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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Beflll-
vorrichtung gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1
zum Befiillen von Behaltern mit einer Flissigkeit.
[0002] Befullvorrichtungen werden beispielsweise in
der Getrankeindustrie zum Befiillen von Flaschen mit
Getranken verwendet. Dabei werden die Flaschen ubli-
cherweise in einen Fuller mit mehreren Fillelementen
eingebracht, wobei jedes der Fiillelemente ein Fillventil,
ein Fullrohr und ein Riickgasrohr umfasst. Eine zu befiil-
lende Flasche wird im Fuller durch einen Hubzylinder
angehoben und lber eine Zentrierglocke an den Flllven-
tilauslauf eines Flllelementes gepresst, wodurch das
Fullventil ge6ffnet und das abzuflillende Produkt aus ei-
nem Ringkessel in die Flasche geleitet wird.

[0003] Der Ringkessel mit dem abzufiillenden Produkt
ist iblicherweise mit einem Vakuum beaufschlagt. In den
Vakuumbereich des Ringkessels reichen dabei die
Ruckgasrohre der Flllelemente. Beim Anpressen der
Flasche an den Fillventilauslauf wird ebenfalls ein Va-
kuumweg vom Kessel in die Flasche gedffnet, wodurch
Ruckgas aus der Flasche in den Vakuumbereich des
Ringkessels entweichen kann.

[0004] Sobald das abzufiillende Produkt Gber die un-
tere Offnung des Riickgasrohres steigt, und den Vaku-
umweg damit verschliel3t, wird das Befiillen gestoppt, die
Flasche wird vom Fiillventil abgezogen und von aul3en
in die Flasche stromende Luft flihrt dazu, dass das zuviel
geflllite Produkt in den Ringkessel zuriickgesaugt wird.
[0005] Ein Nachteil dieser bekannten Systeme ist je-
doch, dass die Flllnéhe nur durch Verstellen der Hohe
des Ringkessels verandert werden kann oder durch auf-
wandiges Austauschen von Distanzstiicken.

[0006] Es wurden daher mehrere Systeme vorge-
schlagen, die es erlauben, das Riickgasrohr unabhangig
vom Ringkessel in der Héhe zu verstellen.

[0007] Aus der EP 1 544 157 ist eine Fillmaschine
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zum Fiillen
von Behaltern bekannt mit wenigstens einem ein Full-
ventil aufweisenden Fullelement mit mindestens teilwei-
se in diesem ausgebildeten Gaswegen, die wahrend des
Fillens jeweils Uber eine Verbindungsleitung mit dem
Innenraum des Behalters in Verbindung stehen und von
denen ein erster Gasweg an einen ein Vorspanngas mit
einem ersten Druck aufweisenden Raum fir das Fullgut
angeschlossen ist und dieser oder ein zweiter Gasweg
zum Abfiihren des Spanngases dient sowie mit einem
weiteren Gasweg zum Zufiihren eines Gases mit einem
Druck oberhalb des Spanngasdrucks, wobei die in und
aus den Behaltern fihrenden Gaswege innerhalb des
mit dem Behalterhals verbindbaren Fiillstutzens ange-
ordnet sind, wobei vorgesehen ist, dass in diesem Fill-
stutzen ein erster Gaskanal zum Zu- und Abfiihren von
Prozessgasen wie Vorspann- und Riickgas sowie wei-
teren Medien vorgesehen und dieser oder ein weiterer
Gaskanal in seiner den Flllspiegel bestimmenden Hohe
stufenlos hoéhenverstellbar und zum Zufihren eines
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Druckgases oberhalb des Vorspanndrucks eingereichtet
ist.

[0008] Diebekannten Systeme weisenim Allgemeinen
jedoch eine hohe mechanisme Komplexitat auf.

[0009] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Befiillvorrichtung bereitzustellen, welche auf
einfache Weise ein Verstellen der Fullhéhe erlaubt.
[0010] Die Erfindung stellt eine Befillvorrichtung ge-
maf dem Patentanspruch 1 zum Beflillen von Behaltern
mit einer FlUssigkeit bereit, umfassend mehrere Fiillele-
mente, wobei jedes der Fillelemente ein Fillventil, ein
Fullrohr und ein Riickgasrohr umfasst, wobei die Fillroh-
re der Flllelemente an einem ersten gemeinsamen Tra-
ger und die Rickgasrohre der Flllelemente an einem
zweiten gemeinsamen Trager angeordnet sind, und wo-
bei die Position des zweiten gemeinsamen Tragers re-
lativ zu der Position des ersten gemeinsamen Tragers
verstellbar ist.

[0011] Durch die Verstellbarkeit des zweiten gemein-
samen Tragers relativ zum ersten gemeinsamen Trager
kann die Position der Riickgasrohre und damit die Full-
héhe fur die Flllelemente in einfacher Weise eingestellt
werden.

[0012] Mit anderen Worten kénnen die Positionen der
Ruckgasrohre relativ zu den Positionen der jeweiligen
Fullrohre, insbesondere gemeinsam, verstellbar sein.
[0013] Beiden zu beflillenden Behaltern kann es sich
insbesondere um Flaschen, beispielsweise eine Kunst-
stoffflaschen oder Glasflaschen handeln. Bei der Flis-
sigkeit kann es sich beispielsweise um ein Getrankepro-
dukt handeln. Mitanderen Worten kann die Befullvorrich-
tung eine Beflllvorrichtung der Getrankeindustrie sein.
[0014] Als gemeinsamer Trager kann hier insbeson-
dere ein Trager verstanden werden, der den Fillrohren
beziehungsweise den Riickgasrohren gemeinsamist, an
dem also die Fillrohre beziehungsweise die Riickgas-
rohre der Fillelemente der Befillvorrichtung angeordnet
sind.

[0015] Der erste und/oder zweite gemeinsame Trager
konnen Uber einen, insbesondere drehbaren, Fllltisch
angeordnet sein. Dadurch kann ein Flllerkarussell ge-
bildet werden.

[0016] Die Position des ersten gemeinsamen Tragers
und/oder des zweiten gemeinsamen Tragers kann ins-
besondere einer Hohe iber dem Flltisch entsprechen.
Mitanderen Worten kann der zweite gemeinsame Trager
relativ zum ersten gemeinsamen Trager héhenverstell-
bar sein.

[0017] Die Position des zweiten gemeinsamen Tra-
gers kann insbesondere unabhangig von der Position
des ersten gemeinsamen Tragers verstellbar sein. Mit
anderen Worten kann die Position des ersten gemeinsa-
men Tragers wahrend einer Verstellung der Position des
zweiten gemeinsamen Tragers unverandert bleiben.
[0018] Die Position des zweiten gemeinsamen Tra-
gers kann insbesondere kontinuierlich, also stufenlos,
verstellbar sein. Dadurch kann die Fillhdhe in den Be-
héltern stufenlos verandert werden.
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[0019] Die Position des ersten gemeinsamen Tragers
und die Position des zweiten gemeinsamen Tragers kon-
nen gemeinsam verstellbar sein. Dadurch kann die Be-
fullvorrichtung auf einfache Weise auf einen neuen zu
befiillenden Behaltertyp eingestellt werden.

[0020] Insbesondere kdnnen der erste gemeinsame
Trager und der zweite gemeinsame Trager gemeinsam
héhenverstellbar sein.

[0021] Gemeinsam verstellbar kannin diesem Zusam-
menhang insbesondere bedeuten, dass die Position des
ersten gemeinsamen Tragers und die Position des zwei-
ten gemeinsamen Tragers gleichzeitig, insbesondere
parallel zueinander, verstellbar sind.

