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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
entsprechendes Verfahren zum Befiillen von Behéltern
mit Flussigkeiten, bestehend aus mehreren Komponen-
ten.

Hintergrund

[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits Rund-
laufermaschinen fiir Mehrkomponentenprodukte be-
kannt.

[0003] So zeigt beispielsweise die EP1362825B9 ein
Karussell mit einer Leitung zum Fiillelement fur ein Ba-
sisprodukt und weitere Leitungen (insgesamt drei) fiir je-
weils weitere Zusatzkomponenten. Dabei werden die Zu-
satzkomponenten, wie in Fig. 2 des Dokuments ersicht-
lich, zunachst mit der Hauptkomponente gemischt und
dann in den zu befiillenden Behalter abgefilllt.

[0004] Ferner zeigt die DE102006006288A1 eine Vor-
richtung zum Dosieren hochviskoser Flussigkeiten. Da-
bei wird ein zu beflllender Behélter an einer Position
fixiert und es werden nacheinander unterschiedliche Do-
sierer in Position gebracht, um die Flissigkeit abzufillen.
Dabei befinden sich diese Dosierer an einer Art Karus-
sell, welches versetzt zum zu beflillenden Behélter an-
geordnet ist.

[0005] Ebenso zeigt die US2988450 eine Vordosage
von Aromen, Farben oder Ahnlichem. Dabei werden be-
vor oder nachdem der Behéalter mit der Basiskomponente
in einem Fullkarussell beflillt wurde, beispielsweise an
einem Linearflller hintereinander weitere Komponenten
in den Behalter eingefuihrt. Daflr sind jeweils einzelne
Fullrohre und Fllstationen vorgesehen, zwischen denen
die Behalter hin- und herbewegt werden.

[0006] Daruberhinaus zeigt die WO2005003017A1 ei-
nen Karussellfiiller, wobei durch ein Verschwenken des
Behalters auf dem Behaltertrdger eine Bewegung des
Behalters zwischen unterschiedlichen Fiillventilauslas-
sen erreicht wird.

[0007] Ferner offenbart die DE 295 12 527 U1 eine
Vorrichtung geman dem Oberbegriff von Anspruch 1zum
Beflllen von Behaltern mit unterschiedlichen, pasteusen
Molkereiprodukten. Dazu werden aus mehreren drehbar
angeordneten Dusen eines Doppelflllstutzens, die in
den Behalter eingefahren werden, unterschiedliche Mol-
kereiprodukte in den Behalter gefiillt. Die gesamte An-
ordnung ist drehbar gelagert, sodass die Molkereipro-
dukte in einer bestimmten Form in den Behalter gefiillt
werden kénnen. Unabhangig davon, mit wie vielen un-
terschiedlichen Produkten der Behalter gefiillt wird, wird
der Doppelfillstutzen zum Beflillen in den Behalter ein-
geflhrt.

Aufgabe

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Befiillen mit Behéltern mit gegebenen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

falls mehrkomponentigen Flissigkeiten zu entwickeln,
wobei die Beflillung mdglichst effektiv und sowohl zeit-
als auch platzsparend erfolgen soll.

Lésung

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
Vorrichtung nach Anspruch 1 und das Verfahren nach
Anspruch 9 geldst.

[0010] Die Unteranspriiche beinhalten zweckmaRige
Ausgestaltungen der Erfindung.

[0011] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Abfiillung der Flissigkeiten an der Fullmaschine er-
folgt, wobei die Fullmaschine wenigstens zwei Produkt-
vorlagebehalter mit jeweils einer abzuflllenden Flissig-
keit umfasst. Ferner sind an der Fillmaschine vorzugs-
weise eine Vielzahl von gleichmaRig verteilten Fillstati-
onen zum Befiillen von Behaltern vorgesehen, wobei je-
de der Fullstationen ein Flllrohrbiindel aus mindestens
zwei Fillrohren aufweist. Dabei sind die Fillrohre im Fill-
rohrblindel einer Fiillstation insbesondere so angeord-
net, dass die Position des Behalters in Bezug auf die
Fullstation in horizontaler Richtung wahrend des Befill-
lens beibehalten werden kann. Das erlaubt eine sehr fle-
xible, schnelle und platzsparende Steuerung der Befl-
lung und erlaubt damit einen hohen Durchsatz.

