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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren fir
das unterschichtige Fullen von Flaschen oder derglei-
chen Behalter mit einem flissigen Fillgut gemaf Ober-
begriff Patentanspruch 1 sowie auf eine Fillmaschine
zum Durchfiihren des Verfahrens gemaf Oberbegriff Pa-
tentanspruch 11.

[0002] Bekanntist das unterschichtige Fullen von Be-
haltern mit einem flissigen Fllgut unter Verwendung
von Fllsystemen oder Fillelementen mit langen Full-
rohren, die flr das Fllen durch die Behaltermiindung in
das Innere des jeweiligen Behélters hineinreichen und
dort dann mit ihrem unteren, die Abgabed&ffnung bilden-
den Ende in der Néhe des Behalterbodens positioniert
sind, und zwar wahrend des gesamten Fiillvorgangs bis
zum Abziehen des jeweiligen, geflllten Behalters vom
Fullelement. Dieses unterschichtige Fillen hat eine Rei-
he von grundséatzlichen Vorteilen, ndmlich

- niedrige O,-und/oder Fremdgasaufnahme durch re-
duzierte Kontaktflache zwischen dem Fllgut und ei-
ner im jeweiligen Behalter vorhandenen Gasatmo-
sphare;

- hohe Schiitt- oder Fiill-Leistung auch bei einem Fll-
gut miteinem hohen CO,-Gehalt, z.B. bei schaumin-
tensiven Getranken durch das Zufiihren des Flillgu-
tes unterhalb des im Behalter beim Fullen aufstei-
genden Flllgutspiegels;

- geringe CO,- und/oder Alkoholverluste beim Fillen
unter Atmospharendruck, beispielsweise beim Ab-
flllen von Wein und Spirituosen, durch einen turbu-
lenz- und blasenarmen Fillvorgang;

- die Méglichkeit eines optimalen Abfiillens von Ge-
tranken mit hohen Fruchtfleisch- und/oder Faseran-
teil ohne eine Anreicherung von Gasblasen an
Fruchtfasern und/oder Fruchtfleisch und damit ohne
die Gefahr eines Auftriebs von festen Partikeln und
einer Pfropfenbildung unterhalb des Behalterver-
schlusses.

[0003] DiebekanntenVerfahren und Flllsysteme bzw.
Fillmaschine mit langem Fdillrohr zum unterschichtigen
Fullen von Flaschen oder dergleichen Behalter haben
aber neben den vorgenannten Vorteilen auch gewisse
Nachteile, namlich:

- Das jeweilige Fullrohr wird innen und auRen Uber
einer grol3e axiale Ladnge mit dem Fillgut (z.B. Ge-
trank) benetzt, was bei bestimmten Fullgutarten, z.B.
bei der FruchtsaftheiRabflllung zum Aufbau von
spater nur schwer zu entfernenden Ablagerungen
oder Belagen flhrt

- Beim Abziehen des jeweiligen Behalters vom Fll-
element nach dem Fiillvorgang laufen von dem aus
dem Behalter herausgefihrten Fullrohr Fillgutreste,
die innen und auflen am Fillrohr vorhanden sind,
nur verzdgert ab, d.h. das jeweilige Fllrohr tropft
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erheblich nach, was nicht nur zu Verlusten an Fillgut
fuhrt, sondern auch zu unerwiinschten Benetzungen
von Maschinenteilen und Behaltern mit Flllgut. Hier-
durch entstehen hygienische, reinigungstechnische
und asthetische Nachteile.

[0004] Bekannt ist eine Flllmaschine umlaufender
Bauart flir die unterschichtige Fiillung von Flaschen oder
dergleichen Behaltern mit einem flissigen Fillgut (DE
39 03 768 A1). Die Fillmaschine besitzt mehrere Fll-
elemente mit jeweils einem langen, zum Fiillen in den
jeweiligen Behalter einflhrbaren Fillrohr sowie mit ei-
nem durch wenigstens ein Flussigkeitsventil gesteuerten
und in das Fillrohr miindenden Flissigkeitskanal. Je-
dem Fullelement ist ein Behaltertrager zugeordnet, und
zwar zum Anheben und Absenken des jeweiligen Behal-
ters an bzw. von dem Fllelement. Wahrend des Fiillvor-
gangs erfolgt fuir die unterschichtige Fillung der Behalter
ein Absenken des Behaltertrédgers und damit des jewei-
ligen Behalters Uber eine feste Steuerkurve. Zugleich soll
Uber Sondenkontakte an den Fillrohren und auch zeit-
gesteuert durch Offnen und SchlieRen des jeweiligen
Flussigkeitsventils sichergestellt werden, dass das Fll-
rohr wahrend des Fillprozesses nicht aus dem Fiillgut
austaucht. Diese Ausstattung der Fillrohre mit den Son-
denkontakten ist aufwendig und teuer. Das mehrfache
Offnen und SchlieRen des jeweiligen Fliissigkeitsventils
ist fur den Flllprozess nachteilig und fihrt auch zu einer
verminderten Leistung der Fillmaschine.