[0022] Die Beflllvorrichtung kann insbesondere eine
Positionsverstelleinrichtung umfassen, welche derart
ausgebildet ist, dass mit Hilfe der Positionsverstellein-
richtung die Position des zweiten gemeinsamen Tragers
relativ zu der Position des ersten gemeinsamen Tragers
und/oder die Position des ersten gemeinsamen Tragers
gemeinsam mit der Position des zweiten gemeinsamen
Tragers verstellbar sind.

[0023] Die Positionsverstelleinrichtung umfasstinsbe-
sondere:

wenigstens ein erstes und wenigstens ein zweites
Getriebe,

erfindungsgeman wenigstens eine Gewindespindel,
wobei die wenigstens eine Gewindespindel den ers-
ten gemeinsamen Trager und den zweiten gemein-
samen Trager miteinander verbindet. Die wenigs-
tens eine Gewindespindel durch das wenigstens ei-
ne erste Getriebe antreibbar, insbesondere drehbar,
ist,

wenigstens einen ersten Motor, wobei das wenigs-
tens eine erste Getriebe mit Hilfe des wenigstens
einen ersten Motors antreibbar ist, und wenigstens
einen zweiten Motor, wobei das wenigstens eine
zweite Getriebe durch den wenigstens einen zweiten
Motor antreibbar ist,

wobei der erste gemeinsame Trager mittels einer
Gewindemutter mit der wenigstens einen Gewinde-
spindel verbunden ist, und

wobei der zweite gemeinsame Trager mittels des
wenigstens einen zweiten Getriebes mit der wenigs-
tens einen Gewindespindel verbunden ist.

[0024] Durch eine derartige Positionsverstelleinrich-
tung kann in einfacher Weise erreicht werden, dass die
Position, insbesondere die Hohe des zweiten gemeinsa-
men Tragers, relativ zur Position, insbesondere zur H6-
he, des ersten gemeinsamen Tragers verstellbar ist.

[0025] Insbesondere kdnnen der wenigstens eine ers-
te Motor und der wenigstens eine zweite Motor unabhan-
gig voneinander betreibbar sein. Der erste und/oder der
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zweite Motor kdnnen insbesondere Servomotoren sein.
[0026] Das wenigstens eine erste Getriebe kann mit
dem Filltisch verbunden sein. Dadurch kann das we-
nigstens eine erste Getriebe beim Drehen der wenigs-
tens einen Gewindespindel ortsfest bleiben.

[0027] Beispielsweise kann die Positionsverstellein-
richtung derart ausgebildet und/oder konfiguriert sein,
dass der wenigstens eine zweite Motor das wenigstens
eine zweite Getriebe antreibt, wahrend der wenigstens
eine erste Motor stillsteht und somit das wenigstens eine
erste Getriebe nicht antreibt. In diesem Fall dreht sich
die Gewindespindel nicht und damit auch nicht die we-
nigstens eine Gewindemutter, Gber die der erste gemein-
same Trager mit der Gewindespindel verbunden ist. So-
mit kann in diesem Fall die Position des ersten gemein-
samen Tragers unverandert bleiben.

[0028] Durch den Antrieb des wenigstens einen zwei-
ten Getriebes durch den wenigstens einen zweiten Motor
wird das wenigstens eine zweite Getriebe entlang der
wenigstens einen Gewindespindel bewegt. Dadurch,
dass der zweite gemeinsame Trager Uber das wenigs-
tens eine zweite Getriebe mit der wenigstens einen Ge-
windespindel verbunden ist, wird der zweite gemeinsa-
me Trager mit dem wenigstens einem zweiten Getriebe
mitbewegt. Auf diese Weise kann die Position des zwei-
ten gemeinsamen Tragers relativ zu der Position des ers-
ten gemeinsamen Trager verstellt werden.

[0029] Die Positionsverstelleinrichtung kann derart
ausgebildet und/oder konfiguriert sein, dass alternativ
der wenigstens eine erste Motor das wenigstens eine
erste Getriebe antreibt, wahrend der wenigstens eine
zweite Motor nicht betrieben wird. In diesem Fall kann
die Gewindespindel durch das wenigstens eine erste Ge-
triebe gedreht werden. Die wenigstens eine Gewinde-
mutter, mit welcher der erste gemeinsame Trager mit der
Gewindespindel verbunden ist, dreht sich nicht und kann
durch die Drehung der Gewindespindel verschoben wer-
den. Dadurch kanndie Position des ersten gemeinsamen
Tragers verstellt oder gedndert werden.

[0030] Wenn der wenigstens eine zweite Motor nicht
betrieben wird, kann durch die Drehung der Gewinde-
spindel das wenigstens eine zweite Getriebe verschoben
werden. Dadurch, dass der zweite gemeinsame Trager
Uber das wenigstens eine zweite Getriebe mit der Ge-
windespindel verbunden ist, kann die Position des zwei-
ten gemeinsamen Tragers verstellt werden. Durch die
wenigstens eine Gewindespindel kann in diesem Fall die
Position des ersten gemeinsamen Tragers und die Po-
sition des zweiten gemeinsamen Tragers gemeinsam
verstellt werden.

[0031] Die Positionsverstelleinrichtung kann insbe-
sondere mehrere Gewindespindeln, mehrere erste Ge-
triebe, mehrere zweite Getriebe und mehrere Gewinde-
muttern umfassen. Dadurch kann eine bessere Lastver-
teilung erzielt werden.

[0032] Indiesem Fall kbnnen die mehreren ersten Ge-
triebe derart miteinander verbunden sein, dass sie ge-
meinsam, insbesondere gleichzeitig, durch den wenigs-
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tens einen ersten Motor angetrieben werden kénnen. Die
mehreren zweiten Getriebe kdénnen derart miteinander
verbunden sein, dass sie gemeinsam, insbesondere
gleichzeitig, durch den wenigstens einen zweiten Motor
angetrieben werden kdnnen.

[0033] Der erste gemeinsame Trager kann insbeson-
dere ein erstes Befestigungselement umfassen, insbe-
sondere wobei die wenigstens eine Gewindemutter an
dem ersten Befestigungselement angeordnet ist. Der
zweite gemeinsame Trager kann insbesondere ein zwei-
tes Befestigungselement umfassen, insbesondere wo-
bei das wenigstens eine zweite Getriebe an dem zweiten
Befestigungselement angeordnet ist.

[0034] Im und/oder am ersten gemeinsamen Trager
kann ein Produktkanal angeordnet sein, wobei der Pro-
duktkanal mit den Fillrohren derart verbunden ist, dass
ein Fluid vom Produktkanal in die Fillrohre und/oder um-
gekehrt geleitet werden kann.

[0035] Die Fullrohre kénnen insbesondere derart am
ersten gemeinsamen Trager angeordnet sein, dass ein
Fluid seitlich vom Produktkanal in die Fillrohre geleitet
werden kann. Mit anderen Worten kénnen die Fillrohre
seitlich am ersten gemeinsamen Trager angeordnet
sein. Dadurch kénnen die Fllrohre leichter, beispiels-
weise fir Wartungsarbeiten, zuganglich sein als bei im
Stand der Technik bekannten Systemen, bei welchen die
Fillrohre unter dem Ringkessel angeordnet sind.
[0036] Die Befillvorrichtung kann aulRerdem wenigs-
tens einen Produkttank umfassen, der seitlich benach-
bart zu dem ersten und dem zweiten gemeinsamen Tra-
ger angeordnet ist und mit dem Produktkanal derart ver-
bunden ist, dass im Betrieb der Befullvorrichtung ein Flu-
id vom wenigstens einen Produkttank in den Produktka-
nal geleitet werden kann. Mit anderen Worten kann we-
nigstens ein neben dem Fiilltisch angeordneter Produkt-
tank vorgesehen sein. Durch den nebenstehenden Pro-
dukttank kdnnen elektrische Bauteile im Bereich des
Fullerkarussells eingespart werden, beispielsweise Ni-
veausonden.