[0012] Erfindungsgemal verfiigt jede der Fillstatio-
nen weiterhin Uber einen Rotator der die Fillrohre um
eine zur Symmetrieachse des zu beflillenden Behalters
parallele Achse rotieren lassen kann. Dadurch ist es
moglich, nur einzelne Fillrohre aus dem Fllrohrbiindel
Uber dem Behalter zu positionieren.

[0013] In einer weiteren Ausfihrungsform weist das
Fullrohrbliindel einen Durchmesser auf, der kleiner als
der Durchmesser der Offnung des zu befiillenden Behél-
ters ist. Das erlaubt eine Miniaturisierung der Fllstation
und damit eine erhebliche Platzersparnis.

[0014] In einer weiteren Ausfihrungsform weist die
Vorrichtung Absperrventile an jeder Zuleitung von den
Produktvorlagebehéltern zu den Fiillrohren jeder Fillsta-
tion auf, wobei die Absperrventile die Zuleitungen ver-
schlielRen kénnen. Dadurch wird eine genaue Dosage
der abzufillenden Flissigkeiten gewahrleistet.

[0015] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform enthalt jeder
Produktvorlagebehélter eine andere abzufillende Flis-
sigkeit. Damitist die Komplexitat der abgefillten Flissig-
keit nur abhéngig von der Anzahl der Produktvorlagebe-
héalter und der jeweils abgefiillten Menge der entspre-
chenden Flissigkeiten, womit eine hohe Vielzahl von
moglichen abzufillenden Flissigkeiten erreicht werden
kann.

[0016] Ineiner weiteren Ausfiihrungsform verfiigt jede
der Fullstationen Uber einen Motor, vorzugsweise einen
Elektromotor, der den vertikalen Abstand von zu befiil-
lendem Behélterund einzufahrendem Fillrohrverandern
kann. Durch das Einfahren der Fillrohre und gegebe-
nenfalls des ganzen Fillrohrbiindels kann ein Verlust von
Flussigkeit, die nach Ende des Beflillens noch eventuell
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in den Fillrohren verbleibt und langsamer austritt, ver-
mieden werden. AuRerdem kann gleichzeitig ein Umfal-
len des Behalters wahrend des Beflllens verhindert wer-
den.

[0017] In einer weiteren Ausflihrungsform weist eines
der Fllrohre jeder Fiillstation einen grofReren Durchmes-
ser als die Ubrigen Fullrohre an der entsprechenden Fuill-
station auf. Ist beispielsweise vorgesehen, dass die zu
erstellende Flussigkeit aus einer Hauptkomponente und
mehreren Nebenkomponenten mit weniger Volumenan-
teilen besteht, so kann die Hauptkomponente durch das
gréRere Fllrohr in gleicher oder kiirzerer Zeit abgefiillt
werden, auch wenn der Volumenanteil der Hauptkom-
ponente am Gesamtvolumen wesentlich grofer ist.
[0018] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist das Full-
rohr mit dem gréReren Durchmesser von den Ubrigen
Fillrohren der Fillstation umgeben. Eine solche Anord-
nung gestattet es gerade beim Hereinfahren der Fllroh-
re in den zu beflllenden Behalter, dass keine Stérungen
durch gegebenenfalls asymmetrisch verteilte Fillrohre
entstehen.