[0005] Bekannt ist weiterhin eine Fillmaschine
(US4,564,044, FR-A-1570642), bei der ein unterschich-
tiges Fllen von Flaschen oder dergleichen Behaltern bei
moglichst geringer Eintauchtiefe des Flllrohres ebenfalls
dadurch erreicht werden soll, dass der jeweilige, auf ei-
nem Behéltertrdger angeordnete Behalter mit einer mit
dem Behaltertrdger zusammenwirkenden fixen Steuer-
kurve wéhrend des Fullvorgangs relativ zum Fuillrohr ab-
gesenkt oder aber das Fllrohr mit einer fixen Steuerkur-
ve wahrend des Fullvorgangs angehoben wird. Bekannt
ist hierbei auch, an jedem Fillelement einen Messzylin-
dervorzusehen, Uiber den eine vorgegebene Fillgutmen-
ge in den jeweiligen Behalter dadurch eingebracht wird,
dass das flussige Fullgut beim Anheben des Fllrohres
aus dem Messzylinder in den Behalter fliet. Die an den
jeweiligen Behélter abgegebene Fullgutmenge und die
Bewegungdes Fillrohres relativzum Behalter sind dabei
starr miteinander verknupft.

[0006] Bekannt sind schlieRlich auch Verfahren und
Vorrichtungen zum Freistrahlfiillen von Behaltern mit ei-
nem Fllgut unter Verwendung von fillrohrlosen Fllele-
menten an einem um eine vertikale Maschinenachse um-
laufend antreibbaren Rotor. Die Behalter sind wahrend
des Fillvorgangs mit ihrer Behalteréffnung unterhalb ei-
nes Fillelementes und im Abstand von einer Abgabe-
und Austritts6ffnung des Fillelementes an einem Behal-
tertréager gehalten, der mit einer Wiegeeinrichtung zur
Messung der in den Behalter eingebrachten Fillgutmen-
ge ausgebildet ist.
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[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
bzw. eine Flllmaschine aufzuzeigen, die ein verbesser-
tes unterschichtiges Fullen von Flaschen oder derglei-
chen Behaltern mit einem flissigen Fillgut ermdglicht.
Zur Loésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entspre-
chend dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Eine Fullma-
schine zum Durchfiihren des Verfahrens ist Gegenstand
des Patentanspruches 11.

[0008] Daserfindungsgemafie Verfahren, beidemdas
unterschichtige Fillen des jeweiligen Behalters mit ei-
nem langen Fiillrohr erfolgt, welches mit seinem die Ab-
gabedffnung aufweisenden Ende durch die Behalteroff-
nungin den Innenraum des Behélters und z.B. zumindest
am Beginn des Fiillens bis in die Nahe des Behalterbo-
dens reicht, bietet voll und ganz die Vorteile bekannter
unterschichtiger Fullverfahren mit langem Fullrohr, ver-
meidet aber deren Nachteile. Bei der Erfindung befindet
sich nach einem vorausgegangenen Anfillen das jewei-
lige Fullrohr mit seinem unteren Ende wahrend des ge-
samten Flllvorgangs zwar standig unterhalb des Fllgut-
spiegels, die entsprechende Eintauchtiefe wird aber auf
einen vorgegebenen, reduzierten Wert, vorzugsweise
auf einen konstanten oder nahezu konstanten Wert ge-
halten, der um ein Vielfaches kleiner ist als die Gesamt-
lange des Fllrohres und damit auch um ein Vielfaches
kleiner als die maximale Eintauchtiefe bekannter Lang-
rohrfiillsysteme.

[0009] Bei der Erfindung wird die Eintauchtiefe des
Fullrohres durch eine Relativbewegung zwischen Flill-
rohrund Behalter gesteuert. Im Detail wird die Steuerung
der Eintauchtiefe z.B. tUber einen steuerbaren Antrieb fur
die Relativbewegung, z.B. Elektro- bzw. Servo- oder
Schrittmotor realisiert, und zwar dadurch,

- dass diese Steuerung in Abhangigkeit von der dem
jeweiligen Behalter wahrend des laufenden Fllvor-
gangs bereits zugeflossenen Fillgutmenge unter
Berucksichtigung einer speziellen Behalterkennlinie
erfolgt, welche die Fullhdhe im Behalter in Abhan-
gigkeit der Fullgutmengen wiedergibt, oder

- dass bei einer Fullmaschine umlaufender Bauart die
Steuerung des motorischen Antriebs zwangsweise
in Abhangigkeit von der Drehstellung des Rotors er-
folgt und dann zur weiteren Korrektur der Fullgut-
strom, d.h. das Offnen und SchlieRen des Fliissig-
keitskanals des jeweiligen Fillelementes in Abhan-
gigkeit von der dem Behalter bereits zugeflossenen
Fullgutmenge gesteuert wird, und zwar unter Be-
ricksichtigung der Behélterkennlinie und der jewei-
ligen aktuellen Position des Behalters relativ zum
Fullrohr derart, dass bei der zwangsweisen Relativ-
bewegung zwischen Fiillrohr und Behalter durch die
Steuerung des Flllgutstromes die reduzierte Ein-
tauchtiefe eingehalten wird. Hierbei kann die fur die
Steuerung der Eintauchtiefe notwendige Relativbe-
wegung zwischen Fullrohr und Behélter z.B. auch
Uber eine feste Steuerkurve erfolgen.
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[0010] Auch Kombinationen verschiedener Verfahren
sind mdglich. Die dem jeweiligen Behalter wahrend des
Flllens zuflieBende Fillgutmenge wird von einem
Durchflussmesser ermittelt, der bei einer Fillmaschine
umlaufender Bauart ohnehin an jedem Fiillelement vor-
handen oder jedem Fiillelement zugeordnet ist.