[0037] Seitlich benachbart bedeutet in diesem Zusam-
menhang insbesondere, dass der wenigstens eine Pro-
dukttank nicht oberhalb des Fiilltisches, insbesondere
nicht oberhalb des ersten und zweiten gemeinsamen
Tragers, angeordnet ist.

[0038] Die Befiillvorrichtung kann insbesondere meh-
rere Produkttanks umfassen, die seitlich benachbart zu
dem ersten und zweiten gemeinsamen Trager angeord-
net sind und mit dem Produktkanal derart verbunden
sind, dass im Betrieb der Befillvorrichtung ein Fluid von
den mehreren Produkttanks in den Produktkanal geleitet
werden kann. Durch den Einsatz mehrerer Produkttanks
kann beispielsweise die Produktwechselzeit bei einem
Produktwechsel optimiert, insbesondere minimiert, wer-
den.

[0039] Vorteilhaft befindetsich auf dem Fullerkarussell
wenigstens eine Entliftungsvorrichtung. Durch diese
wenigstens eine Entliftungsvorrichtung kann der Pro-
duktkanal bei Produktionsvorbereitung vollstandig ent-
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lUftet werden und entsprechend randvoll mit Abflllpro-
dukt befiillt werden. Besonders vorteilhaft ist eine Entlif-
tungseinrichtung, durch welche das Abflllprodukt auf
dem Weg zum Produktkanal hindurchflie®t und die ein
automatisches Entliiftungsventil aufweist. Da das Abfiill-
produkt durch die Entliftungseinrichtung hindurchflief3t,
werden eventuell mit dem Abflllprodukt wahrend Abfiill-
betrieb zugefliihrte Gasblasen aus dem Abfillprodukt-
strom entfernt, bevor sie den Produktkanal erreichen. Be-
sonders bevorzugt handelt es sich bei der Entliftungs-
einrichtung um ein Entliftungsgefal3. Besonders bevor-
zugt ist die Entliftungseinrichtung wenigstens teilweise
oberhalb des Produktkanals angeordnet.

[0040] Im und/oder am zweiten gemeinsamen Trager
ist erfindungsgeman ein Vakuumkanal und ein Riickgas-
kanal angeordnet, wobei der Vakuumkanal und der
Ruckgaskanal mit den Rickgasrohren derart verbunden
ist, dass ein Fluid vom Vakuumkanal und Riickgaskanal
in die Rickgasrohre und/oder umgekehrt geleitet werden
kann.

[0041] Insbesondere kénnen der Vakuumkanal
und/oder der Riickgaskanal vom Produktkanal getrennt
ausgebildet sein. Getrennt kann in diesem Zusammen-
hang insbesondere bedeuten, dass ein Fluid im Vaku-
umkanal und/oder im Riickgaskanal keinen unmittelba-
ren Kontakt zu einem Fluid im Produktkanal aufweist.
Dadurch kann erreichtwerden, dass das Riickgas keinen
Kontakt zum abzufiillenden Produkt bekommt. Auch ein
Kontakt zwischen dem Vakuum im Vakuumkanal und
dem abzufiillenden Produkt kann dadurch verhindert
werden. Dies kann insbesondere bei der Abflllung von
alkoholischen Produkten von Vorteil sein, da dadurch ein
Alkoholverlust reduziert werden kann.

[0042] Der Vakuumkanal und der Rickgaskanal sind
voneinander getrennt. Voneinander getrenntkann in die-
sem Zusammenhang bedeuten, dass ein Fluid im Vaku-
umkanal keinen unmittelbaren Kontakt zu einem Fluid
im Ruckgaskanal aufweist.

[0043] Der Vakuumkanal und der Riuckgaskanal kén-
nen je Uber wenigstens ein Ventil mit einem der Riick-
gasrohre verbunden sein. Dadurch kann ein Fluidweg
von je einem der Rickgasrohre zu dem Vakuum-
und/oder Rickgaskanal wahlweise getffnet oder ge-
schlossen werden. Beispielsweise kann ein Ventil zum
Vakuumkanal wahrend des Befiillens geschlossen ge-
halten werden, so dass kein Fluid vom Riickgasrohr in
den Vakuumkanal geleitet werden kann. Dies kann bei-
spielsweise eine zu geringe Fillung von Flaschen bei
der Fillung verhindern oder wenigstens minimieren.
[0044] Insbesondere konnen der Vakuumkanal
und/oder der Riickgaskanal mit den Ruckgasrohren der
Fullelemente jeweils iber wenigstens ein Ventil verbun-
den sein.

[0045] Der Vakuumkanal kann insbesondere jeweils
Uber zwei oder mehr Ventile mit den Riickgasrohren ver-
bunden sein. Auf diese Weise kdnnen unterschiedliche
Korrekturzeiten bei unterschiedlichen Flaschenhalsvolu-
men ermdglicht werden.
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[0046] Der Vakuumkanal kann mit dem Produktkanal
derart verbunden sein, dass ein Fluid vom Vakuumkanal
in den Produktkanal geleitet werden kann. Dadurch kann
in einer Korrekturphase nach einem Uberfiillen eines Be-
hélters tiber das Niveau einer unteren Offnung des Riick-
gasrohres hinaus eine zuviel eingefillte Produktmenge
zunachst in den Vakuumkanal geleitet werden und von
dort anschlieRBend in den Produktkanal. Dadurch kann
ein Produkt aus einer Korrekturphase wiederverwendet
werden.

[0047] Der erste gemeinsame Trager und/oder der
zweite gemeinsame Trager kénnen ringférmig ausgebil-
det sein. Dadurch kann eine Wartung der Elemente der
Befullvorrichtung erleichtert werden.

[0048] Der Produktkanal kann in Form einer Rohrlei-
tung, insbesondere mit kreisférmigen Querschnitt, aus-
gebildet sein. Das abzufiillende Produkt kann in diesem
Fall insbesondere in einem oben beschriebenen neben-
stehenden Produkttank bereitgestellt werden, von wo
das Produkt im Betrieb der Befiillvorrichtung in den Pro-
duktkanal geleitet werden kann. Der Durchmesser des
Produktkanals kann zwischen 1080 cm und 6480 cm,
insbesondere zwischen 1440 cmund 5760 cm, betragen.
Dadurch kann ein Produktverlust bei einer Fehlfunktion,
beispielsweise des Fllventils, geringer gehalten werden
als im Falle eines im Stand der Technik bekannten Ring-
kessel Uber dem Fullventil.

[0049] Ein Verfahren zum Einstellen einer Fillhéhe
beim Befiillen von Behaltern mit einer Flissigkeit umfas-
sent die Schritte:

Bereitstellen einer oben beschriebenen Beflllvor-
richtung; und

Einstellen einer Position des zweiten gemeinsamen
Tragers.

[0050] Dadurchkanndie Fullhéhe fur die Flllelemente
der Befiillvorrichtung in einfacher Weise eingestellt wer-
den.