[0019] Weiterhin sind die Fllstationen entsprechend
einer Ausfiihrungsform geeignet, sich wahrend des Be-
fullvorgangs mit derselben Geschwindigkeit zu bewegen
wie die zu beflllenden Behalter. Das heilt der Behalter
wird auf dem Férderer wahrend des Befiillens und wah-
rend die entsprechende Flillstation beispielsweise teil-
weise in den Behalter eingefahren oder tGiber diesem po-
sitioniertist, weiterbewegt und die Fullstation bewegt sich
mit derselben Geschwindigkeit mit dem zu beflillenden
Behalter mit.

[0020] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist die Vor-
richtung dadurch gekennzeichnet, dass sie geeignet ist,
den zu beflllenden Behalter an eine sich mit einer Ge-
schwindigkeit bewegene Fiillstation heranzufihren, mit
dieser Flllstation mit der Geschwindigkeit mitzubewe-
gen und durch sie zu befillen und von der sich mit der
Geschwindigkeit weiterbewegenden Fillstation wegzu-
fuhren, wobei die Geschwindigkeit zu jeder Zeit, insbe-
sondere wahrend der Behalter herangefihrt, befillt und
weggefuhrt wird, von null verschieden ist.

[0021] Unter Verwendung beispielsweise dieser Vor-
richtung lasst sich ein Verfahren zum Beflllen von Be-
haltern mit mehrkomponentigen Flissigkeiten verwirkli-
chen, wobei die Beflillung der Behalter an einer Fiillsta-
tion durch ein Fullrohrblindel, welches zumindest zwei
Fullrohre umfasst, erfolgt und jedes dieser Fiillrohre mit
jeweils einem Produktvorlagebehalter verbunden ist.
Ferner erfolgt die Beflillung so, dass die horizontale Po-
sition des Behélters in Bezug auf die Fullstation wahrend
der gesamten Befiillung unverandert bleibt. Das gestat-
tet ein effektives zeit- und platzsparendes Befillen von
Behaltern mit mehrkomponentigen Flissigkeiten.
[0022] Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Fillrohre jeder Fiillstation um eine Achse par-
allel zur Symmetrieachse des zu beflillenden Behélters
rotieren. Damit Iasst sich erreichen, dass jeweils nur das
bendtigte Fullrohr Gber dem Behalter positioniert wird,
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um die entsprechende Komponente der Flussigkeit ab-
zufillen.

[0023] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist das Ver-
fahren dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines
der Fullrohre zum Beflllen in den Behalter eingefahren
wird. Damit lasst sich ein Verlust von Flissigkeit aulRer-
halb des Behalters nach Beendigung des Beflillens so-
wie ein Umfallen des zu befiillenden Behalters wahrend
des Befiillens mit der entsprechenden Flissigkeitskom-
ponente vermeiden.

[0024] In einer Ausfihrungsform ist das Verfahren da-
durch gekennzeichnet, dass sich unterscheidende Flis-
sigkeiten oder Grundstoffe der mehrkomponentigen
Flussigkeit durch verschiedene Fillrohre geleitet wer-
den. Das minimiert den Reinigungsaufwand, da jedes
Fuallrohr nur fir genau eine Flissigkeitskomponente ver-
wendet wird.

[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist das Ver-
fahren dadurch gekennzeichnet, dass eine Hauptkom-
ponente der abzufiillenden Flissigkeit durch ein Fllrohr
mit gréRerem Durchmesser abgefillt wird. Das gestattet
bei der Verwendung einer Hauptkomponente, die einen
héheren Volumenanteil als die anderen Komponenten
der Flussigkeit besitzt, eine Abflillung auch dieser Haupt-
komponente mit geringem Zeitaufwand