[0011] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausflihrungsbeispielen naher erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Drauf-
sicht auf eine Flllmaschine umlaufender
Bauart;

eines der Fillelemente der Fullmaschine
der Fig. 1, zusammen mit einem an dem
Fillelement vorgesehenen Behélter in
verschiedenen Positionen wahrend der
Fillphase;

in vereinfachter Darstellung eines der
Fillelemente der Fullmaschine der Figur
1, zusammen mit einem am Fillelement
vorgesehenen Behalter;

eine fir einen Behaltertyp im Steuerrech-
ner der Fillmaschine hinterlegte Behal-
terkennlinie, die die Fillhéhe im jeweili-
gen Behdlter in Abhangigkeit von der
Fillmenge wiedergibt;

Darstellungen ahnlich Figur 4 bzw. Figur
3 bei weiteren moglichen Ausfiihrungs-
formen.

Fig. 2

Fig. 3und 4

Fig. 5

Fig. 6und 7

[0012] Diein den Figuren allgemein mit 1 bezeichnete
Fillmaschine umlaufender Bauart dient zum unter-
schichtigen Fullen von Behaltern 2 mit einem fllssigen
Fullgut und besteht im wesentlichen aus einem um eine
vertikale Maschinenachse umlaufend angetriebenen
Rotor 3 mit einer Vielzahl von Fillpositionen 4 am Um-
fang dieses Rotors 3.

[0013] Jede Fiillposition 4 besteht in bekannter Weise
aus einem Fullelement 5 mit langem Fllrohr 6 und aus
einem Behaltertrager 7. Die Behaltertrager 7 sind dabei
so ausgebildet, dass sie den jeweiligen Behalter 2 im
Bereich seiner Behéltermindung an einem dort vorge-
sehenen, uber die BehélteraulRenflache wegstehenden
Flansch halten, wie dies beispielsweise bei PET-Fla-
schen der Fall ist.

[0014] Die zu fiillenden Behalter 2 werden der Fllpo-
sition4 bzw. dem betreffenden Behaltertrager 7 an einem
Behaltereinlauf 8 zugeflhrt. Die gefillten Behalter wer-
denden Fillpositionen 4 an einem Behalterauslauf 9 ent-
nommen.

[0015] EinesderFullelemente 5istinder Figur 3 néher
dargestellt. Es besteht u.a. aus einem Fullelementge-
héause 10 mit einem in diesem Gehause ausgebildeten
Flussigkeitskanal 11, der mit einem Ende Uber eine Lei-
tung 12 mit einem ebenfalls am Rotor 3 vorgesehenen
Kessel 13 fur das flussige Fullgut in Verbindung steht. In
der Leitung 12 ist ein Durchflussmesser 14, beispiels-
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weise ein magnetischer induktiver Durchflussmesser
(MID) vorgesehen, der ein der Durchflussmenge und da-
mit ein dem Volumen entsprechendes Mess-Signal an
einen die Flllmaschine 1 steuernden Rechner 15 liefert.
Das andere Ende des Flussigkeitskanals 11 steht mit
dem Fillrohr 6 in Verbindung, welches mit seinen unte-
ren, offenen Ende 6.1 die Abgabedffnung fir das fliissige
Fullgut bildet. Im Flussigkeitskanal 11 befindet sich wei-
terhin das Flissigkeitsventil 16, das bzw. dessen Ventil-
korper 16.1 durch ein Betatigungselement 17 gesteuert
von dem Steuerrechner 15 gedffnet und geschlossen
wird.

[0016] Im Gehéause 10 ist auRerdem ein Kanal 18 mit
einem pneumatisch steuerbaren Ventil 19 und einer
Drossel 20 vorgesehen. Dieser Kanal 18 steht mit dem
Flissigkeitskanal 16 in Strdmungsrichtung nach dem
Steuerventil 16 in Verbindung und ist zur Atmosphéare
hin offen. Das Steuerventil 19 dient zur Entleerung des
Fullrohres 6 und ist wahrend des Fllens zunachst ge-
schlossen.

[0017] Nach der Ubergabe eines Behilters 2 an die
Fullposition 4 wird dieser zunachst mit dem Behaltertra-
ger 7 in vertikaler Richtung nach oben bewegt, so dass
das Fillrohr 6 durch die Behaltermiindung 2.1 in den
Behalterinnenraum eingefiihrt ist und sich das Ende 6.1
in der Nahe des Behalterbodens befindet. In einem daran
anschlieBenden Winkelbereich 21 der Drehbewegung
des Rotors 2 erfolgt dann bei gegen das Fllelement 5
angehobenem Behélter 2 zunachst ein langsames An-
flllen, in einem daran anschliefenden Winkelbereich 22
der Drehbewegung des Rotors 2 ein Schnellfiillen, in ei-
nem daran anschlieflenden Winkelbereich 23 ein lang-
sames Fillen, am Ende dieses Winkelbereichs ein
Schlielen des Fliissigkeitsventils 16 und in einem daran
anschlieBenden Winkelbereich 24 ein Entleeren des
Fillrohres 6, und zwar durch Offnen des Steuerventils
19 (Fig. 4). Fir dieses Entleeren wird das Steuerventil
19 mehrfach gedffnet und geschlossen, so dass ein ab-
ruptes Entleeren vermieden ist.

[0018] Wie die Figur 2 zeigt, wirken die Behaltertrager
7 mit einer mit dem Rotor 2 nicht mit drehenden Steuer-
kurve 25 zusammen, und zwar Uber Rollen 26 derart,
dass jeder Behaltertrager 7 bei der Drehbewegung des
Rotors 2 zwischen dem Behaltereinlauf 8 und dem Be-
halterauslauf 9 zunehmend gegen die Wirkung einer den
jeweiligen Behaltertrager 7 nach oben vorspannenden
Kraft vertikal nach unten bewegt wird.

