EP 2 593 397 B1

Patent Office

s et (11) EP 2 593 397 B1

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||H|Hll‘|m|mllmllHH”lHH"m‘"H‘mll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntClL:
Hinweises auf die Patenterteilung: B67C 3/28(2006.01) B67C 3/26 (2006.07)

01.07.2015 Patentblatt 2015/27
(86) Internationale Anmeldenummer:

(21) Anmeldenummer: 11721439.5 PCT/EP2011/002424

(22) Anmeldetag: 17.05.2011 (87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2012/007076 (19.01.2012 Gazette 2012/03)

(54) FULLELEMENT, VERFAHREN SOWIE FULLSYSTEM ZUM FULLEN VON BEHALTERN
FILLING ELEMENT, METHOD AND FILLING SYSTEM FOR FILLING CONTAINERS
ELEMENT, PROCEDE ET SYSTEME DE REMPLISSAGE DE CONTENANTS

(84) Benannte Vertragsstaaten: * LORENZ, Jonathan
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 55545 Bad Kreuznach (DE)
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO « HARTEL, Manfred
PL PT RO RS SE SI SK SM TR 55559 Bretzenheim (DE)
e FAHLDIECK, Andreas
(30) Prioritat: 16.07.2010 DE 102010027511 55743 Idar-Oberstein (DE)
+ CLUSSERATH, Ludwig
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 55543 Bad Kreuznach (DE)

22.05.2013 Patentblatt 2013/21
(56) Entgegenhaltungen:
(73) Patentinhaber: KHS GmbH EP-A1- 1266 862 WO-A1-2008/126119
44143 Dortmund (DE) WO0-A1-2009/135591 WO-A2-2010/112143
JP-A- HO6 183 492
(72) Erfinder:
* KRULITSCH, Dieter-Rudolf
55545 Bad Kreuznach (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 593 397 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Fillelement
zum Freistrahlfiillen von Behaltern mit einem fliissigen
Fullgut gemaR den Oberbegriff des Patentanspruchs 1,
auf ein Verfahren gemal dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 6 sowie auf ein Flllsystem gemaR dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 8. Ein Fullelement geman
dem Oberbegriffs des Anspruchs 1 und ein Verfahren
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 6 sind aus des
JP 6-183492 bekannt.

[0002] Unter Freistrahlfiillen istim Sinne der Erfindung
ein Verfahren zu verstehen, bei dem das flissige Fullgut
dem zu befiillenden Behalter in einem freien Fillgutstrahl
zustromt, wobei der Behélter mit seiner Behaltermiin-
dung oder -6ffnung nicht am Fiillelement anliegt, sondern
von dem Fillelement bzw. von einer dortigen Abgabe-
6ffnung beabstandet ist. Wesentliches Merkmal dieses
Verfahrens ist auch, dass die aus dem Behalter wahrend
des Fillprozesses vom flissigen Fullgut verdrangte Luft
nichtin das Fullelementbzw. in einen dort ausgebildeten,
Gas fuihrenden Bereich oder Kanal gelangt, sondern frei
in die Umgebung strémt.

[0003] Offnungsspalt bedeutetim Sinne der Erfindung
der Spalt, der bei gedffnetem Flissigkeitsventil im Be-
reich dieses Ventils fur das flissige Fullgut gebildet ist
und von dem der wenigstens einen Abgabedffnung zu-
flieBenden und an der Abgabedffnung als freier Strahl
Fullgutstrahl austretenden Fullgut durchstrémt wird.
[0004] Spaltbreite bedeutetim Sinne der Erfindung die
Breite, die der Offnungsspalt aufweist, vorzugsweise die
Mindest-Breite des jeweiligen Offnungsspaltes, und zwar
beispielsweise dann, wenn der Offnungsspalt entlang
seines Spaltverlaufs eine unterschiedliche Spaltbreite
besitzt.

[0005] Offnungszeit des Flissigkeitsventils bedeutet
im Sinne der Erfindung diejenige Zeitspanne, die bendtigt
wird, um das geschlossene Flissigkeitsventil vollstandig
zu Offnen.

[0006] Offnungsgeschwindigkeit des Fliissigkeitsven-
tils bedeutet im Sinne der Erfindung die zeitabhangige
Anderung des Offnungs- oder Strémungsquerschnittes
des Offnungsspaltes beim Offnen des Fliissigkeitsven-
tils.

[0007] Behalterim Sinne der Erfindung sind allgemein
Packmittel, die Ublicherweise fur flissige und/oder pas-
tose Produkte, insbesondere fir Getranke verwendet
werden, beispielsweise auch aus Flachmaterial herge-
stellte Weichverpackungen, Behalter aus Metall, Glas
und/oder Kunststoff, beispielsweise Dosen, Flaschen
usw.