[0051] Die Beftllvorrichtung kann insbesondere eine
oben beschriebene Positionsverstelleinrichtung umfas-
sen.

[0052] IndiesemFallkanndas Verfahrenein Antreiben
des wenigstens einen zweiten Getriebes mit Hilfe des
wenigstens einen zweiten Motors umfassen, wahrend
der wenigstens eine erste Motor nicht angetrieben wird
und somit das wenigstens eine erste Getriebe sich nicht
dreht.

[0053] In diesem Fall dreht sich die Gewindespindel
nicht und damit auch nicht die wenigstens eine Gewin-
demutter, Uber die der erste gemeinsame Trager mit der
Gewindespindel verbundenist. Somitkannin diesemFall
die Position des ersten gemeinsamen Tragers unveran-
dert bleiben. Durch den Antrieb des wenigstens einen
zweiten Getriebes durch den wenigstens einen zweiten
Motor kann das wenigstens eine zweite Getriebe bewegt
werden, insbesondere entlang der wenigstens einen Ge-
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windespindel. Dadurch, dass der zweite gemeinsame
Trager Uber das wenigstens eine zweite Getriebe mit der
wenigstens einen Gewindespindel verbunden ist, kann
der zweite gemeinsame Trager mit dem wenigstens ei-
nen zweiten Getriebe mitbewegt werden. Auf diese Wei-
se kann die Position des zweiten gemeinsamen Tragers
relativ zu der Position des ersten gemeinsamen Trager
verstellt werden.

[0054] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
werden nachfolgend anhand der beispielhaften Figuren
erlautert. Dabei zeigt

Figur 1 ein Fllleroberteil einer beispielhaften Befiill-
vorrichtung;

Figur 2 einen Querschnitt durch einen Teil einer bei-
spielhaften Befiillvorrichtung;

Figur 3 ein beispielhaftes Fillelement;

Figur 4a - 4d eine illustration eines beispielhaften
Befiillvorganges; und

Figur 5 eine beispielhafte Beflllvorrichtung.

[0055] Figur 1 zeigt ein Fulleroberteil 101 einer bei-
spielhaften Beflllvorrichtung zum Befiillen von Behal-
tern, beispielsweise Flaschen, mit einer Flissigkeit, bei-
spielsweise einem Getrank. Das Flleroberteil 101 kann
beispielsweise auf einem sich drehenden Fiilltisch mon-
tiert sein. Insbesondere kann die Befillvorrichtung als
Rundlaufer ausgebildet sein.

[0056] In Figur 1 sind auBerdem mehrere am Umfang
des Fulleroberteils 101 angeordnete Fillelemente 102
schematisch angedeutet. Jedes der Fillelemente 102
umfasst ein Riickgasrohr 103 und ein Fillrohr 104, wobei
die Fillrohre 104 der Fullelemente 102 an einem ersten
gemeinsamen Trager 105 und die Rliickgasrohre 103 der
Flllelemente 102 an einem zweiten gemeinsamen Tra-
ger 106 angeordnet sind.

[0057] Durch eine im Folgenden genauer beschriebe-
ne Positionsverstelleinrichtung ist die Position des zwei-
ten gemeinsamen Tragers 106 gegeniiber der Position
des ersten gemeinsamen Tragers 105 verstellbar. Ins-
besondere kann die verstellbare Position einer Position
entlang der Rotationsachse des Filleroberteils im Be-
trieb entsprechen. Mit anderen Worten kann die verstell-
bare Position einer Hoéhe iber dem Filltisch entspre-
chen. Der zweite gemeinsame Trager 106 kann also re-
lativ zum ersten gemeinsamen Trager 105 héhenver-
stellbar sein.

[0058] Beispielsweise kann die Héhe des zweiten ge-
meinsamen Tragers 106 relativ zum ersten gemeinsa-
men Trager 105 in einem Bereich von +/- 50 mm variier-
bar sein.

[0059] Figur2zeigteinen Teil eines beispielhaften Ful-
leroberteils im Querschnitt. Insbesondere zeigt Figur 2
ein Flllelement 202, umfassend ein Rickgasrohr 203
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und ein Fillrohr 204. Das Fillrohr 204 ist Gber einen Full-
ventilblock an einem ersten gemeinsamen Trager 205
angeordnetund das Riickgasrohr 203 ist Giber einen Ven-
tilblock an einem zweiten gemeinsamen Trager 206 an-
geordnet.

[0060] Dererstegemeinsame Trager 205 umfassteine
erste Befestigungsplatte 211 und der zweite gemeinsa-
me Trager 206 umfasst eine zweite Befestigungsplatte
212.

[0061] Figur2 zeigtaulRerdem erfindungsgemaRe Ge-
windespindein 207, welche den ersten gemeinsamen
Trager 205 und den zweiten gemeinsamen Trager 206
miteinander verbinden. Die Gewindespindeln 207 kon-
nen durch erste Getriebe 209 in Drehung versetzt wer-
den. Die erste Befestigungsplatte 211 und damit der ers-
te gemeinsame Trager 205 sind Uber Gewindemuttern
210 mit den Gewindespindeln 207 verbunden. Die Ge-
windemuttern 210 sind axial auf den Gewindespindeln
207 montiert.

[0062] Die zweite Befestigungsplatte 212 und damit
der zweite gemeinsame Trager 206 sind Uber zweite Ge-
triebe 208 mit den Gewindespindeln 207 verbunden. Die
zweiten Getriebe 208 sind hier ebenfalls axial auf den
Gewindespindeln 207 montiert. Beiden ersten Getrieben
209 beziehungsweise den zweiten Getrieben 208 kann
es sich beispielsweise um Schneckengetriebe handeln.
Die ersten Getriebe 209 beziehungsweise die zweiten
Getriebe 208 sind jeweils durch Kupplungselemente 217
verbunden, bilden also jeweils eine Getriebereihe.
[0063] Eine erste Getriebereihe umfassend die ersten
Getriebe 209 kann durch einen ersten Motor angetrieben
werden und eine zweite Getriebereihe umfassend die
zweiten Getriebe 208 kann durch einen zweiten Motor
angetrieben werden.

[0064] Beispielsweise kann der zweite Motor die zwei-
te Getriebereihe antreiben, wahrend der erste Motor still-
steht und somit die erste Getriebereihe nicht angetrieben
wird. In diesem Fall drehen sich die Gewindespindeln
207 nicht. Somit kann in diesem Fall die Position des
ersten gemeinsamen Tragers 205 unverandert bleiben.
[0065] Durch den Antrieb der zweiten Getriebereihe
durch den zweiten Motor kénnen die zweiten Getriebe
208 entlang der Langsachsen der Gewindespindeln 207
bewegt werden. Dadurch, dass der zweite gemeinsame
Trager 206 Uber die zweiten Getriebe 208 mit den Ge-
windespindeln 207 verbunden ist, wird der zweite ge-
meinsame Trager 206 mit den zweiten Getrieben 208
mitbewegt. Auf diese Weise kann die Position des zwei-
ten gemeinsamen Tragers 206 relativ zu der Position des
ersten gemeinsamen Trager 205 verstellt werden.
[0066] Alternativkann der erste Motor die erste Getrie-
bereihe antreiben, wahrend der zweite Motor nicht be-
trieben wird. In diesem Fall kbnnen die Gewindespindeln
durch die ersten Getriebe 209 gedreht werden. Die Ge-
windemuttern 210, mitdenen der erste gemeinsame Tra-
ger 205 mit den Gewindespindeln 207 verbundenist, dre-
hen sich nicht und werden durch die Drehung der Ge-
windespindeln 207 verschoben. Dadurch kann die Posi-
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tion des ersten gemeinsamen Tragers 205 verstellt oder
geandert werden.