[0019] Wiedie Figur 2 auch zeigt, erfolgt also wahrend
des Winkelbereichs 21, d.h. wahrend des Anflillens ein
Absenken des jeweiligen Behélters 2, allerdings in den
Winkelbereichen 22 und 23 derart, dass das untere Ende
des Fullelementes 6 in den Fullgutspiegel eintaucht, aber
nur mit einer geringen Lange oder Eintauchtiefe, die bei-
spielsweise maximal 15 Prozent der Gesamtlange des
Fullrohres 6 entspricht, so dass eine unterschichtige Ful-
lung erreicht ist, ohne dass das Fllrohr tiber eine grole
Lange mit dem Fullgut in Beriihrung kommt.

[0020] Da beidieser Ausfiihrungsform die Abwartsbe-
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wegung der Behaltertrager 7 durch die Steuerkurve 25
in Abhangigkeit von Drehwinkel des Rotors 3 zwangs-
laufig erfolgt, wird jeweils Uber beispielsweise am Fill-
rohr 6 vorgesehene Sensoren die Eintauchtiefe des Fll-
rohres in den Fllgutspiegel 27 iberwacht, und zwar bei-
spielsweise dadurch, dass ein Sensor am Fullrohr 6 bei
einem Minimalwert 27.1 und ein weiterer Sensor am Fuill-
rohr 6 bei einem Maximalwert 27.1 der Eintauchtiefe an-
sprechen, so dass gesteuert Uiber den Steuerrechner 15
der Fullmaschine bei Erreichen des Wertes 27.1 das
Flussigkeitsventil 16 auf jeden Fall 6ffnet und beim Er-
reichen des maximalen Grenzwertes 27.2 das Fliissig-
keitsventil 16 schlieBt. Die Ausbildung ist hierbei vor-
zugsweise so getroffen, dass bei maximaler Leistung der
Flllimaschine 1 bei stdndig gedffneten Flissigkeitsventil
16 der maximale Grenzwert 27.2 auf jeden Fall Uber-
schritten wiirde, so dass zur Erzielung der gewiinschten
reduzierten Eintauchtiefe des Fullrohres 6 wahrend der
Fillphase das Flissigkeitsventil 16 in der Regel mehr-
fach kurzzeitig geschlossen wird.

[0021] Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass
die Uberwachung der Grenzwerte 27.1 und 27.2 durch
Sensoren am jeweiligen Fllelement 6 erfolgt. Bei einer
wesentlich eleganteren Lésung erfolgt aber diese Uber-
wachung durch das von dem Durchflussmesser 14 ge-
lieferte Signal unter Berlcksichtigung einer fur den je-
weiligen Behaltertyp in dem Steuerrechner 15 abgeleg-
ten Behalterkennlinie 28 (Figur 5), welche die Fillhéhe
FH in Abhangigkeit von der vom Durchflussmesser 14
gemessenen Fillmenge FM wiedergibt. Unter Berlick-
sichtigung der wahrend des laufenden Fllvorgangs von
dem Durchflussmesser 14 gemessenen und im Steuer-
rechner 15 fur diese Fullphase aufaddierten Fillmenge
FM, der Kennlinie 28 und der augenblicklichen Position
des jeweiligen Fullelementes 5 relativ zum Fullrohrende
6.1, die (Position) durch den Verlauf der Steuerkurve 25
und durch die von einem Sensors 29 erfasste Winkel-
stellung des Rotors 3 definiert ist, kann dann der Steu-
errechner 15 die Eintauchtiefe des jeweiligen Fiillrohres
6 ermitteln und auch bestimmen, ob diese Eintauchtiefe
innerhalb der gewlinschten Grenzwerte 27.1 bzw. 27.2
liegt bzw. den oberen Grenzwert tiberschreitet und dem-
entsprechend das Flussigkeitsventil 16 kurzzeitig ge-
schlossen werden muss.

[0022] Zuséatzlich zu den generellen Vorteilen, die die
unterschichtige Flllung bei geringer Eintauchtiefe des
Fullrohres 6 mit sich bringt, besteht Vorteil dieser Aus-
fiihrung auch darin, dass die bei Flillmaschinen Ubliche
und bewahrte Konstruktion, bei der die Behaltertrager 7
durch eine gemeinsame Hub- bzw. Absenkkurve gesteu-
ert werden, grundsétzlich beibehalten werden kann.
[0023] Die Figur 6 zeigt in einer Darstellung ahnlich
Figur 4 ein Flllelement 5a, bei welchem anstelle des
Flussigkeitsventils 16 am unteren Ende des Fllrohres 6
das Flissigkeitsventil 30 (FuRventil) vorgesehen ist, so
dass nach Beendigung der Fillphase und nach dem
Schlieflen des Flussigkeitsventils 30 ein Entleeren des
Fullrohres 6 nicht erforderlich ist.
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[0024] Die Figur 7 zeigt in sehr vereinfachter schema-
tischer Darstellung als weitere Ausflihrungsform das Ful-
lelement 1 zusammen mit einem Behaltertrager 7a, der
sich von dem Behaltertrager 7 dadurch unterscheidet,
dass die vertikale Bewegung des Behéltertrdgers 7a
nicht durch die Steuerkurve 25, sondern durch einen mo-
torischen Antrieb erfolgt, der von dem Steuerrechner 15
steuerbar ist. Dieser Antrieb 31 ist beispielsweise ein von
einem Schrittmotor angesteuerter Spindelantrieb, so
dass bei einer bestimmten Anzahl von dem Schrittmotor
zugefiihrten Strom- oder Spannungsimpulsen ein genau
definierter Bewegungshub des Behéltertragers 7a er-
folgt. Unter Beriicksichtigung des von dem Durchfluss-
messer 14 gelieferten Mess-Signals und der Kennlinie
28 wird dann die Absenkbewegung des Behaltertragers
7a wahrend der Fillphase, d.h. in den Winkelbereichen
22 und 23 der Drehbewegung des Rotors 3 so gesteuert,
dass eine gewiinschte, reduzierte Eintauchtiefe des Full-
rohres 6 wahrend des gesamten Fillvorgangs sicherge-
stellt ist.