[0008] Fillelemente bzw. Fillsysteme zum Freistrahl-
fullen von Behéltern sind bekannt (z.B. DE
102007014639). Eine grundsatzliche Problematik bei
derartigen Fillsystemen besteht darin, dass ein Eindrin-
gen von Umgebungsluft durch die wenigstens eine Ab-
gabedffnung in den Flissigkeitskanal (Ventilraum) des
jeweiligen Fullelementes verhindert werden muss.
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[0009] DasEindringenvonUmgebungsluftin den Flis-
sigkeitskanal (Ventilraum) muss verhindert werden, da
hieraus im Fullgut resultierende Luftblasen zunachst im
Flussigkeitskanal und anschlieBend auch in den Pro-
duktleitungen des Fillgutes aufsteigen und schlieBlich
in den, das Fllgut bereitstellen Kessel des Fiillsystems
oder der Fillmaschine gelangen, und zwar u.a. mit der
Gefahr einer Verkeimung und/oder Verschmutzung des
Flllgutes in den Produktleitungen und im Kessel
und/oder mit einer Beeintrachtigung der Messgenauig-
keit vorhandener Durchflussmesser oder Messgerate
durch aufsteigende Luftblasen.

[0010] Das Offnen des jeweiligen Fliissigkeitsventils
erfolgt bei bekannten Fillelementen bzw. Fillsystemen
durch eine entsprechende Betatigungseinrichtung
schnell und vollstandig, d.h. mit hoher Offnungsge-
schwindigkeit und mit kurzen Offnungszeiten im Bereich
zwischen 50 und 100 Millisekunden.

[0011] Nach allgemeiner und gefestigter Auffassung
ist ein Eindringen von Luft in den Flissigkeitskanal des
betreffenden Fullelementes nur dann wirksam zu verhin-
dern, wenn die Spaltbreite des Offnungsspaltes des ge-
offneten Flissigkeitsventils moglichst klein gewahlt wird,
beispielsweise etwa 1,0 mm bis 1,5 mm betragt und/oder
im Fliussigkeitskanal zusétzlich eine Gassperre vorgese-
hen oder ausgebildet ist, die eine Vielzahl von Durchlas-
sen mit jeweils mdglichst kleinem Strémungsquerschnitt
aufweist und das Eindringen von Umgebungsluft und da-
mit die Bildung von im Fllelement und in den Produkt-
leitungen aufsteigenden Luftblasen verhindert.

[0012] Zum Abfillen von Produkten, die auch fester
Bestandteile enthalten, beispielsweise zum Abflillen von
Fruchtsaften mit Fruchtfleisch und/oder Fruchtfasern
(Pulpe) sind die bekannten fiir Freistrahlfiillen konzipier-
ten Flllelemente (Freistrahl-Fillelemente) sowie auch
die bekannten Freistrahlfullverfahren nicht geeignet, da
diese Produkte SpaltmafRe oder Spaltbreiten fiir den Off-
nungsspalt des gedffneten Flllelementes grofler 3 mm
erfordern, was bei bekannten Freistrahl-FUllelementen
und Freistrahl-Flllsystemen zwangslaufig zum Eindrin-
gen von Luftblasen in den Flissigkeitskanal und tiber die
Produktkanéle bzw. -leitungen in den Fullgutkessel fiih-
ren wiirde.

[0013] Bekannt ist insbesondere ein Verfahren zum
Freistrahlfillen von Behaltern mit einem flissigen Full-
gut, welches die Merkmale des Oberbegriffs des Paten-
tanspruches 1 aufweist (WO 2008/1267119A1). Um eine
Beunruhigung des in den jeweiligen Behélter einge-
brachten Fllgutes und damit ein Freisetzen von Fullgut
aus den Behaltern zu vermeiden, wird das Flissigkeits-
ventil des Fillelementes so angesteuert, dass es zum
Flllen des jeweiligen Behalters in einer Anfangsphase
fur einen reduzierten Fullgutstrom nur teilgedffnet und
erst zeitlich anschlieRend flr einen vollen, den Behélter
zuflieRen Flllgutstrom vollstandig gedffnet wird.

[0014] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Freistrahl-Ful-
lelement aufzuzeigen, welches bei gedffnetem Flissig-
keitsventil einen Offnungsspalt mit einer Spaltbreite auf-
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weist, die auch das Freistrahlfiillen von feste Bestand-
teile aufweisenden Produkten ermdglicht, und zwar ohne
die Gefahr eines Eindringens von Umgebungsluft in den
Flussigkeitskanal des Fillelementes und damit ohne die
Gefahr des Aufsteigens von Luftblasen in dem Flissig-
keitskanal des Fillelemente und in den Produktleitun-
gen, und welches die damit verbundenen Nachteile ver-
meidet.

[0015] Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Fillelement
entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Ein
Verfahren sowie eine Fillmaschine sind Gegenstand der
Patentanspriiche 6 bzw. 8.

[0016] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass in Uberraschender Weise durch eine gegenuber
den Offnungszeiten bekannter Fiillelemente wesentlich
vergroRerte Offnungszeit das Eindringen von Umge-
bungsluft in den Flussigkeitskanal des Fllelementes
und damit die Gefahr von aufsteigenden Luftblasen im
Fillgut vermieden werden kdnnen.

[0017] Durch die relativ lange Offnungszeit, die zwi-
schen 400 und 600 ms (Millisekunden) betragt, bzw.
durch die hieraus resultierende relativ langsame Off-
nungsgeschwindigkeit wird u.a. eine iberméaRige Beun-
ruhigung des Fullgutes innerhalb des Flissigkeitskanals
des Fullelementes und damit ein EinschlieRen von Um-
gebungsluft im Fllgut vermieden.

[0018] Weiterhin wird sichergestellt, dass die sich beim
Offnen des Fliissigkeitsventils einstellende Beschleuni-
gung der im Fullelement und in zum Fllelement fiihren-
den Produktleitungen anstehenden Fullgutsdule hinrei-
chend grof ist.