[0067] Dadurch, dass derzweite Motor nicht betrieben
wird, wird die zweite Getriebereihe nicht angetrieben.
Durch die Drehung der Gewindespindeln 207 kdnnen die
zweiten Getriebe 208 jedoch verschoben werden. Da-
durch, dass der zweite gemeinsame Trager 206 Uber die
zweiten Getriebe 208 mit den Gewindespindeln 207 ver-
bunden ist, kann die Position des zweiten gemeinsamen
Tragers 206 auf diese Weise verstellt werden. Durch die
Gewindespindeln 207 kdnnen in diesem Fall die Position
des ersten gemeinsamen Tragers 205 und die Position
des zweiten gemeinsamen Tragers 206 gemeinsam ver-
stellt werden.

[0068] Figur2zeigtauRerdem einenim ersten gemein-
samen Trager 205 angeordneten Produktkanal 213. Der
Produktkanal ist dabei mit dem Fllrohr 204 derart ver-
bunden, dass ein Fluid vom Produktkanal 213 in das Fll-
rohr 204 und/oder umgekehrt geleitet werden kann. Ins-
besondere kann ein Produkt aus dem Produktkanal 213
Uber ein Flllventil in das Fillrohr 204 geleitet werden.
[0069] Das Abflllprodukt wird von einem Medien- bzw.
Produktverteiler 110 (siehe Fig. 1) Gber (nicht gezeigte)
Rohrleitungen zum Produktkanal 213 geférdert. Im Stro-
mungsweg zwischen Produktverteiler und Produktkanal
ist eine (nicht gezeigte) Entliftungseinrichtung angeord-
net, durch die das Abfillprodukt strémt. Das Abfillpro-
dukt strémt vom Produktverteiler durch die Entliftungs-
einrichtung, und wird iber die (nicht gezeigten) Rohrlei-
tungen zum Produktkanal geférdert. Wird die Befillvor-
richtungim Rahmen der Produktionsvorbereitung mit Ab-
fullprodukt befillt, kénnen an der Entliftungseinrichtun-
gen Gasblasen aus dem Produktstrom entfernt werden,
die sich - bei Fehlen einer solchen Entliftungseinrichtung
- ansonsten im Produktkanal sammeln wiirden, was zu
einem schlechteren Fullverhalten fihren wirde. Da die
(nicht gezeigte) Entluftungseinrichtung oberhalb des
Produktkanals 213 angeordnet ist, kdnnen die Gasbla-
sen auf einfachem Wege ihrem Naturell entsprechend
nach oben steigen und sich im Entliftungsgefall sam-
meln. Am Entliftungsgefal ist ein automatisch arbeiten-
des (nicht gezeigtes) Entliftungsventil angeordnet, um
regelmaRig die anfallenden Gasmengen aus dem Ent-
liftungsgefall abzulassen. Alternativ kann eine Entlif-
tungseinrichlung auch direkt am Produktkanal 213 an-
geordnet sein, wobei sie nicht vom zustrémenden Abfiill-
produkt durchstrémt wird. Dies kénnen ein oder mehrere
sogenannte Entliftungslaternen sein, die radial inner-
halb des Produktkanals angeordnet sind. Ebenso ist
moglich, diese Entliftungslaternen direkt am Produktka-
nal, jedoch oberhalb dessen anzuordnen, wobei dadurch
jedoch die beschriebene Positionsveranderung zwi-
schen den Tragern 205 und 206 behindert wird.

[0070] Im zweiten gemeinsamen Trager 206 sind ein
Ruckgaskanal 214 und ein Vakuumkanal 215 angeord-
net, wobei der Vakuumkanal 215 und der Riickgaskanal
214 mit dem Rickgasrohr 203 derart verbunden sind,
dass ein Fluid vom Vakuumkanal 215 und Riickgaskanal
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214 indas Ruckgasrohr 203 und/oder umgekehrt geleitet
werden kann.

[0071] Im Vakuumkanal215kann durch eine Vakuum-
pumpe ein Unterdruck bereitgestellt werden.

[0072] In diesem Beispiel sind der Produktkanal 213,
der Riickgaskanal 214 und der Vakuumkanal 215 ge-
trennt voneinander ausgebildet. Mit anderen Worten
kann ein Fluid, welches sich in einem der Kanéale befin-
det, raumlich von den Fluiden in den anderen Kanéalen
getrennt sein. Dadurch kann ein Kontakt unter denin den
unterschiedlichen Kanalen vorhandenen Fluiden ver-
mieden werden. Dadurch kann beispielsweise verhindert
werden, dass das Riickgas aus der Flasche mit dem ab-
zuflllenden Produkt in Kontakt kommt oder dass das Va-
kuum aus dem Vakuumkanal 215 in Kontakt mit dem
abzufillenden Produkt im Produktkanal 213 kommt.
Durch diese Trennungen kann ein geringerer Alkohol-
verlust bei der Abfiillung alkoholischer Getranke
und/oder Scherben und Verunreinigungen im abzufil-
lenden Produkt verhindert werden.

[0073] Figur 2 zeigt auRerdem einen Hubzylinder 216,
mittels dessen eine Flasche gegen den Fillventilauslauf
gepresst werden kann.

[0074] Figur 3 zeigt ein beispielhaftes Fullelement mit
einer angepressten Flasche 323. Insbesondere umfasst
das beispielhafte Fillelement in Figur 3 ein Riickgasrohr
303, ein Fullrohr 304 und ein Fillventil 318. Im Bereich
des Fillventilauslaufs ist eine Zentrierglocke 322 ge-
zeigt, Uber welche die Flasche 323 an den Fiillventilaus-
lauf gepresst werden kann. Die Zentrierglocke 322 ist an
einem Gestange 321 angeordnet, welches relativ zum
Fullventil 318 bewegt werden kann.

[0075] Dadurch kann die Zentrierglocke 322 beim An-
pressen der Flasche 323 in Richtung des Fiillventils 318
bewegt werden.

[0076] Ebenfalls in Figur 3 angedeutet sind der erste
gemeinsame Trager 305 und der zweite gemeinsame
Trager 306. Ein im ersten gemeinsamen Trager 305 an-
geordneter Produktkanal 313 ist dabei derart mit dem
Fillrohr 304 verbunden, dass ein Produkt vom Produkt-
kanal 313 in das Fullrohr 304 Uber das Fullventil 318
geleitet werden kann.

[0077] Dasbeispielhafte Fiillelementder Figur 3istins-
besondere seitlich am ersten gemeinsamen Trager 305
und zweiten gemeinsamen Trager 306 angeordnet. Da-
durch kénnen Austausch und/oder Wartung des Fullele-
ments gegeniber einem unter einem Ringkessel ange-
ordneten Fillelement, wie im Stand der Technik bekannt,
vereinfacht werden.