[0025] So wurde vorstehend davon ausgegangen,
dass samtliche Steuer- und Regelfunktionen lber den
zentralen Steuerrechner 15 erfolgen. Selbstverstandlich
besteht die Méglichkeit, die Uberwachung und Regelung
der Eintauchtiefe des jeweiligen Fillrohres auch einer
untergeordneten Logik zu Ubertragen, um hierdurch den
zentralen Rechner der Fillmaschine 1 zu entlasten.
[0026] Ebenfallsistes mdglich , jeder Fullstelle anstatt
eines Durchflussmessers 14 eine Wiegevorrichtung zu-
zuordnen. Anhand dieser Wiegevorrichtung kann z.B.
mittels des zentralen Rechners ebenfalls die aktuell in
einem Behalter 2 enthaltene Flllgutmenge bestimmt
werden, so dass auch diese Ausgestaltung anwendbar
ware.

Bezugszeichenliste

[0027]

1 Fullmaschine

2 Behalter

2.1 Behaltermiindung
3 Rotor

4 Fullposition

5, 5a Fillelement

6 Fallrohr

6.1 Abgabedffnung
7,7a Behaltertrager

8 Behaltereinlauf

9 Behalterauslauf
10 Gehause

11 Flussigkeitskanal
12 Leitung

13 Kessel

14 Durchflussmesser (MID)
15 Steuerrechner

16 Flussigkeitsventil
16.1 Ventilkdrper
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17 Betatigungselement
18 Kanal

19 Steuerventil

20 Drossel
21,22,23,24 Winkelbereich

25 Steuerkurve

26 Kurvenrolle

27 Fallgutspiegel
27.1,27.2 Grenzwert

28 Kennlinie

29 Sensor

30 Flussigkeitsventil
31 motorischer Antrieb
Patentanspriiche

1. Verfahren zum unterschichtigen Fillen von Fla-
schen oder dergleichen Behaltern (2) mit einem fliis-
sigen Fullgut, unter Verwendung von jeweils ein Full-
rohr (6) sowie wenigstens ein Flissigkeitsventil (16,
30) aufweisenden Fillelementen (5), wobei das Full-
rohr (6) wahrend des Fiillvorgangs in das beim Fl-
len im Behalter ansteigende Fillgut eingetaucht und
hierfir mit einer Abgabe- oder Austrittséffnung (6.1)
mit Abstand (Eintauchtiefe) unterhalb des Fiillgut-
spiegels angeordnet ist, wobei die Eintauchtiefe des
Fillrohres (6) durch eine gesteuerte Relativbewe-
gung zwischen Fllrohr (6) und Behélter (2) und/oder
durch gesteuertes Offnen und SchlieRen des Fliis-
sigkeitsventils (16, .30) wahrend des Fillvorgangs
auf einem reduzierten Wert innerhalb - vorgegebe-
ner Grenzen gehalten wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die Relativbewegung zwischen dem Fill-
rohr (6) und dem Behélter (2) und/oder das Offnen
und Schliel3en des Flissigkeitsventils (16, 30) unter
Berticksichtigung einer Behélterkennlinie erfolgt,
welche fir den jeweiligen Behaltertyp die Fullhdhe
im Behélter in Abhangigkeit von der von einem
Durchflussmesser (14) oder eine Wiegevorrichtung
dem Behaélter zugeflossenen Fillgutmenge wieder-
gibt, und in einem Steuerrechner abgelegt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Eintauchtiefe des Fiillrohres (6)
in das Fullgut wahrend des Fullvorgangs konstant
oder im Wesentlichen konstant gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Eintauchtiefe des Fiillroh-
res (6) wahrend des Fullvorgangs auf einen Wert
gehalten wird, der einem Bruchteil der axialen Lange
des Fillrohres (6) oder einem Bruchteil der Héhe
des Behalters (2) entspricht, beispielsweise maximal
15 Prozent der Lange des Flllrohres.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Fillen
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des jeweiligen Behalters (2) bei Atmospharendruck
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der dem je-
weiligen Behalter (2) zuflieRende Fillgutstrom zur
Steuerung der Eintauchtiefe in Abh&ngigkeit von der
dem jeweiligen Behalter wahrend des laufenden
Fullvorgangs zugeflossenen Flllgutmenge und un-
ter Berlicksichtigung der Position des Behalters (2)
relativ zum Fullrohr (6) gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Relativbewegung zwischen Fiill-
rohr (6) und Behalter (2) wahrend des Fillvorgangs
unter Verwendung einer festen Steuerkurve (25) er-
folgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Relativ-
bewegung zwischen Fullrohr (6) und Behalter (2)
wahrend des Fullvorgangs unter Verwendung eines
motorischen Antriebs (31) nach einer festen Steuer-
kurve erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der zu flillen-
de Behalter (2) an einem Behaltertrager (7, 7a) ge-
halten ist, und dass der Behaltertrager zur Erzielung
der reduzierten Eintauchtiefe relativ zu dem Fllrohr
(6) bzw. dessen Abgabedffnung (6.1) abgesenkt
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Absenken des Behéltertragers
(7) Uber eine Steuerkurve (25) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Behaltertrager (7a) wahrend des Fillens durch ei-
nen elektromotorischen Antrieb (31) relativzum Fuill-
rohr (6) abgesenkt wird.