[0019] Die Beschleunigung der anstehenden Fullgut-
saule ist dann hinreichend grof3, wenn der sich wahrend
des Offnens des Fliissigkeitsventils fiir das fliissige Fiill-
gut ergebende Strémungsquerschnitt - insbesondere
auch im Bereich des beim Offnen des Fliissigkeitsventils
entstehenden Offnungsspaltes mit der im Vergleich zum
Offnungsspalt bekannter Fiillelemente vergroRerten
Spaltbreite - sofort und vollstdndig mit dem Fllgut aus-
fullt ist, und das Fillgut den Strdomungsquerschnitt mit
ausreichender Stromungsgeschwindigkeit durchstrémt,
sodass keine Chance fir ein Eindringen von Umge-
bungsluft besteht.

[0020] ErfindungsgemaR liegt die Offnungszeit im Be-
reich zwischen 400 ms und 600 ms, Die Spaltbreite des
Offnungsspaltes bei vollstindig gedffnetem Fliissigkeits-
ventil betragt, 13 bis 16 mm. Das erfindungsgemalfe Fl-
lelement ist ohne Gassperre ausgefihrt.

[0021] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung erfolgt das Offnen des Fliissigkeitsventils in der
Weise, dass die Offnungsgeschwindigkeit nicht konstant
ist, sondern mit zunehmenden Offnen erst ansteigt, und
zwar angepasst an das Beschleunigungsverhalten der
im Fullelement bzw. am Flissigkeitsventil - anstehenden
Fullgutsdule, sodass stets ein voller, das Eindringen von
Luftblasen sicher vermeidender Fullgutstrahl bei mdég-
lichst kurzen Fillzeiten erzielbar ist. Diese Anpassung
der Offnungsgeschwindigkeit ist beispielsweise durch ei-
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ne entsprechende geometrische Ausbildung des Flis-
sigkeitsventils oder des Ventilkérpers des Flissigkeits-
ventils und/oder desjenigen Abschnitts des Flissigkeits-
kanals, der diesen Ventilkérper zumindest am Beginn
des Offnens des Flussigkeitsventils aufnimmt, und/oder
durch eine entsprechende Ausbildung und/oder Ansteu-
erung einer Betatigungseinrichtung fiir das Flissigkeits-
ventil bzw. fir dessen Ventilkorper erreichbar.

[0022] Der Ausdruck "im Wesentlichen" bedeutet im
Sinne der Erfindung Abweichungen von jeweils exakten
Wert um +/- 10%, bevorzugt um +/- 5% und/oder Abwei-
chungen in Form von fir die Funktion unbedeutenden
Anderungen.

[0023] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispie-
len und aus den Figuren.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an einem Ausflihrungsbeispiel naher erlautert.
Es zeigen:
Fig. 1und2 in vereinfachter Darstellung und im
Schnitt ein Flllelement eines Flllsys-
tems bzw. einer Fullmaschine zum Frei-
strahlfiillen von Behéltern in Form von
Flaschen mit einem auch feste Bestand-
teile enthaltenden flissigen Fillgut bei
geschlossenem Flussigkeitsventil (Figur
1) bzw. bei gedffnetem Flissigkeitsventil
(Figur 2);

invergroRerter Teildarstellung das geoff-
nete Flissigkeitsventil.

Fig. 3

[0025] In den Figuren ist 1 ein Flllelement zum Frei-
strahlfiillen von Behéltern in Form von Flaschen 2 mit
einem flissigen Fillgut, welches bei der dargestellten
Ausflhrungsform aus einer ersten flissigen Komponen-
te, beispielsweise Fruchtsaft, und einer zweiten, festere
Bestandteile, beispielsweise Fruchtfasern und/oder
Fruchtfleisch (Pulpe) und/oder Fruchtstiicke enthaltenen
Komponente besteht. Das Fllelement 1 ist am Umfang
eines um eine vertikale Maschinenachse umlaufend an-
treibbaren Rotors 3 angeordnet und bildet zusammen
mit einem Behaltertrdger 4 eine Fillposition 5, die mit
einer Vielzahl gleichartiger Fullpositionen 5 am Umfang
des Rotors 3 vorgesehen ist und an der die jeweilige
Flasche 2wahrend des Fullens mit einem Flaschen- oder
Mundungsflansch am Behaltertréager 4 gehalten mit ihrer
Flaschen6ffnung 2.1 mit Abstand unterhalb des Fiillele-
mentes 1 bzw. unterhalb einer Abgabedffnung 6 des Fil-
lelementes 1 hdngend angeordnet ist, und zwar mit ihrer
Achse achsgleich oder im Wesentlichen achsgleich mit
einer vertikalen Flllelementachse FA, so dass wahrend
des Fiillens das Fiillgut in die jeweilige Flasche 2 als
freier Fullgutstrahl FS stromt.