[0026] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist das Ver-
fahren dadurch gekennzeichnet, dass sich die Fllstati-
onen wahrend des Beflillens eines zu befiillenden Be-
hélters mit derselben Geschwindigkeit wie der zu befiil-
lende Behalter bewegen. Das ermdglicht ein schnelles
und mdoglichst stérungsfreies Befiillen der Behalter.
[0027] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass der zu
befiillende Behélter an eine sich mit einer Geschwindig-
keit bewegende Fiillstation herangefiihrt, mit dieser Full-
station mit der Geschwindigkeit mitbewegt und durch sie
befiillt und von der sich mit der Geschwindigkeit weiter-
bewegenden Fiillstation weggefiihrt wird, wobei die Ge-
schwindigkeit zu jeder Zeit der Befiillung, insbesondere
wahrend der Behalter herangefiihrt, befillt und wegge-
fihrt wird, von null verschieden ist. So kann eine zeitspa-
rende Befiillung der zu befiillenden Behalter gewahrleis-
tet werden, indem unnétige Stopps wahrend des Befiill-
prozesses vermieden werden.

Kurzbeschreibung der Abbildungen

[0028]

Fig. 1:  Schematische Darstellung einer Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung zum Befiillen von Behal-
tern.

Fig. 2:  Schematische Darstellung der Komponenten-
zuteilung aus unterschiedlichen Produktvor-
lauferbehaltern.

Fig. 3:  Schematische Darstellung der Zuteilung der

Flussigkeit bei Verwendung nur einer Flissig-
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keitskomponente.

Fig. 4: Schematische Darstellung des Befiillvor-
gangs.
Fig. 5:  Schematische Darstellung einer bevorzugten

Ausfiihrungsform des Fllrohrbiindels.
Detaillierte Beschreibung

[0029] Fig. 1 zeigt eine Ausfihrungsform der Vorrich-
tung zum Befiillen von Behaltern mit einer mehrkompo-
nentigen Flissigkeit. Dabei umfasst die Vorrichtung den
Filler 100 und einen Forderer 140, auf dem die zu be-
flllenden Behalter 150 transportiert werden. Der hier dar-
gestellte Fuller 100 ist ein Linearfiiller. Die wesentlichen
Merkmale der Erfindung lassen sich aber auch ohne wei-
teres auf beliebige andere Anordnungen tbertragen, ins-
besondere auf Karussellfiller. Der Filler 100 umfasst
des Weiteren die Fillstationen 101, eine Fihrung 120
fur die Fullstationen sowie einen Flissigkeitsspeicher
110, der die diversen Produktvorlagenbehalter 111, 112,
113 umfasst. Die Produktvorlagebehalter 111, 112, 113
beinhalten die gewiinschten Komponenten der abzuful-
lenden Flussigkeit. Dabei kann es sich beispielsweise
um Wasser und Zusatze wie Sirup oder generell unter-
schiedlich viskose Flissigkeiten oder Flissigkeiten mit
stlickigen Anteilen handeln. Ferner umfassen die Full-
stationen 101 jeweils eine Halterung 104 zur Befestigung
an der Fihrung 120 und zur Verbindung mit den Pro-
duktvorlagebehaltern im Flissigkeitsspeicher 110 sowie
eine Zuleitung 103, die Fillrohre 105 und einen Fllkopf
106, der gegebenenfalls weitere Bestandteile, wie Mo-
toren, umfassen kann. Als ein Spezialfall einer "mehr-
komponentigen" Flissigkeit ist im erfindungsgemaRen
Sinn aber auch der Fall anzusehen, in dem alle Produkt-
vorlagebehalter 111, 112, 113 dieselbe Flissigkeit ent-
halten. Dabei bezieht sich der Ausdruck dann darauf,
dass eine flaschenweise oder chargenweise Abfillung
derselben Flussigkeit durch unterschiedliche Fillrohre
105 stattfindet. Durch die Verwendung von Fillrohren
mitunterschiedlichen Durchmessern kann danndieselbe
Flussigkeit mit unterschiedlichen, von den Durchmes-
sern abhangigen FlieBgeschwindigkeiten abgefillt wer-
den. Die unterschiedlichen FlieRgeschwindigkeiten kén-
nen jedoch auch wahlweise oder zusatzlich durch unter-
schiedliche Abflldriicke in den jeweiligen Produktvorla-
gebehaltern 111, 112, 113 erreicht werden.