Fillmaschine umlaufender Bauart fur die unter-
schichtige Flllung von Flaschen oder dergleichen
Behaltern (2) mit einem flissigen Fllgut, mit meh-
reren Flllelementen (5), die jeweils ein eine untere
Abgabedffnung (6.1) fir das Fullgut bildendes und
zum Fillen in den jeweiligen Behalter (2) einflhrba-
res langes Fullrohr (6) und einen durch wenigstens
ein Flussigkeitsventil (16, 30) gesteuerten und in das
Fullrohr miindenden Flissigkeitskanal (11) aufwei-
sen, mit einem jeden Fillelement (5) zugeordneten
Behaltertragern (7, 7a) zum Anheben und Absenken
des jeweiligen Behélters (2) an das bzw. von dem
Fullelement (5), sowie mit Mitteln (14, 15, 16, 25, 31)
zum Absenken des jeweiligen Behaltertragers (7,
7a) und/oder zum Steuern des Flissigkeitsventils
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(16, 30) wahrend des Fillvorgangs in der Weise,
dass wahrend der gesamten Flllphase unter Be-
riicksichtigung der dem jeweiligen Behalter (2) zu-
geflossenen Flllgutmenge eine vorgegebene, redu-
zierte Eintauchtiefe des Fllrohres (6) in das Fllgut
eingehalten wird, gekennzeichnet durch minde-
stens einen Durchflussmesser (14) oder eine Wie-
gevorrichtung mindestens einen Steuerrechner (15)
sowie durch eine im Steuerrechner hinterlegte Be-
hélterkennlinie (28), welche die Fillhéhe des jewei-
ligen Behalters (2) in Abhangigkeit von der zugeflos-
senen Fillgutmenge darstellt.

Fullmaschine nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch einen mit dem jeweiligen Durchflussmesser
(14) oder Wiegevorrichtung zusammenwirkende
Steuereinrichtung (15) mit wenigstens einer in der
Steuereinrichtung (15) abgelegten Kennlinie (28),
die die Fullhéhe des jeweiligen Behalters (2) in Ab-
hangigkeit von der zugeflossenen Flllgutmenge
darstellt, zum gesteuerten Offnen und SchlieRen des
jeweiligen Flussigkeitsventils (16, 30) in Abhangig-
keit von der dem jeweiligen Behalter (2) wahrend der
Fillphase bereits zugeflossenen Menge an Fiillgut
und unter Berlcksichtigung der Kennlinie (28).

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch einen motori-
schen Antrieb (31), der fir jeden Behéltertrager (7a)
vorgesehen ist und bei umlaufendem Rotor (3) ein
Absenken des jeweiligen Behaltertragers (7a) wah-
rend des Fillvorgangs bewirkt.

Flllimaschine nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Antrieb (31) durch eine
Steuereinrichtung (15) unter Berlicksichtigung der
dem jeweiligen Behalter (2) wahrend des Fiillvor-
gangs zugeflossenen Fiillgutmenge steuerbar ist,
und zwar vorzugsweise auch unter Berucksichti-
gung einer Behalterkennlinie (28), die die Fullhdhe
im Behalter in Abhangigkeit von der zugeflossenen
Fillgutmenge definiert.

Fullmaschine nach Anspruch 13 oder 14 dadurch
gekennzeichnet, dass der jeweilige Antrieb (31)
durch eine Steuerkurve in Abhangigkeit von der
Drehstellung eines die Fillelemente (5) aufweisen-
den Rotors (3) steuerbar ist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
(14, 15) zum Steuern des jeweiligen Flissigkeits-
ventils (16, 30) dieses in Abhangigkeit von der Dreh-
stellung des die Flllelemente (5) aufweisenden Ro-
tors (3) und der dem jeweiligen Behalter (2) zuge-
flossenen Fillgutmenge fiir jedes Fillelement (5) in-
dividuell steuern.
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Claims

Method for the bottom filling of bottles or similar con-
tainers (2) with a liquid product, said method using
fill elements (5) that include in each case a fill tube
(6) and at least one liquid valve (16, 30), wherein,
during the fill operation, the fill tube (6) is immersed
into the liquid product, which rises up the container
as itis being filled, and for this purpose is positioned
with a discharge or outlet opening (6.1) at a spacing
(immersion depth) below the level of the liquid prod-
uct, wherein during the fill operation the immersion
depth of the fill tube (6) is kept at a reduced value
within predetermined limits by means of a controlled
relative movementbetweenfill tube (6) and container
(2) and/or by controlled opening and closing of the
liquid valve (16, 30), characterized in that the rel-
ative movement between the fill tube (6) and the con-
tainer (2) and/or the opening and closing of the liquid
valve (16, 30) is effected with consideration to a con-
tainer characteristic curve, which reproduces the fill
level in the container for the respective container
type in dependence on the amount of liquid product
flowing to the container measured by a flow meter
(14) or a weighing device, and which is filed in a
control computer.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the immersion depth of the fill tube (6) into the
liquid product during the fill operation is kept constant
or substantially constant.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the immersion depth of the fill tube (6) during
thefill operation is kept at a value, which corresponds
to a fraction of the axial length of the fill tube (6) or
to a fraction of the height of the container (2), for
example a maximum of 15 percent of the length of
the fill tube.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the filling of the respective
container (2) is effected at atmospheric pressure.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in thatthe liquid product stream flow-
ing to the respective container (2) is controlled for
controlling the immersion depth in dependence on
the amount of liquid product flowing to the respective
container during the current fill operation and with
consideration to the position of the container (2) rel-
ative to the fill tube (6).