[0026] Ineinem Gehause 7 des Fillelementes 1 ist ein
Flussigkeitskanal 8 (Ventilraum) ausgebildet, der am un-
teren Ende die Abgabedffnung 6 aufweist und am oberen
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Ende Uber einen Produktkanalabschnitt 9 mit dem unte-
ren Ende eines bei der dargestellten Ausfihrungsform
vertikalen Produktkanals 10 verbunden ist. Dieser ist im
oberen Bereich tber ein Dosierventil 11 (Flissig-Phase-
Ventil) an einen Kessel 12 angeschlossen ist, der wah-
rend des Fullbetriebes mit der ersten, flissigeren Kom-
ponente des Fllgutes teilgefillt ist, sowie tber ein Do-
sierventil 13 (Feststoff-Ventil) an einen Ringkanal oder
Ringkessel 14 angeschlossen ist, der wahrend des Fiill-
betriebes mit der zweiten, feste Bestandteile in hoher
Konzentration enthaltenen Komponente gefiillt ist. Der
Kessel 12 sowie der Ringkanal oder Ringkessel 14 sind
fur sdmtliche Flllelemente 1 der Flllm&schine gemein-
sam am Rotor 3 vorgesehen.

[0027] Im Produktkanal 10 ist ein Durchflussmesser
15 angeordnet, der beispielsweise ein elektromagneti-
schen Durchflussmesser ist und ein der jeweiligen
Durchflussmenge entsprechendes Signal an eine nicht
dargestellte zentrale Steuereinrichtung, beispielsweise
rechnergestiitzte Maschinensteuerung liefert, mit dem
(Messsignal) nicht nur durch Ansteuerung der Dosier-
ventile 11 und 13 das der jeweiligen Rezeptur entspre-
chende Mischverhaltnis der beiden Komponenten er-
reicht wird, sondern auch das SchlieRen des im Flissig-
keitskanal 8 angeordnete Flussigkeitsventil 16 bewirkt
wird, und zwar nach Erreichen der vorgegebenen, in die
jeweilige Flasche 2 eingebrachten Fillgutmenge.
[0028] Das Flissigkeitsventil 16 besteht im Wesentli-
chen aus einem achsgleich mit der Flllelementachse FA
angeordneten StéRel 17, der an seinem unteren Ende
als Ventilkérper 18 mit einer die Fiillelementachse FA
konzentrisch umschlieRenden Ventilkdperdichtung aus-
geflhrt ist, wobei letztere zum Schlieen des Flissig-
keitsventils mit einer Ventilflache zusammenwirkt, die an
einer rotationssymmetrisch zur Fillelementachse FA
ausgefiihrten Kegelflache 19 des Flissigkeitskanals 8
gebildet ist.

[0029] Zum Offnen und SchlieRen des Fliissigkeits-
ventils 16 wird der VentilstoRel 17 mit seinem Ventilkor-
per 18 durch eine Betatigungseinrichtung 20 in der Ful-
lelementachse FA zwischen der in der Figur 1 dargestell-
ten Schliel3position, in der der Ventilkdrper 18 mit seiner
Ventilkdperdichtung gegen die von der Kegelflache 19
gebildete Ventilflache anliegt, und der in den Figuren 2
und 3 dargestellten gedffneten Position bewegt, in der
der Ventilkérper bzw. dessen Dichtung von der Kegelfla-
che beabstandet ist und zwischen dem Ventilkérper 18
und der Innenflache des Flissigkeitskanals 8 ein Ring-
oder Offnungsspalt 21 mit einer betrachtlichen Spaltbe-
reite, d.h. mit einer Spaltbreite zwischen 13mm bis 16
mm gebildet ist. Hierdurch ist das Fllen der Flaschen 2
problemlos mit einem Mischprodukt bestehend aus der
ersten Komponente aus dem Kessel 12 und der zweiten
Komponente aus dem Ringkanal 14 moglich.

[0030] Wie insbesondere in der Figur 3 im Detail dar-
gestellt, ist der Ventilkérper 18 bei der dargestellten Aus-
fuhrungsform so ausgefiihrt, dass erausgehend von dem
unteren freien Ende zunéchst einen sich zu diesem Ende
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hin verjingenden, vorzugsweise kegelférmigen Ventil-
korperabschrnitt 18.1, daran anschlieend einen Ventil-
kérperabschnitt 18.2, dessen beispielsweise kreiszylin-
derférmiger AuRenquerschnitt gleich dem gréRten Au-
Renquerschnitt des Ventilkdrperabschnittes 18.1 ist, und
an den Ventilkdrperabschnitt 18.2 anschlieflend einen
Ventilkérperabschnitt 18.3 aufweist, dessen Aulien-
durchmesser nach oben hin zunimmt und der beispiels-
weise kegelstumpfformigen ausgefihrt ist. Samtliche
Ventilkdrperabschnitte 18.1 - 18.3 sind achsgleich mit-
einander sowie achsgleich mitder Achse FA angeordnet.
[0031] An dem Ventilkérperabschnitt 18.3 nach oben
anschlieBend ist der Ventilstol3el 17 von einem balgarti-
gen Element 21 dicht umschlossen, welches als den
Durchtritt des VentilstéRels 17 durch das Fillelementge-
hause 7 abdichtende Dichtung wirkt, zugleich aber auch
einen AuBendurchmesser aufweist, der gleich oder im
Wesentlichen gleich dem maximalen AuRendurchmes-
ser des Ventilkdrperabschnittes 18.3 ist, sodass am Ven-
tilstoRel 17 sowie auch am Ventilkérper 18 Flachenab-
schnitte und dabei der Abgabedffnung 6 abgewandte
Flachenabschnitte zumindest so weit vermieden sind,
dass beim Offnen des Fliissigkeitsventils 16 eine Beun-
ruhigung des im Flussigkeitskanal 8 vorhandenen Fill-
gutes und insbesondere auch eine "Saugwirkung" in
Richtung von der Abgabedffnung 6 in den Fllssigkeits-
kanal 8 vermieden sind.