[0030] Zur Beflllung der zu befiillenden Behalter 150
werden die Behalter 150 auf dem Férderer 140 in Trans-
portrichtung mit einer vorgegebenen Geschwindigkeit
bewegt. Die Fillstationen 101 bewegen sich an der Fiih-
rung 120 des Fillers 100 mit derselben Geschwindigkeit.
Die Anlage ist vorzugsweise so gesteuert, dass eine kor-
rekte Positionierung der Fiillstationen 101 Giber einen zu
befiillenden Behalter 150 ohne weitere Eingriffe, insbe-
sondere Veranderungen des Geschwindigkeitsprofils
der Flllstationen 101, erreicht werden kann. Ist die Fill-
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station 101 tber dem zu beflillenden Behélter 150 posi-
tioniert, so kann die Beflillung durch die Fullrohre 105
erfolgen. Wahrenddessen wird der zu befiillende Behal-
ter 150 auf dem Fdérderer 140 weiterbewegt. Nachdem
der zu befullende Behalter 150 mit der Fullstation 101
eine vorgegebene Strecke L zurlickgelegt hat und voll-
standig beflllt ist, wird die Fullstation 101 wieder vom
befiillten Behalter 150 entfernt und an der Fiihrung 120
weiterbewegt. Der befiillte Behalter 150 wird dann mit
dem Forderer 140 zu moéglicherweise weiteren Prozes-
sabschnitten beférdert. Wird ein Karussellfuller verwen-
det, ist eine Fihrung 120 sowie eine Bewegung der Fiill-
stationen 101 relativzum Karussellfiller unnétig. Ebenso
wirde der Foérderer 140 vorzugsweise ersetzt durch Um-
lenksterne, die die Behéalter 150 den fest positionierten
Fullstationen 101 am Karussellfuller Gbertragen. Damit
ware auch eine Steuerung des Geschwindigkeitsprofils
der Flaschen 150 einerseits und der Fllstationen 101
andererseits UberflUssig.

[0031] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der
Versorgung der Fillrohre mit den Flissigkeitskompo-
nenten aus den Produktvorlagebehaltern 211, 212 und
213 Uber die Leitung 203. Dabei erfolgt eine Isolierung
der einzelnen Flissigkeitskomponenten voneinander
wahrend des Leitens durch die Leitung 203. Das kann
beispielsweise Uber in der Leitung 203 vorgesehene
Trennkammern oder aber Uber in der Leitung 203 einge-
brachte Schlauche erzielt werden. In jedem Fall ist eine
Trennung der einzelnen Komponenten aus den Produkt-
vorlagebehaltern 211, 212 und 213 so vorgesehen, dass
sie durch die Leitung 203 bis hin zu den Fullrohren 205
ununterbrochen erfolgt, d.h. dass keine Mischung der
Komponenten vor Eintritt in den zu beflillenden Behélter
geschieht. Zum schlieBlichen Befillen sind Ventile 226,
227, 228 vorgesehen, durch deren Offnung/SchlieRung
der Beflllvorgang geregelt wird. Die Ventile 226, 227,
228 sind vorzugsweise unabhangig voneinander steuer-
bar, sodass eine Zufuhr der Flussigkeitskomponenten
aus den Produktvorlagebehaltern 211, 212, 213 unab-
hangig voneinander erfolgen kann und somit der genaue
Volumenanteil jeder Flissigkeitskomponente eingestellt
werden kann.