Method according to Claim 5, characterized in that
the relative movement between fill tube (6) and con-
tainer (2) during the fill operation is effected by using
a fixed control cam (26).
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Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the relative movement be-
tween fill tube (6) and container (2) during the fill
operation is effected by using a motor drive (31) in
accordance with a fixed control cam.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the container (2) to be filled
is retained on a container support (7, 7a), and in that
the container support is lowered relative to the fill
tube (6) or respectively its discharge opening (6.1)
to achieve the reduced immersion depth.

Method according to Claim 8, characterized in that
the lowering of the container support (7) is effected
by means of a control cam.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the respective container sup-
port (7a) is lowered relative to the fill tube (6) during
filling by an electromotive drive (31).

Filling machine of the rotary type for the bottom filling
of bottles or similar containers (2) with a liquid prod-
uct, said filling machine including a plurality of fill
elements (5), which each include a long fill tube (6),
which forms a bottom discharge opening (6.1) for
the liquid product and is introducible into the respec-
tive container (2) for filling purposes, and a liquid
duct (11), which is controlled by at least one liquid
valve (16, 30) and opens out into the fill tube, also
including container supports (7, 7a), which are as-
sociated with each fill element (5) for raising and low-
ering the respective container (2) onto or respective-
ly away from the fill element (5), and means (14, 15,
16, 25, 31) for lowering the respective container sup-
port (7, 7a) and/or for controlling the liquid valve (16,
30) during the fill operation in such a manner that
during the entire fill phase, with consideration to the
amount of liquid product flowing to the respective
container (2), a predetermined, reduced immersion
depth of the fill tube (6) into the liquid product is re-
tained, characterized by at least one flow meter
(14) or a weighing device, at least one control com-
puter (15) and by a container characteristic curve
(28) that has been filed in the control computer and
represents the fill level of the respective container
(2) in dependence on the amount of liquid product
flowing to it.

Filling machine according to Claim 11, character-
ized by a control device (15) that interacts with the
respective flow meter (14) or weighing device, with
at least one characteristic curve (28) that has been
filed in the control device (15) and represents the fill
level of the respective container (2) in dependence
on the amount of liquid product flowing to it, for the
controlled opening and closing of the respective lig-
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uid valve (16, 30) in dependence on the amount of
liquid product already flowing to the respective con-
tainer (2) during the fill stage and with consideration
to the characteristic curve (28).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterized by a motor drive (31), which
is provided for each container support (7a) and, with
the rotor (3) rotating, effects a lowering of the respec-
tive container support (7a) during the fill operation.

Filling machine according to Claim 13, character-
ized in that the respective drive (31) is controllable
by a control device (15) with consideration to the
amount of liquid product flowing to the respective
container (2) during the fill operation, preferably also
with consideration to a container characteristic curve
(28), which defines the fill level in the container in
dependence on the amount of liquid product flowing
to it.

Filling machine according to Claim 13 or 14, char-
acterized in that the respective drive (31) is con-
trollable by a control cam in dependence on the po-
sition of rotation of a rotor (3) that includes the fill
elements (5).

Filling machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the means (14, 15)
for controlling the respective liquid valve (16, 30)
control the same in an individual manner for each fill
element (5) in dependence on the position of rotation
of the rotor (3) that includes the fill elements (5) and
on the amount of liquid product flowing to the respec-
tive container (2).