[0032] Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist der
Flussigkeitskanal 8 so geformt, dass er einen oberen im
wesentlichen kreiszylinderférmigen Kanalabschnitt 8.1,
in den auch der Produktleitungsabschnitt 9 mindet, da-
ran bezogen auf die Fillelementachse FA axial nach un-
ten anschlieBend einen weiteren ebenfalls im Wesentli-
chenkreiszylinderférmigen Kanalabschnitt miteinem ge-
geniber dem Kanalabschnitt 8.1 reduzierten Quer-
schnitt, daran anschlieRend einen die Kegelflache 19
aufweisenden, sich in Richtung zur Unterseite des Fiill-
elementes 1 trichterartig verengenden Kanalabschnitt
8.2 und daran anschlieRend einen die Abgabedffnung 6
aufweisenden einen kreiszylinderférmigen Querschnitt
aufweisenden Kanalabschnitt 8.3. aufweist. Samtliche
Kanalabschnitte 8.1 - 8.3 sind achsgleich miteinander
sowie achsgleich mit der Achse FA angeordnet. Jm ge-
schlossenen Zustand des Fullelementes 16 ist der Ven-
tilkérperabschnitt 18.1 im Kanalabschnitt 8.3 und der
Ventilkdrperabschnitt 18.3 weitestgehend im Kanalab-
schnitt 8.2 aufgenommen. Beim ersten Offnen des Fliis-
sigkeitsventils 16 bewegen sich die Ventilkérperab-
schnitte 18.1 und 18.2 zun&chst im Flissigkeitskanal 8
nach oben. Im vollstandig gedffneten Zustand des Flis-
sigkeitsventils 16 ist der Ventilkorper 18 im Flissigkeits-
kanalabschnitt 8.1 bei voller Spaltbreite des Offnungs-
spaltes 21 aufgenommen.

[0033] Um beim Offnen des Fliissigkeitsventils 16 trotz
der groRen Spaltbreite des Offnungsspaltes 21 ein Ein-
dringen von Luftblasen in den Flissigkeitskanal 8 zu ver-
meiden, ist die Betatigungseinrichtung 20 so ausgefiihrt,
dass sie ein Offnen des Fliissigkeitsventils mit stark re-
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duzierter Offnungsgeschwindigkeit bewirkt bzw. die Off-
nungszeit dabei im Bereich zwischen 400ms und 600ms
liegt. Unterstiitzt wird die durch das relativ langsame Off-
nen des Flussigkeitsventils 16 erzielte Wirkung, ndmlich
die Vermeidung des Eindringens von Luftblasen in den
Flussigkeitskanal 8 trotz groRer Spaltbreite des Spaltes
21, auch dadurch, dass am VentilstoRel 17 und Ventil-
korper 18 in der vorstehend beschriebenen Weise eine
Beunruhigung des Fullgutes im Flissigkeitskanal 8
und/oder eine Saugwirkung beim Offnen des Flissig-
keitsventils 16 verursachende Flachenbereiche vermie-
den sind, sowie insbesondere auch dadurch, dass beim
Offnen des Fliissigkeitsventils 16 der Offnungsspalt erst
oderim Wesentlichen erst nach dem Austreten des Ven-
tilkkdrperabschnittes 18.2 aus dem Flissigkeitskanalab-
schnittes 8.3 gebildet wird und sich dann verzdgert ver-
gréRert, solange sich der Ventilkérperabschnittes 18.1
noch im Flissigkeitskanalabschnittes 8.2 befindet. Mit
zunehmender Dauer des Offnungsvorganges wird also
allein schon durch die Geometrie des Flissigkeitsventils
16 dieses zunehmend und verzégert geoffnet, bis
schlieBlich der maximale Offnungsquerschnitt bzw. die
maximale Spaltbreite des zwischen dem Ventilkérper 18
und der Innenflache des Flissigkeitskanals 8 gebildeten
Spaltes 21 erreicht ist. Die Offnungsgeschwindigkeit des
Fillelementes 16 istdabei aufjeden Fall so gewahlt, dass
die beim Offnen erzielte Beschleunigung der im Fliissig-
keitskanal 8 anstehenden Fillgutsdule ausreichend ist,
so dass der zusatzlichen Strémungs- oder Offnungs-
querschnitt, der sich durch das zunehmende Offnen des
Flussigkeitsventils 16 ergibt, jeweils unmittelbar und voll-
sténdig mit dem Fuillgut ausgefiillt wird und dieses den
Offnungsquerschnitt mit ausreichender, ein Eindringen
von Luft vermeidender Strdmungsgeschwindigkeit
durchstromt.

[0034] Selbstverstandlich besteht auch die Moglich-
keit, die Offnungsgeschwindigkeit des Fliissigkeitsven-
tils 16 durch entsprechende Ansteuerung und/oder Aus-
bildung der Betatigungseinrichtung 20 zu steuern, und
zwar insbesondere wieder in der Weise, dass das Offnen
des Flussigkeitsventils 16 an das Beschleunigungsver-
halten der im Flussigkeitskanal 8 anstehenden Fllgut-
sdule angepasst ist, so dass stets ein voller, das Eindrin-
gen von Luft oder Luftblasen sicher vermeidender Full-
gutstrahl FS bei dennoch mdglichst kurzen Fiillzeiten er-
zielbar ist.