[0078] Imangedeuteten zweiten gemeinsamen Trager
306 sind in Figur 3 auRerdem ein Riickgaskanal 314 und
ein davon raumlich getrennter Vakuumkanal 315 vorge-
sehen. Der Riickgaskanal 314 ist Uiber ein erstes Ventil
319 mit dem Ruckgasrohr 303 schaltbar verbunden. Mit
anderen Worten kann ein Fluidweg vom Riickgaskanal
314 in das Rickgasrohr 303 und umgekehrt durch das
Ventil 319 geschaltet, also gedffnet oder verschlossen,
werden. Auch der Vakuumkanal 315 ist mit dem Ruck-
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gasrohr 303 Uber ein zweites Ventil 320 schaltbar ver-
bunden. Dadurch kann ein Fluidweg vom Vakuumkanal
315 in das Rickgasrohr 303 durch das zweite Ventil 320
geschaltet, also gedffnet oder verschlossen, werden.
[0079] Figuren 4a bis 4d zeigen einen beispielhaften
Fullvorgang unter Verwendung desin Figur 3 beispielhaft
gezeigten Flllelements.

[0080] Figur 4a zeigt wie eine beispielhafte Flasche
423 an das beispielhafte Fullelement Gbergeben wird.
Die beispielhafte Flasche 423 kann sich dabei beispiels-
weise auf einem Hubzylinder wie in Figur 2 dargestellt
befinden. Durch einen derartigen Hubzylinder wird die
Flasche 423 angehoben und die Flaschenmiindung
durch eine Zentrierglocke 422 in lhrer Position zentriert.
Durch ein weiteres Heben des Zylinders wird die Zen-
trierglocke 422 in Richtung des Fllventilblocks, in dem
das Fillventil und wenigstens teilweise das Fullrohr 404
angeordnet ist, bewegt. Dafiir kann das Gestange 421,
an demdie Zentrierglocke 422 angeordnetist, relativzum
Fullventilblock bewegt werden.

[0081] Figur 4b zeigt die Flasche 423 in einem an das
untere Ende des Fillventilblocks gepressten Zustand.
Beim Anpressen der Flasche 423 wird das Flillventil 418
geoffnet, so dass ein Produkt aus dem Produktkanal 413
Uber das Fiillrohr 404 in die Flasche 423 geleitet werden
kann. Das zu fiilllende Produkt 1auft dann entlang der In-
nenwand der Flasche 423 in die Flasche. Durch dass
Anpressen der Flasche 423 wurde auch Uber einen Steu-
erblock 424 das Ventil 419 gedffnet, so dass aus der
Flasche entweichendes Riickgas Uber das Riickgasrohr
403 in den Rickgaskanal 414 geleitet werden kann. Da
der Riickgaskanal 414 vom Produktkanal 413 rdumlich
getrennt ist, kommt das Rulckgas aus der Flasche nicht
mit dem abzufiillenden Produkt im Produktkanal 413 in
Berlhrung.

[0082] Die Flasche wird auf diese Weise solange ge-
fullt, bis der Flussigkeitsspiegel des abgefiillten Produkts
den Riickgasweg lber das Ruickgasrohr 403 versperrt,
also Uber die Héhe der unteren Offnung des Riickgas-
rohres 403 in der Flasche 423 angestiegen ist.

[0083] Die Flasche 423 wird daraufhin, wie in Figur 4c
gezeigt, vom Fillventilblock abgezogen, wodurch das
Flllventil 418 verschlossen wird. Durch das Absenken
der Flasche 423 kann Luft von auRen in die Flasche 423
stromen. Sobald die Flasche 423 komplett auf den Kor-
rekturhub abgesenkt wurde, wird durch den Steuerblock
424 das Ventil 419 geschlossen, wodurch der Fluidweg
vom Rickgasrohr 403 in den Rickgaskanal 414 ver-
schlossen wird. Durch den Steuerblock 425 wird darauf-
hin Ventil 420 getffnet, wodurch ein Vakuumweg geoff-
net wird, also ein Fluid vom Riickgasrohr 403 in den Va-
kuumkanal 415 geleitet werden kann. Da im Vakuumka-
nal 415 ein Unterdruck herrscht, wird das zuviel abge-
fullte Produkt in den Vakuumkanal 415 gesaugt. Da-
durch, dass der Vakuumkanal 415 vom Produktkanal 413
raumlich getrennt ausgebildet ist, kommt das tberschiis-
sige Produkt nicht mit dem abzufiillenden Produkt in Be-
rihrung.
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[0084] Nach einer derartigen Korrekturphase wird das
Ventil 420 durch den Steuerblock 425 geschlossen, die
Flasche 423 wird durch den Hubzylinder komplett abge-
senkt und fahrt Gber einen Auslaufstern auf dem Filler-
karussell.

[0085] Nach erfolgter Abfiillung kann, insbesondere
vor Umstellung auf ein neues abzufiillendes Produkt, das
Fillelement, insbesondere durch eine CIP (Cleaning in
Place) Reinigung, gereinigt werden, wie in Figur 4d illus-
triert.

[0086] Als Steuerblocke 424, 425 kénnen bevorzugt
auch Teflonbalgventile eingesetzt werden.

[0087] Dasinderobenbeschriebenen Korrekturphase
in den Vakuumkanal 415 abgesaugte Produkt kann tiber
einen Flussigkeitsabscheider in einen Abscheidebehal-
ter geleitet werden. Der Flissigkeitsabscheider kannins-
besondere vor einer Vakuumpumpe des Vakuumkanals
415 angeordnet sein.

[0088] Dasinderobenbeschriebenen Korrekturphase
in den Vakuumkanal 415 abgesaugte Produkt kann al-
ternativ Uber einen Verbindungskanal zwischen Vaku-
umkanal 415 und Produktkanal 413 in den Produktkanal
413 zuriickgeleitet werden. Dies ermoglicht die Wieder-
verwertung des abgesaugten Produkts, was beispiels-
weise in der Weinabfiillung von Bedeutung ist, da es sich
hier um ein sehr wertvolles Abfiillprodukt handeln kann.
[0089] Beispielsweise kann das korrigierte Produkt in
einem Ventilknoten tGiber dem Fliissigkeitsabscheider vor
der Vakuumpumpe in den Produktkanal 413 zuriickge-
fuhrt werden. Bevorzugt wird dabei das Produkt vor der
Ruckfihrung sicherheitshalber noch aufbereitet, bei-
spielsweise durch eine Filtration oder durch ein Ver-
schneiden mit Original-Abfullprodukt.

[0090] Figur 5 zeigt eine beispielhafte Beflllvorrich-
tung umfassend ein Fulleroberteil mit einem ersten ge-
meinsamen Trager 505 und einem zweiten gemeinsa-
men Trager 506. Die Flllelemente, welche am Fiillero-
berteil angeordnet sind, sind in Figur 5 der Ubersichtlich-
keit halber nicht gezeigt. Eine entsprechende Darstel-
lung findet sich in Figur 1. Das Flleroberteil ist auf einem
sich drehenden, in der Hohe feststehenden Filltisch 526
angeordnet. Filltisch 526 und Fiilleroberteil bilden zu-
sammen ein sogenanntes Fullerkarussell.

[0091] Mit Bezugszeichen 527 gekennzeichnet ist ein
Vortischsystem, an dem beispielsweise (nicht gezeigte)
Transportsternrédder oder einen oder mehrere, der Be-
fullvorrichtung nachgeschaltete, (nicht gezeigte) Ver-
schlieBmaschinen angeordnet sind.

