16).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that, to form the at least one flow
path, the filler elements (4, 4a) are connected, pref-
erably in the region of the discharge opening (8), with
their liquid duct (5a) to a duct (20, 21) which com-
municates with the liquid product well (15).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that, to form the at least one flow
path, the filler elements (4, 4a) are each closed at
their discharge openings (8) by means of a closure
element (17).

Method according to claim 7, characterised in that
the filler elements (4, 4a) are connected via the clo-
sure elements (17) to the liquid product well or to the
duct (21) that is connected to this well.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the at least one flow path is
a flow path inside the machine.

Rotary-type filling machine for the hot bottling of a
liquid product in bottles, kegs or similar containers,
said filling machine having a plurality of filler ele-
ments (4, 4a) provided on a rotor (3) that is driveable
in rotation about a vertical machine axis (VA), each
of which filler elements has at least one liquid duct
(5, 5a), which communicates with a liquid product
source (7) for the hot liquid product and terminates
in a discharge opening (8), with at least one liquid
valve (9, 25, 26) in the liquid ducts (5, 5a) for the
controlled discharge of the liquid product to the re-
spective container to be filled, characterised in that
to avoid the cooling at least of the filler elements (4,
4a) and/or at least of the liquid product, means (17)
are provided for closing the filler elements (4, 4a)
and for forming a flow path inside the machine that
encloses these filler elements or respectively their
liquid ducts (5, 5a) for the hot liquid product between
the liquid product source (7) and a liquid product well
(15) that accommodates the liquid product, and
wherein these means (17) include a duct (20), which
enables a continuously uninterrupted traversing of
the filler elements.

Filling machine according to claim 10, character-
ised in that the liquid product well is an additional
tank, for example a storage tank (15).
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Filling machine according to claim 10 or 11, charac-
terised in that the liquid product source is a boiler
(7), preferably provided on the rotor (3).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the liquid product well
(15) communicates with the source for the liquid
product via at least one heater (16).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the means for closing
the filer elements (4, 4a) are formed by a closure
element (17), wherein each closure element (17) is
associated with atleast onefiller element (4, 4a) such
that all filler elements (4, 4a) can be closed at the
same time.

Filing machine according to claim 14, characterised
in that the respective closure element (17) is cap-
shaped and communicates via at least one duct (20,
21) with the liquid product well (15) for the liquid prod-
uct.

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the closure elements
(17) are provided on the rotor (3) so as to be dis-
placeable between a position closing the filler ele-
ment (4, 4a) and a position not closing the filler ele-
ment.

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that the closure elements
(17) are formed and/or are provided on a common
annular carrier (13), which is pivotable about the axis
of the rotor (3) relative to said rotor.

Filling machine according to claim 17, character-
ised in that a common duct (21), which communi-
cates with the closure elements (17), is provided in
the carrier (13).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterised in that holders or receiving
means (14) are provided on the carrier (13) for the
containers (2) and each receiving means (14) is off-
set from a closure element (17) by an angular
amount.

Revendications

Procédé de remplissage a chaud en bouteilles, barils
ou récipients similaires (2) avec un produit de rem-
plissage, moyennant l'utilisation d’'une machine de
remplissage (1, 1 a) comportant plusieurs éléments
de remplissage (4, 4a), qui comportent chacun un
conduit d’écoulement de liquide (5, 5a), muni au
moins d’une valve hydraulique (9, 25, 26) et débou-
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chant dans un orifice de distribution (8) pour la dis-
tribution pilotée du produit de remplissage chaud
dans un récipient (2) disposé au niveau de I'élément
de remplissage (4, 4a), caractérisé en ce que, pour
éviter un refroidissement au moins du produit de
remplissage dans les éléments de remplissage (4,
4a) et/ou pour éviter un refroidissement au moins
des éléments de remplissage (4, 4a) en cas d’inter-
ruption du processus de remplissage, le produit de
remplissage a I'état chaud est acheminé sur au
moins un trajet d’écoulement, incluant ces éléments
de remplissage (4, 4a), plus précisément les con-
duits d’écoulement de liquide de ceux-ci, depuis une
source (7) de produit de remplissage chaud vers un
réservoir (15) recevant le produit de remplissage, de
telle sorte que les éléments de remplissage conti-
nuent a étre traversés de maniére ininterrompue par
le produit de remplissage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, pour éviter un refroidissement au moins du
produit de remplissage dans les éléments de rem-
plissage (4, 4a) et/ou pour éviter un refroidissement
au moins des éléments de remplissage (4, 4a) en
cas d’interruption du processus de remplissage, le
produit de remplissage a I'état chaud est acheminé
dans un circuit incluant le trajet d’écoulement a I'in-
térieur de la machine.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une cuve de produit de remplissage (7) de
la machine de remplissage (1, 1 a) reliée aux élé-
ments de remplissage via des conduits de raccor-
dement (6) est utilisée comme source de produit de
remplissage.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une citerne (15), prévue
en supplément de la cuve de produit de remplissage,
est utilisée comme réservoir de produit de remplis-
sage.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le produit de la source
(7) de produit de remplissage est acheminé en sortie
du réservoir de produit de remplissage (15) a travers
au moins un réchauffeur (16).