[0035] In den Figuren ist mit 23 ein fir samtliche Full-
elemente 1 der Fillmaschine gemeinsamer Ringkanal
am Rotor 3 und mit 24 eine Produktleitung bezeichnet,
und zwar fir einen Heilrundlauf zum Erhitzen des Full-
gutes bzw. zum Halten des Fllgutes im heilen Zustand.
[0036] Die Erfindung wurde vorstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich
sind, ohne dass dadurch der Schutzbereich der Ansprii-
che verlassen wird.
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Bezugszeichenliste

[0037]

1 Fillelement

2 Flasche

21 Flaschené6ffnung

3 Rotor

4 Flaschen- oder Behaltertrager

5 Fullposition

6 Abgabedffnung

7 Fillelementgehause

8 Flussigkeitskanal im Fillelementgehause
7

9 Produktleitungsabschnitt

10 Produktleitung

11 Dosierventil

12 Kessel flr erste Komponente

13 Dosierventil

14 Ringkanal oder Ringkessel fir zweite
Komponente

15 Durchflussmesser

16 Flussigkeitsventil

17 VentilstoRel

18 Ventilkérper

18.1-18.3  Ventilkérperabschnitt

19 Kegelflache

20 Betatigungselement fir VentilstéBel 17
und Ventilkorper 18

21 offnungsspalt

22 balgartiges Element

23 Ringkanal fir Heizumlauf

24 Leitung fiir Heizumlauf

FS  Fdllgutstrahl
FA  Flllelementachse

Patentanspriiche

1. Fullelement zum Freistrahlfillen von Behéaltern (2)
mit einem flissigen Fllgut, mit wenigstens einem in
einem Fullelementgehduse (7) ausgebildeten Flis-
sigkeitskanal (8), in welchem in Strdmungsrichtung
des Fllgutes vor einer Abgabe6ffnung (6) wenigs-
tens ein durch eine Betatigungseinrichtung (20) be-
tatigbares Flussigkeitsventil (16) vorgesehen ist,
und zwar zur gesteuerten Abgabe des flissigen Fll-
gutes Uber die wenigstens eine Abgabedffnung (6)
In den jeweiligen, mit einer Behalteréffnung (2.1) mit
Abstand unterhalb der Abgabedffnung (6) angeord-
neten Behalter (2), wobei das wenigstens eine Flis-
sigkeitsventil (16) im gedffneten Zustand einen vom
Fillgut durchstrémbaren Ventil- oder Offnungsspalt
(21) frei gibt,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spaltbreite des Offnungsspaltes (21) bei
vollstandig gedffnetem Flissigkeitsventil (16) 13 mm
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bis 16 mm betragt, und dass die Betatigungseinrich-
tung (20) fur das wenigstens eine Flussigkeitsventil
(16) derart ausgebildet und/oder angesteuert ist,
dass die Offnungszeit zum vollstandigen Offnen des
wenigstens einen Flussigkeitsventils (16) zwischen
400 ms und 600 ms betragt.

Fillelement nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gesamte Offnungsspalt des we-
nigstens einen gedffneten Flissigkeitsventils (16) ei-
ne Spaltbreite im Bereich zwischen 13 und 16 mm
aufweist.

Fillelement nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ven-
tilkorper (18) mit wenigstens einem Ventilkdrperab-
schnitt (18.1) ausgebildet ist, der am Beginn des Off-
nens des Flussigkeitsventils (16) sich in einem Ab-
schnitt (8.3) des Flissigkeitskanals (8) bewegt, dass
die Geometrie des Ventilkérperabschnittes (18.1)
und des Flissigkeitskanalabschnittes (8.3) so ge-
wahlt sind, dass sich der zwischen dem Ventilkor-
perabschnitt (18.1) und der Innenflache des Flissig-
keitskanalabschnittes (8.3) beim ersten Offnen des
Fliissigkeitsventils (16) bildende Offnungsspalt (21)
mit zunehmendem Offnen des Fliissigkeitsventils
(16) vergroRert, wobei hierfir der Flussigkeitskanal-
abschnitt (8.3) einen sich in Richtung der Offnungs-
bewegung des Ventilkdrpers (18) vergréRernden In-
nenquerschnitt und/oder der Ventilkérperabschnitt
(18.1) einen sich entgegen der Offnungsbewegung
des Ventilkorpers (18) verkleinernden AuRenquer-
schnitt aufweisen.

Fillelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ven-
tilkorper (18) an einem VentilstéRel (17) vorgesehen
oder ausgebildet ist, und dass der VentilstoRel (17)
oder ein diesen umschlieRendes Element (22), bei-
spielsweise ein balgartiges Element (22) einen Au-
Rendurchmesser aufweist, der gleich oder etwa
gleichdem maximalen AuRendurchmesser des Ven-
tilkorpers (18) ist.

Fillelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Flis-
sigkeitskanal (8) in seinem gesamten Bereich ohne
ein als Gassperre wirkendes Element ausgefiihrt ist.