[0092] In Figur 5 ist auRerdem ein nebenstehender
Produkttank 528 gezeigt, der seitlich benachbart zu dem
Fillerkarussell, insbesondere zu dem ersten und zweiten
gemeinsamen Trager 505 beziehungsweise 506, ange-
ordnet ist. Der Produkttank 528 ist mit einem im ersten
gemeinsamen Trager 505 angeordneten Produktkanal
derart verbunden, dass im Betrieb der Befiillvorrichtung
ein Produkt vom Produkttank 528 in den Produktkanal
geleitet werden kann. Durch die Kombination eines Pro-
duktkanals und eines nebenstehenden Produkttanks
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kann der Produktkanal ein geringeres Volumen aufwei-
sen als ein Ringkessel im Stand der Technik. Dadurch
kann der Produktverlust bei einer Fehlfunktion der Be-
fullvorrichtung reduziert werden. Insbesondere kann ei-
ne Not-Aus-Funktion vorgesehen sein. Dazu kann die
Befullvorrichtung ein Absperrventil zwischen dem ne-
benstehenden Produkttank 528 und dem Fillerkarussell
aufweisen. Bei Fehlfunktion eines Fillelements, bei-
spielsweise eines Flllventils, kann dadurch ein Auslau-
fen einer gréReren Produktmenge verhindert werden.
[0093] Beieinem Produktwechsel kann der nebenste-
hende Produkttank und der Produktkanal durch Zuriick-
driicken des Produkts in einen Kundentank entleert und
danach miteinem neuen Produktbeflllt werden. Vordem
Abflllen des neuen Produkts kénnen die Flllventile der
Flllelemente Uber eine Entleerungskurve entleert wer-
den.

[0094] Es kénnen auch mehrere nebenstehende Pro-
dukttanks verwendet werden. Dadurch kénnen die Pro-
duktwechselzeiten und der Produktverlust beim Wechsel
eines abzufiillenden Produkts weiter optimiert, insbeson-
dere minimiert, werden.

[0095] Durcheinennebenstehenden Tank 528 kdnnen
aullerdem elektrische Bauteile, wie beispielsweise Ni-
veausonden, im Fillerkarussell vermieden werden. Dies
kann von Vorteil sein fur einerseits aus Kostengriinden,
andererseits aus Sicherheitsgriinden, wenn beispiels-
weise hochprozentige Spirituosen abgeftllt werden und
somit Explosionsgefahr bestehen kann.

[0096] Indem nebenstehenden Produkttank 528 kann
insbesondere ein Uberdruck herrschen, insbesondere
wobei der Uberdruck durch ein Zufiihren eines Gases
Uber eine eingehende Leitung erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Beflllvorrichtung zum Befiillen von Behéltern mit ei-
ner Flussigkeit umfassend mehrere Fillelemente
(102; 202), wobei jedes der Fillelemente (102; 202)
ein Flllventil (318; 418), ein Fillrohr (104; 204; 304;
404) und ein Rickgasrohr (103; 203; 303; 403) um-
fasst,
wobei die Fullrohre (104; 204; 304; 404) der Fllle-
lemente (102; 202) an einem ersten gemeinsamen
Trager (105; 205; 305; 505) und die Ruckgasrohre
(103; 203; 303; 403) der Fullelemente (102; 202) an
einem zweiten gemeinsamen Trager (106; 206; 306;
506) angeordnet sind,
wobei die Position des zweiten gemeinsamen Tra-
gers (106; 206; 306; 506) relativ zu der Position des
ersten gemeinsamen Tragers (105; 205; 305; 505)
verstellbar ist;
dadurch gekennzeichnet, dass im und/oder am
zweiten gemeinsamen Trager ein Vakuumkanal
(215; 315; 415) und ein Riickgaskanal (214; 314;
414)angeordnetsind, wobei der Vakuumkanal (215;
315; 415) und der Riickgaskanal (214; 314; 414) mit



15 EP 2 386 518 B2 16

den Rickgasrohren (103; 203; 303; 403) derart ver-
bunden sind, dass ein Fluid vom Vakuumkanal (215;
315; 415) und Rickgaskanal (214; 314; 414) in die
Riickgasrohre (103; 203; 303; 403) und/oder umge-
kehrt geleitet werden kann; und

wobei wenigstens eine Gewindespindel (207) den
ersten gemeinsamen Trager (105; 205; 305; 505)
und den zweiten gemeinsamen Trager (106; 206;
306; 506) miteinander verbindet,

wobei der zweite gemeinsame Trager (106; 206;
306; 506) Uber wenigstens ein Getriebe (208) derart
mit der Gewindespindel (207) verbunden ist, dass
das Getriebe (208) und damit der zweite gemeinsa-
me Trager (106; 206; 306; 506) durch Antrieb des
Getriebes (208) entlang der Gewindespindel (207)
bewegt werden, und

wobei wenigstens ein Motor vorgesehen ist, der da-
zu ausgebildet ist, das Getriebe (208) anzutreiben.

Befullvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Posi-
tion des ersten gemeinsamen Tragers (105; 205;
305; 505) und die Position des zweiten gemeinsa-
men Tragers (106; 206; 306; 506) gemeinsam ver-
stellbar sind.

Befullvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei im
und/oder am ersten gemeinsamen Trager (105; 205;
305; 505) ein Produktkanal (213; 313; 413) ange-
ordnet ist, wobei der Produktkanal (213; 313; 413)
mit den Fullrohren (104; 204; 304; 404) derart ver-
bunden ist, dass ein Fluid vom Produktkanal (213;
313; 413) in die Fllrohre (104; 204; 304; 404)
und/oder umgekehrt geleitet werden kann.

Befullvorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Fiill-
rohre (104; 204; 304; 404) derart am ersten gemein-
samen Trager (105; 205; 305; 505) angeordnet sind,
dass ein Fluid seitlich vom Produktkanal (213; 313;
413) in die Fillrohre (104; 204; 304; 404) geleitet
werden kann.

Befullvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, auler-
dem umfassend wenigstens einen Produkttank
(528), der seitlich benachbart zu dem ersten und
zweiten gemeinsamen Trager angeordnetist und mit
dem Produktkanal (213; 313; 413) derart verbunden
ist, dass im Betrieb der Befillvorrichtung ein Fluid
vom wenigstens einen Produkttank (528) in den Pro-
duktkanal (213; 313; 413) geleitet werden kann.

Befullvorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei der Vakuumkanal (215; 315; 415)
und der Riickgaskanal (214; 314; 414) voneinander
getrennt sind.

Befullvorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei der Vakuumkanal (215; 315; 415)
und der Riickgaskanal (214; 314; 414) je uber we-
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nigstens ein Ventil (319; 320, 419; 420) mit einem
der Rickgasrohre (103; 203; 303; 403) verbunden
sind.

Beftllvorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei der Vakuumkanal (215; 315; 415)
mitdem Produktkanal (213; 313; 413) derart verbun-
den ist, dass ein Fluid vom Vakuumkanal (215; 315;
415) in den Produktkanal (213; 313; 413) geleitet
werden kann.

Beftllvorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei der erste gemeinsame Trager
(105; 205; 305; 505) und/oder der zweite gemeinsa-
me Trager (106; 206; 306; 506) ringformig ausgebil-
det sind.