Revendications

Procédé de soutirage par le bas pour remplir des
bouteilles ou récipients (2) similaires avec un produit
liquide, moyennant l'utilisation d’éléments de souti-
rage (5) comportant respectivement un tube de sou-
tirage (6) et au moins une vanne a liquide (16, 30),
ledit tube de soutirage (6) plongeant pendant le pro-
cessus de remplissage dans le produit de remplis-
sage, dont le niveau remonte dans le récipient pen-
dant le remplissage, et étant disposé a cet effet avec
un orifice de distribution ou de sortie (6.1) a distance
(profondeur de pénétration) en dessous du niveau
du produit, la profondeur de pénétration du tube de
soutirage (6) étant maintenue a une valeur réduite
alintérieur de limites prédéfinies par un mouvement
relatif commandeé entre le tube de soutirage (6) et le
récipient (2) et / ou par l'ouverture et la fermeture
commandées de la vanne a liquide (16, 30) pendant
le processus de remplissage, caractérisé en ce que
le mouvement relatif entre le tube de soutirage (6)
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et le récipient (2) et / ou I'ouverture et la fermeture
de la vanne a liquide (16, 30) est effectué en tenant
compte d’'une courbe caractéristique du récipient, la-
quelle reproduit la hauteur de remplissage, mesurée
par un débitmétre (14) ou un dispositif de pesage
dans le récipient en fonction de la quantité de produit
acheminée, et est stockée dans un ordinateur de
commande.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la profondeur de pénétration du tube de sou-
tirage (6) dans le produit de remplissage pendant le
processus de remplissage est constante ou est
maintenue sensiblement constante.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la profondeur de pénétration du tube de
soutirage (6) pendant le processus de remplissage
est maintenue a une valeur qui correspond a une
fraction de la longueur axiale du tube de soutirage
(6) ou a une fraction de la hauteur du récipient (2),
par exemple au maximum 15 pour cent de la lon-
gueur du tube de soutirage.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le remplissage
de chaque récipient (2) s’effectue sous la pression
atmosphérique.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le flux de liqui-
de qui afflue dans le récipient (2) respectif est com-
mandé en vue de commander la profondeur de pé-
nétration en fonction de la quantité de produit ache-
minée vers le récipient respectif pendant le proces-
sus de remplissage en cours et en tenant compte de
la position du récipient (2) par rapport au tube de
soutirage (6).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le mouvement relatif entre le tube de souti-
rage (6) et le récipient (2) pendant le processus de
remplissage est effectué moyennant I'utilisation
d’une courbe de commande (25) fixe.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le mouvement
relatif entre le tube de soutirage (6) et le récipient (2)
pendant le processus de remplissage est effectué
selon une courbe de commande fixe moyennant 'uti-
lisation d’un systéme d’entrainement (31) a moteur.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le récipient (2)
a remplir est maintenu sur un porte-récipient (7, 7a),
et en ce que le porte-récipient est abaissé en vue
d’obtenir la profondeur de pénétration réduite par
rapport au tube de soutirage (6) ou de Il'orifice de
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distribution (6.1) de celui-ci.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le porte-récipient (7) est abaissé au moyen
d’une courbe de commande (25).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le porte-réci-
pient (7a) concerné est abaissé par rapport au tube
de soutirage (6) pendant le remplissage par l'inter-
médiaire d’un systéme d’entrainement (31) a moteur
électrique.

Machine de soutirage par le bas de type rotatif pour
remplir des bouteilles ou récipients (2) similaires
avec un produit liquide, comportant plusieurs élé-
ments de soutirage (5), qui sont munis respective-
ment d’un long tube de soutirage (6), formant un ori-
fice de distribution (6.1) inférieur pour le produit de
remplissage et pouvant étre introduit dans le réci-
pient (2) concerné en vue de son remplissage, et un
conduit de liquide (11) commandé par au moins une
vanne a liquide (16, 30) et débouchant dans le tube
de soutirage, comportant des porte-récipient (7, 7a)
associés a chacun des éléments de soutirage (5)
pour remonter le récipient (2) respectif contre I'élé-
ment de soutirage (5) et I'abaisser a partir de celui-
ci, et comportant des moyens (14, 15, 16, 25, 31)
destinés a abaisser le porte-récipient (7, 7a) respec-
tif et / ou @ commander la vanne a liquide (16, 30)
pendant le processus de remplissage, de telle sorte
que, pendant toute la phase de remplissage, est
maintenue une profondeur de pénétration réduite
prédéfinie du tube de soutirage (6) dans le produit
de remplissage en tenant compte de la quantité de
produit acheminée dans le récipient (2) respectif, ca-
ractérisée par au moins un débitmétre (14) ou un
dispositif de pesage, au moins un ordinateur de com-
mande (15), et par une courbe caractéristique (28)
du récipient, stockée dans 'ordinateur de comman-
de, laquelle représente la hauteur de remplissage
du récipient (2) concerné en fonction de la quantité
de produit acheminée.

Machine de soutirage selon la revendication 11, ca-
ractérisée par un dispositif de commande (15) coo-
pérant avec le débitmeétre (14) ou le dispositif de pe-
sage respectif et comportant au moins une courbe
caractéristique (28), stockée dans le dispositif de
commande (15) et reproduisant la hauteur de rem-
plissage du récipient (2) respectif en fonction de la
quantité de produit acheminée, pour I'ouverture et
la fermeture commandées de la vanne a liquide (16,
30) respective en fonction de la quantité de produit
déja acheminée dans le récipient (2) respectif pen-
dant la phase de remplissage et en tenant compte
de la courbe caractéristique (28).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 623 952 B1

13.

14.

15.

16.

16

Machine de soutirage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par un
systeme d’entrainement (31) a moteur, qui est prévu
pour chaque porte-récipient (7a) et qui, lorsque le
rotor (3) tourne, induit un abaissement du porte-ré-
cipient (7a) concerné pendant le processus de rem-
plissage.

Machine de soutirage selon la revendication 13 ca-
ractérisée en ce que le systeme d’entrainement
(31) respectif peut étre commandé par un dispositif
de commande (15) en tenant compte de la quantité
de produit acheminée dans le récipient (2) concerné
pendant le processus de remplissage, a savoir de
préférence aussi en tenant compte d’une courbe ca-
ractéristique (28) du récipient, laquelle définit la hau-
teur de remplissage dans le récipient en fonction de
la quantité de produit acheminée.

Machine de soutirage selon la revendication 13 ou
14, caractérisée en ce que le systéeme d’entraine-
ment (31) respectif peut étre commandé par une
courbe de commande en fonction de la position de
rotation d’'un rotor (3) muni des éléments de souti-
rage (5).

Machine de soutirage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que les moyens (14, 15) destinés a commander la
vanne a liquide (16, 30) respective commandent in-
dividuellement cette derniére pour chaque élément
de soutirage (5) en fonction de la position de rotation
d’un rotor (3) muni des éléments de soutirage (5) et
de la quantité de produit acheminée dans le récipient
(2) respectif.
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