Verfahren zum Freistrahlfiillen von Behaltern (2) mit
einem flissigen Fullgut, unter Verwendung wenigs-
tens eines Fullelementes (1) mit wenigstens einem
in einem Fllelementgehduse (7) ausgebildeten
Flussigkeitskanal (8), in welchem in Strémungsrich-
tung des Fullgutes vor einer Abgabedffnung (6) we-
nigstens ein Flussigkeitsventil (16) vorgesehen ist,
und zwar zur gesteuerten Abgabe des flissigen Fll-
gutes Uber die wenigstens eine Abgabedffnung (6)
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in den jeweiligen, mit einer Behalter6ffnung (2.1) mit
Abstand unterhalb der Abgabedffnung (6) angeord-
neten Behalter (2), wobei das wenigstens eine Flis-
sigkeitsventil (16) zur Abgabe des flissigen Fllgu-
tes vollstandig gedffnetund in diesem Zustand einen
vom Fiillgut durchstrémbaren Ventil- oder Offnungs-
spalt (21) frei gibt, dadurch gekennzeichnet, dass
zumvollstéandigen Offnen des Fliissigkeitsventils der
Offnungsspalt (21) mit einer Spaltbreite im Bereich
zwischen 13 mm und 16 mm gedffnet wird, und dass
das vollstiandige Offnen des wenigstens einen Fliis-
sigkeitsventils (16) in einer Offnungszeit zwischen
400 ms und 600 ms erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gesamte Offnungsspalt mit einer
Spaltbreite im Bereich zwischen 13 und 16 mm ge-
offnet wird.

Fullsystem oder Fillmaschine, insbesondere Fiill-
maschine umlaufender Bauart mit einer Vielzahl von
Fullelementen, beispielsweise aus einem um eine
vertikale Maschinenachse umlaufend antreibbaren
Rotor (3), dadurch gekennzeichnet, dass die Ful-
lelemente entsprechend den Anspriichen 1 - 5 aus-
gebildet sind.

Claims

Filling element for filling containers (2) with a liquid
charge in the form of a free jet, having at least one
liquid channel (8) which is formed in a filling element
housing (7) and in which, in the direction of flow of
the charge, atleast one liquid valve (16) actuated by
an actuating mechanism (20) is provided upstream
of a dispensing opening (6), specifically for dispens-
ing the liquid charge in a controlled manner through
the at least one dispensing opening (6) into the re-
spective container (2) arranged with a container
opening (2.1) at a distance below the dispensing
opening (6), wherein the at least one liquid valve
(16), in the open state, frees a valve gap or opening
gap (21) through which the charge can flow, char-
acterized in that the gap width of the opening gap
(21), with the liquid valve (16) fully open, is 13 mm
to 16 mm, and in that the actuating mechanism (20)
for the at least one liquid valve (16) is designed
and/or controlled in such a way that the opening time
for fully opening the at least one liquid valve (16) is
between 400 ms and 600 ms.

Filling element according to claim 1, characterised
in that the entire opening gap of the at least one
open liquid valve (16) has a gap width in the range
between 13 and 16 mm.

Filling element according to any one of the preceding
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claims, characterised in that the valve body (18) is
configured with atleast one valve body section (18.1)
which, at the start of opening of the liquid valve (16),
moves in a section (8.3) of the liquid channel (8), in
that the geometry of the valve body section (18.1)
and of the liquid channel section (8.3) is selected in
such a way that the opening gap (21) which forms
between the valve body section (18.1) and the inner
surface of the liquid channel section (8.3) when the
liquid valve (16) first opens increases in size as the
liquid valve (16) is increasingly opened, wherein to
this end the liquid channel section (8.3) has an in-
ternal cross-section which increases in size in the
direction of the opening movement of the valve body
(18) and/or the valve body section (18.1) has an ex-
ternal cross-section which decreases in size counter
to the opening movement of the valve body (18).

Filling elementaccording to any one of the preceding
claims, characterised in that the valve body (18) is
provided or formed on a valve tappet (17), and in
that the valve tappet (17) or an element (22) sur-
rounding the latter, for example a bellows-like ele-
ment (22), has an external diameter which is equal
to or approximately equal to the maximum external
diameter of the valve body (18).

Filling elementaccording to any one of the preceding
claims, characterised in that the liquid channel (8)
is configured in its entire region without an element
acting as a gas lock.

Method for filling containers (2) with a liquid charge
in the form of a free jet, using at least one filling el-
ement (1) having atleastone liquid channel (8) which
is formed in afilling element housing (7) and in which,
in the direction of flow of the charge, at least one
liquid valve (16) is provided upstream of a dispensing
opening (6), specifically for dispensing the liquid
charge in a controlled manner through the at least
one dispensing opening (6) into the respective con-
tainer (2) arranged with a container opening (2.1) at
adistance below the dispensing opening (6), where-
in the at least one liquid valve (16) opens fully to
dispense the liquid charge and in this state frees a
valve gap or opening gap (21) through which the
charge can flow, characterized in that, in order to
fully open the liquid valve, the opening gap (21) is
opened with a gap width in the range between 13
mm and 16 mm, and in that the full opening of the
at least one liquid valve (16) takes place in an open-
ing time of between 400 ms and 600 ms.

Method according to claim 6, characterised in that
the entire opening gap is opened with a gap width in

the range between 13 and 16 mm.