[0032] Fig. 3 zeigt eine Modifikation der Vorrichtung,
wobei nur ein Produktvorlagebehélter 311 vorgesehen
ist, der Uber die Leitung 303 mit den Fullrohren 305 ver-
bunden ist. Auch das kann im erfindungsgemafen Sinn
als Abflllen einer mehrkomponentigen Flussigkeit ver-
standen werden, da die Abflllung weiterhin tber unter-
schiedliche Ventile erfolgt. Alternativ kbnnen auch meh-
rere Produktvorlagebehélter mit derselben Flissigkeit
vorgesehen sein. Da es sich jeweils um dieselbe Flis-
sigkeit in den Produktvorlagebehéltern bzw. in dem Pro-
duktvorlagebehalter 311 handelt, ist eine Trennung der
Flussigkeiten in der Leitung 303 nicht mehr notwendig.
Es kann sich jedoch als zweckmaRig erweisen, auch in
diesem Fall eine Trennung bereits in der Leitung 303
vorzunehmen. Im Falle der Abfillung nur einer Flissig-
keitskomponente kénnen die Ventile 326, 327 und 328
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entweder abwechselnd gedffnet werden, beispielsweise
bei jedem neuen Behalter ein anderes Ventil, oder sie
werden bei der Befiillung alle gleichzeitig gedffnet. Offnet
man die Ventile abwechselnd bei jeder Flasche oder so-
gar abwechselnd bei jeder neuen Produktionscharge,
lasst sich eine Reinigung der Fillrohre 305 selbst im Be-
triebsfall der Vorrichtung durchfiihren, da die jeweils nicht
genutzten Fillrohre 305, oder das zuletzt verwendete
Fullrohr 305 des Fllrohrbiindels gereinigt werden kann,
wahrend ein anderes oder die anderen Fllrohre 305 zur
Befullung der Behalter genutzt werden.

[0033] Fig. 4 zeigt eine Detailansicht des Befiillvor-
gangs. Dabei wird an der Fillstation 400 eines der Full-
rohre 405’ aus dem Fiillrohrbiindel iiber der Offnung des
Behalters 450 positioniert. Es kann hier entweder nur ein
ausgewahltes Fillrohr 405’ oder nicht erfindungsgeman
auch das gesamte Fiillrohrbiindel iiber der Offnung po-
sitioniert werden. Das hangt von der Ausgestaltung des
Fillrohrbiindels und der GréRe der Offnungen des zu
befiillenden Behalters 450 ab. Die Positionierung erfolgt
Uber einen Motor 421, der die Rotation der Fillrohre bzw.
des Fillrohrbiindels steuert. Uber einen weiteren, hier
nicht eingezeichneten Motor, kann zweckmaRig der ver-
tikale Abstand des zu befiillenden Behalters 450 und der
Fillrohre 405 bzw. des Fillrohrbiindels verandert wer-
den. Das kann entweder durch Héhenverstellung des
Fillrohrbiindels oder einzelner Fillrohre 405 oder des
zu befillenden Behalters 450 erfolgen. Auch eine Kom-
bination beider Bewegungen ist denkbar. Ist entweder
das Fillrohr 405’ oder alternativ, nicht erfindungsgeman
das gesamte Fillrohrbiindel, in Position iiber der Offnung
des zu befiillenden Behalters 450 gebracht bzw. in ihn
eingefahren, erfolgt (iber die Leitung 403 und Offnung
eines oder mehrerer der Ventile 426, 427, 428 die Befiil-
lung des zu befiillenden Behalters 450 mit den vorgese-
henen Flussigkeitskomponenten oder der vorgesehenen
Flussigkeit. Vorzugsweise erfolgt die Bestimmung des
Anfangs und Endes der Beflillung Uber eine Wiegezelle
oder eine Sonde oder Durchflussmesser bzw. Positions-
oder Zeitmessungen des zu befillenden Behalters 450
mit geeigneten Sensoren, die in dieser Abbildung nicht
eingezeichnet sind und je nach Ausgestaltung an zweck-
mafigen Positionen der Fillstation und/oder des Fllers
und des Foérderers angebracht werden mussten.