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, pour former ledit au
moins un trajet d’écoulement, les éléments de rem-
plissage (4, 4a) sont reliés, par leur conduit d’écou-
lement de liquide (5a), de préférence dans la zone
de l'orifice de distribution (8), a un conduit (20, 21)
relié au réservoir de produit de remplissage (15).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, pour former ledit au
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moins un trajet d’écoulement, les éléments de rem-
plissage (4, 4a) sont respectivement fermés chacun
au niveau de leur orifice de distribution (8) par un
élément obturateur (17).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les éléments de remplissage (4, 4a) sont
reliés au réservoir de produit de remplissage ou au
conduit (21) raccordé a ce réservoir par l'intermé-
diaire des éléments obturateurs (17).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que ledit au moins un trajet
d’écoulement est un trajet d’écoulement a I'intérieur
de la machine.

Machine de remplissage rotative pour le remplissa-
ge a chaud de bouteilles, de barils ou de récipients
similaires (2) avec un produit liquide, comportant plu-
sieurs éléments de remplissage (4, 4a), qui sont pré-
vus sur un rotor (3) pouvant étre entrainé en rotation
autour d’un axe vertical (VA) de la machine et sont
munis chacun d’au moins un conduit d’écoulement
de liquide (5, 5a), qui est relié a une source (7) de
produit de remplissage liquide chaud et qui débou-
che dans un orifice de distribution (8), et qui com-
porte au moins une valve hydraulique (9, 25, 26)
dans les conduits d’écoulement de liquide (5, 5a)
pour piloter la distribution du produit de remplissage
au niveau de chaque récipient a remplir, caractéri-
sée en ce que, pour éviter le refroidissement au
moins des éléments de remplissage (4, 4a) et/ou au
moins du produit de remplissage, il est prévu des
moyens (17) destinés a obturer les éléments de rem-
plissage (4, 4a) et a former un trajet d’écoulement
du produit de remplissage chaud a l'intérieur de la
machine, lequel inclut ces éléments de remplissage,
plus précisément les conduits d’écoulement de liqui-
de (5, 5a) de ceux-ci et est situé entre la source de
produit de remplissage (7) et un réservoir (15) rece-
vant le produit de remplissage, lesdits moyens (17)
comportant un conduit (20) qui permet la poursuite
d’un écoulementininterrompu a travers les éléments
de remplissage.

Machine de remplissage selon la revendication 10,
caractérisée en ce que le réservoir de produit de
remplissage est un réservoir supplémentaire, tel
qu’une citerne de stockage (15).

Machine de remplissage selon la revendication 10
ou 11, caractérisée en ce que la source de produit
de remplissage est une cuve (7) prévue de préfe-
rence sur le rotor (3).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le réser-
voir de produit de remplissage (15) estrelié ala sour-
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ce de produit de remplissage via au moins un ré-
chauffeur (16).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les
moyens destinés a obturer les éléments de remplis-
sage (4, 4a) sont formés par un élément obturateur
(17), chaque élément obturateur (17) étant attribué
a au moins un élément de remplissage (4, 4a) de
telle sorte que tous les éléments de remplissage (4,
4a) peuvent étre obturés en méme temps.

Machine de remplissage selon la revendication 14,
caractérisée en ce que chaque élément obturateur
(17) est réalisé en forme de capuchon et est relié au
réservoir de produit de remplissage (15) par l'inter-
médiaire d’au moins un conduit (20, 21).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les élé-
ments obturateurs (17) sont prévus sur le rotor (3)
de maniére mobile entre une position de fermeture
de I'élément de remplissage (4, 4a) et une position
de non fermeture de I'élément de remplissage.

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les élé-
ments obturateurs (17) sont formés et/ou prévus sur
un support (13) annulaire commun qui est monté pi-
votant par rapport a I'axe du rotor (3) autour de celui-
ci.

Machine de remplissage selon la revendication 17,
caractérisée en ce qu’un conduit(21) communrelié
aux éléments obturateurs (17) est prévu dans le sup-
port (13).

Machine de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que des fixa-
tions ou des logements (14) pour les récipients (2)
sont prévus sur le support (13), a savoir dans chaque
cas un logement (14) décalé d’une valeur angulaire
par rapport a un élément obturateur (17).
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