Filling system or filling machine, in particular a filling
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machine of the rotary type comprising a plurality of
filling elements, for example composed of a rotor (3)
which can be driven in rotation about a vertical ma-
chine axis, characterised in that the filling elements
are configured according to claims 1 to 5.

Revendications

Elément de remplissage pour remplir par jet libre des
contenants (2) d’'un produit de remplissage liquide,
comprenant au moins un canal de liquide (8) réalisé
dans un boitier d’élément de remplissage (7), dans
lequel au moins une soupape a liquide (16) pouvant
étre actionnée par un dispositif d’actionnement (20)
est prévue dans le sens d’écoulement du produit de
remplissage avant une ouverture de distribution (6),
et ce afin de distribuer de maniére commander le
produit de remplissage liquide, par I'intermédiaire de
la au moins une ouverture de distribution (6), dans
le contenant (2) respectif disposé avec une ouver-
ture de contenant (2.1) a distance sous I'ouverture
de distribution (6), sachant que la au moins une sou-
pape a liquide (16) dégage, dans I'état ouvert, une
fente de soupape ou d’ouverture (21) pouvant étre
traversée par le produit de remplissage,
caractérisé en ce

que la largeur de fente de la fente d’ouverture (21)
présente, lorsque la soupape a liquide (16) est com-
plétement ouverte, une valeur allant de 13 mm a 16
mm, et en ce que le dispositif d’actionnement (20)
pour la au moins une soupape a liquide (16) est réa-
lisé et/ou est commandé de telle maniére que le
temps d’ouverture aux fins de 'ouverture compléte
de la au moins une soupape a liquide (16) est com-
pris entre 400 ms et 600 ms.

Elément de remplissage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la fente d’'ouverture entiére
de la au moins une soupape a liquide (16) ouverte
présente une largeur de fente située dans la plage
comprise entre 13 et 16 mm.

Elément de remplissage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le corps de soupape (18) est réalisé avec au moins
une section de corps de soupape (18.1), qui se dé-
place, audébutde 'ouverture de la soupape a liquide
(16), dans une section (8.3) du canal de liquide (8),
en ce que les formes géométriques de la section de
corps de soupape (18.1) et de la section de canal
de liquide (8.3) sont choisies de telle sorte que la
fente d’ouverture (21) se formant, lors de la premiere
ouverture de la soupape a liquide (16), entre la sec-
tion de corps de soupape (18.1) et la surface inté-
rieure de la section de canal de liquide (8.3) aug-
mente au fur et a mesure que I'ouverture de la sou-
pape a liquide (16) augmente, sachant qu’a cet effet,
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la section de canal de liquide (8.3) présente une sec-
tion transversale intérieure augmentant dans le sens
du déplacement d’ouverture du corps de soupape
(18) et/ou sachant que la section de corps de sou-
pape (18.1) présente une section transversale exté-
rieure diminuant dans le sens inverse au déplace-
ment d’ouverture du corps de soupape (18).

Elément de remplissage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le corps de soupape (18) est prévu ou est réalisé au
niveau d’'un coulisseau de soupape (17), et en ce
que le coulisseau de soupape (17) ou un élément
(22) renfermant ledit coulisseau de soupape, par
exemple un élément (22) de type soufflet, présente
un diamétre extérieur qui est identique ou approxi-
mativementidentique au diamétre extérieur maximal
du corps de soupape (18).

Elément de remplissage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le canalde liquide (8) estréalisé dans sa zone entiére
sans un élément ayant une action de barriere aux
gaz.

Procédé servant a remplir par un jet libre des con-
tenants (2) d’'un produit de remplissage liquide, en
utilisant au moins un élément de remplissage (1)
comprenant au moins un canal de liquide (8) réalisé
dans un boitier d’élément de remplissage (7), dans
lequel au moins une soupape a liquide (16) est pré-
vue dans le sens d’écoulement du produit de rem-
plissage avant une ouverture de distribution (6), et
ce afin de distribuer de maniére a commander le
produit de remplissage liquide, par la au moins une
ouverture de distribution (6), dans le contenant (2)
respectif disposé avec une ouverture de contenant
(2.1) a distance sous I'ouverture de distribution (6),
sachant que la au moins une soupape a liquide (16)
est complétement ouverte afin de distribuer le pro-
duitde remplissage liquide et dégage, dans ledit état,
une fente de soupape ou d’ouverture (21) pouvant
étre traversée par le produit de remplissage, carac-
térisé en ce que la fente d’ouverture (21) est ouver-
te, aux fins de I'ouverture compléte de la soupape a
liquide, avec une largeur de fente située dans la pla-
ge comprise entre 13 mm et 16 mm, et en ce que
I'ouverture compléte de la soupape a liquide (16) au
moins au nombre de une est effectuée en un temps
d’ouverture compris entre 400 ms et 600 ms.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que lafente d’ouverture entiére est ouverte avec une
largeur de fente située dans la plage comprise entre
13 et 16 mm.

Systeme de remplissage ou machine de remplissa-
ge, en particulier machine de remplissage de type
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rotatif comprenant une pluralité d’éléments de rem-
plissage, par exemple composée d’un rotor (3) pou-
vant étre entrainé en rotation autour d’'un axe vertical
de machine, caractérisé(e) en ce que les éléments
de remplissage sont réalisés de maniére a corres-
pondre aux revendications 1 a 5.
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