[0034] So kann bei stets gleichen abzufiillenden Flis-
sigkeitskomponenten und -mengen vorzugsweise am
Beginn derin Fig. 1 darstellten Strecke L ein Sensor vor-
gesehen sein, der das Einlaufen eines zu beflillenden
Behalters 450 in den Beflllbereich registriert. Da die Ge-
schwindigkeit des Férderers zu jeder Zeit bekanntist und
damit auch die Geschwindigkeit des zu beflillenden Be-
halters 450, kann die gesamte Befiillung durch die Fiill-
rohre 405 aus dem Fullrohrbiindel an der Fillstation so
gesteuert sein, dass bis zum Ende der Strecke L aus Fig.
1 die gesamte Beflillung abgeschlossen ist. Bei gleich-
bleibendem Durchfluss und stets gleicher Geschwindig-
keit im Forderer werden somit Wiegezellen Uberflissig.
Alternativ kénnen jedoch auch Wiegezellen benutzt wer-
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den, um Schwankungen in der Befiillung zu kompensie-
ren.

[0035] Daruber hinaus erlaubt es eine geeignete Steu-
erung der Fullstationen und insbesondere des Fllrohr-
biindels, beispielsweise flaschenweise andere Flussig-
keiten abzufillen. So kann vorgesehen sein, dass ein
Gesamtkontingent von n Produktvorlagebehéltern vor-
gesehen istund eine dementsprechend gleich grof3e An-
zahlvon n Flllrohren 405 an jeder Fillstation angebracht
ist. Je nach abzufiillender mehrkomponentiger Flissig-
keit werden dann nur m < n Fiillrohre 405 verwendet. Bei
den Ubrigen Fillrohren bleiben die Ventile demnach ge-
schlossen und die Steuerung erfolgt so, dass nur die m
nétigen Fillrohre 405 (iber der Offnung des zu befiillen-
den Behalters 450 positioniert werden. Das gestattet eine
erhebliche Flexibilitat des Abflllvorgangs bei gleichzeitig
sehr hohem Durchsatz.

[0036] In Fig. 5 ist eine schematische Darstellung des
Fullrohrblindels einer jeden Flllstation dargestellt. Jedes
Fallrohrbliindel bestehtim Wesentlichen aus den Fllroh-
ren 505. Diese sind befestigt an dem Fullkopf 506, der
Uber Verbindungselemente mit der Leitung 503 verbun-
den ist.

[0037] Es ist vorgesehen, dass die Fullrohre 505 nicht
gleichzeitig sondern abwechselnd in die zu beflllenden
Behalter 550 eingefiihrt werden. Sie sind in einem Ab-
stand d zueinander angeordnet so dass die momentan
zur Beflllung nicht verwendeten Fullrohre 505 den Fiill-
vorgang, insbesondere das Einfahren des verwendeten
Fullrohrs 505’ nicht behindern. In diesem Fall muss das
Fullrohrblindel beweglich gelagert sein. Eine méglichst
einfache Verbindung mit der starren Leitung 503, durch
die, wie hier beschrieben, in getrennten Kammern 530
die Komponenten der Flissigkeiten bereitgestellt wer-
den, kann Uber die Verwendung flexibler Schlduche 522
erfolgen. Dreht der Motor 521, der im Fullkopf 506 an-
geordnet ist, das Fillrohrbiindel, so bewegen sich die
Schlauche 522 entsprechend mit.

[0038] Isteine Drehbarkeit der Fillrohre 505 nicht vor-
gesehen, so kann auch der Motor 521 entfallen und die
Verbindung von Leitung 503 und Fillrohren 505 muss
nicht mehr zwingend mit beweglichen Schlduchen 522
erfolgen sondern kann auch durch starre Verbindungen
gewahrleistet werden.