Claims

Filling device for filling containers with a liquid com-
prising a plurality of filling elements (102; 202), each
of the filling elements (102; 202) comprising a filling
valve (318; 418), a filling tube (104; 204; 304; 404)
and a return gas tube (103; 203; 303; 403),

the filling tubes (104; 204; 304; 404) of the filling el-
ements (102; 202) being arranged on a first common
support (105; 205; 305; 505) and the return gas tubes
(103; 203; 303; 403) of the filling elements (102; 202)
being arranged on a second common support (106;
206; 306; 506),

the position of the second common support (106;
206; 306; 506) being able to be adjusted relative to
the position of the first common support (105; 205;
305; 505),

characterised in that a vacuum channel (215; 315;
415) and a return gas channel (214; 314; 414) are
arranged in and/or on the second common support,
the vacuum channel (215; 315; 415) and the return
gas channel (214; 314; 414) being connected to the
return gas tubes (103; 203; 303; 403) in such a man-
ner that a fluid can be directed from the vacuum
channel (215; 315; 415) and the return gas channel
(214; 314; 414) into the return gas tubes (103; 203;
303; 403) and/or vice versa;

wherein atleast one threaded spindle (207) connects
the first common support (105; 205; 305; 505) and
the second common support (106; 206; 306; 506) to
each other,

wherein the second common support (106; 206; 306;
506) is connected to the threaded spindle (207) via
at least one gear (208) in such a manner that the
gear (208) and with it the second common support
(106; 206; 306; 506) are moved along the threaded
spindle (207) by driving the gear (208), and
wherein at least one motor is provided that is con-
figured to drive the gear (208).
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2. Filling device according to claim 1, wherein the po-
sition of the first common support (105; 205; 305;
505) and the position of the second common support
(106; 206; 306; 506) can be adjusted together.

3. Filling device according to claim 1 or 2, wherein a
product channel (213;313;413) is arranged in and/or
on the first common support (105; 205; 305; 505),
the productchannel (213; 313;413) being connected
to the filling tubes (104; 204; 304; 404) in such a
manner that a fluid can be directed from the product
channel (213; 313; 413) into the filling tubes (104;
204; 304; 404) and/or vice versa.

4. Filling device according to claim 3, wherein the filling
tubes (104; 204; 304; 404) are arranged on the first
common support (105; 205; 305; 505) in such a man-
ner that a fluid can be directed laterally from the prod-
uct channel (213; 313; 413) into the filling tubes (104;
204; 304; 404).

5. Filling device according to claim 3 or 4, further com-
prising at least one product tank (528) which is ar-
ranged laterally adjacent to the firstand second com-
mon support and which is connected to the product
channel(213; 313;413) in suchamannerthat, during
operation of the filling device, a fluid can be directed
from the at least one product tank (528) into the prod-
uct channel (213; 313; 413).

6. Filling device according to any one of the preceding
claims, wherein the vacuum channel (215; 315; 415)
and the return gas channel (214; 314; 414) are sep-
arated from each other.

7. Filling device according to any one of the preceding
claims, wherein the vacuum channel (215; 315; 415)
and the return gas channel (214; 314; 414) are con-
nected to one of the return gas tubes (103; 203; 303;
403) via at least one valve (319; 320, 419; 420).

8. Filling device according to any one of the preceding
claims, wherein the vacuum channel (215; 315; 415)
is connected to the product channel (213; 313; 413)
in such a manner that a fluid can be directed from
the vacuum channel (215; 315; 415) into the product
channel (213; 313; 413).

9. Filling device according to any one of the preceding
claims, wherein the first common support (105; 205;
305; 505) and/or the second common support (106;
206; 306; 506) is/are constructed in an annular man-
ner.

Revendications

1. Dispositif de remplissage pour le remplissage de ré-
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10

cipients ou contenants avec un liquide, comprenant
plusieurs éléments de remplissage (102; 202), cha-
cun des éléments de remplissage (102; 202) com-
portant une vanne de remplissage (318; 418), un
tube de remplissage (104; 204; 304; 404) et un tube
de retour de gaz (103; 203; 303; 403), dispositif
dans lequel les tubes de remplissage (104; 204; 304;
404) des éléments de remplissage (102; 202) sont
agenceés sur un premier support commun (105; 205;
305; 505), et les tubes de retour de gaz (103; 203;
303; 403) des élements de remplissage (102; 202)
sur un deuxiéme support commun (106; 206; 306;
506), et

dans lequel la position du deuxiéme support com-
mun (106; 206; 306; 506) par rapport a la position
du premier support commun (105; 205; 305; 505)
est réglable,

caractérisé en ce que

dans et/ou sur le deuxieme support commun sont
agenceés un canal a vide (215; 315; 415) et un canal
de retour de gaz (214; 314; 414), le canal a vide
(215; 315; 415) et le canal de retour de gaz (214;
314; 414) étant reliés aux tubes de retour de gaz
(103; 203; 303; 403) de maniére telle, qu’un fluide
puisse étre acheminé du canal a vide (215; 315; 415)
et du canal de retour de gaz (214; 314; 414) dans
les tubes de retour de gaz (103; 203; 303; 403) et/ou
inversement ;

au moins une broche filetée (207) reliant mutuelle-
ment le premier support commun (105; 205; 305;
505) etle deuxiéme support commun (106; 206; 306;
506),

le deuxieme support commun (106 ; 206 ; 306 ; 506)
étant relié a la broche filetée (207) par au moins un
engrenage (208) de maniére telle que I'engrenage
(208) et donc le deuxieme support commun (106 ;
206 ; 306 ; 506) soient déplacés le long de la broche
filetée (207) par le biais de I'entrainement de I'en-
grenage (208), et

au moins un moteur étant prévu qui est adapté pour
entrainer 'engrenage (208).

Dispositif de remplissage selon la revendication 1,
dans lequel la position du premier support commun
(105; 205; 305; 505) et la position du deuxieme sup-
port commun (106; 206; 306; 506) sont réglables en
commun.

Dispositif de remplissage selon la revendication 1
ou larevendication 2, dans lequel un canal de produit
(213; 313; 413) est agencé dans et/ou sur le premier
support commun (105; 205; 305; 505), le canal de
produit (213; 313; 413) étant relié aux tubes de rem-
plissage (104; 204; 304; 404) de maniére telle, qu’un
fluide puisse étre acheminé du canal de produit (213;
313; 413) dans les tubes de remplissage (104; 204;
304; 404) et/ou inversement.
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Dispositif de remplissage selon la revendication 3,
dans lequelles tubes de remplissage (104; 204; 304;
404) sont agencés sur le premier support commun
(105; 205; 305; 505) de maniere telle, qu'un fluide
puisse étre acheminé latéralement du canal de pro-
duit (213; 313; 413) dans les tubes de remplissage
(104; 204; 304; 404).

Dispositif de remplissage selon la revendication 3
ou larevendication 4, comprenant en outre au moins
un réservoir de produit (528), qui est agencé latéra-
lement au voisinage du premier et du deuxieme sup-
port commun, et est relié au canal de produit (213;
313; 413) de maniere telle, qu’au cours du fonction-
nement du dispositif de remplissage, unfluide puisse
étre acheminé dudit au moins un réservoir de produit
(528) dans le canal de produit (213; 313; 413).

Dispositif de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, dans lequel le canal a vide (215;
315;415) etle canal de retour de gaz (214; 314;414)
sont séparés 'un de l'autre.

Dispositif de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, dans lequel le canal a vide (215;
315;415) etle canal de retour de gaz (214; 314;414)
sont reliés chacun, par au moins une vanne (319;
320, 419; 420), avec I'un des tubes de retour de gaz
(103; 203; 303; 403).

Dispositif de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, dans lequel le canal a vide (215;
315; 415) est relié au canal de produit (213; 313;
413) de maniére telle, qu’un fluide puisse étre ache-
miné du canal a vide (215; 315; 415) dans le canal
de produit (213; 313; 413).

Dispositif de remplissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, dans lequel le premier support
commun (105; 205; 305; 505) et/ou le deuxiéme sup-
port commun (106; 206; 306; 506) sont d’'une confi-
guration de forme annulaire.
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FIG. 1
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