[0039] Unabhangig davon ob bewegliche oder fest po-
sitionierte Fullrohre 505 vorgesehen sind, kann zusatz-
lich zu diesen ein weiteres zentrales Fullrohr mit einem
gegebenenfalls groReren Durchmesser als die Ubrigen
Fullrohre vorgesehen sein, das in der Mitte des Fillkop-
fes 506 angebracht ist. Das kann zum Abfiillen einer
Hauptkomponente, die einen grofReren Volumenanteil
als die Ubrigen Komponenten an der Flussigkeit hat, ge-
nutzt werden. Wie angedeutet, kann die Hauptkompo-
nente durch die zentrale kreisférmige Offnung 531 inner-
halb der Leitung 503 durch das Fullrohrbiindel gefiihrt
werden. Wahrend des Befiillens kann dieses Fillrohr
dann permanent in den zu beflillenden Behalter 550 ein-
geflihrt sein, wohingegen die anderen Fiillrohre 505 je-
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weils durch Drehung in eine passende Position gebracht
werden kénnen, sofern das vorgesehen ist. Ungeachtet
von beweglich oder unbeweglich angeordneten Fiillroh-
ren 505 kénnen durch Offnung der entsprechenden Ven-
tile die Nebenkomponenten dem Gemisch zugesetzt
werden. Somit kann die Hauptkomponente lber den ge-
samten Beflllvorgang in den Behélter 550 eingefiillt wer-
den, wohingegen die Nebenkomponenten abwechselnd
fur einen Zeitabschnitt wahrend des Befiillens eingefiillt
werden.

Patentanspriiche

1.

Fillmaschine (100) zur Abfillung von Flissigkeiten,
insbesondere Getrdnken und/oder Lebensmitteln,
mit

wenigstens zwei Produktvorlagebehéaltern (111,
112) fir jeweils eine abzuflllende Flissigkeit, und
mit einer Flllstation, vorzugsweise einer Vielzahl
von gleichmaRig verteilten Fullstationen (101) zum
Befiillen von Behaltern (150), wobei
jedeFullstation (101) ein Fillrohrbiindel aus mindes-
tens zwei, mit einem Abstand (d) beabstandet zu-
einander angeordneten Flllrohren (105) aufweist,
und

wobei die Fillrohre (105) im Fullrohrblindel einer
Fullstation (101) so angeordnet sind, dass die Posi-
tion des Behalters (150) in Bezug auf die Fllstation
(101) in horizontaler Richtung wahrend des Befll-
lens beibehalten werden kann;

dadurch gekennzeichnet, dass

jeder Fullstation (101) ein Rotator (421) zugeordnet
ist, der die Fullrohre (105) um eine zur Symmetrie-
achse des zu beflillenden Behalters (150) parallele,
beabstandete Achse rotieren kann;

wobei der Rotator (421) geeignet ist, einzelne Fll-
rohre (105) aus dem Fillrohrblindel abwechselnd
Uber einer Offnung des zu befiillenden Behalters
(150) zu positionieren.

Vorrichtung aus Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Flllrohrblindel einen Durch-
messer aufweist, der kleiner als der Durchmesser
der Offnung des zu befiillenden Behalters (150) ist.

Vorrichtung aus Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Absperrventil (226, 227,
228) an jeder Zuleitung vorgesehen ist, das die Zu-
leitung verschlieRen kann.

Vorrichtung aus einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Produktvorla-
gebehalter (111, 112) eine andere abzufilllende
Flussigkeit enthalt.

Vorrichtung aus einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Fiillstation (101)
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Uiber einen Motor, vorzugsweise einen Elektromotor
verfligt, der den vertikalen Abstand von zu befiillen-
dem Behalter (150) und einzufahrendem Fullrohr
(405’) verandern kann.

Vorrichtung aus einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eines der Fillrohre
der Flllstation (101) einen grofReren Durchmesser
als die Ubrigen Fillrohre (105) aufweist, wobei vor-
gesehen sein kann, dass das Fullrohr mit groRerem
Durchmesser von den Ubrigen Fullrohren (105) der
Fullstation (101) umgeben ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Fillstationen
(101) wahrend des Beflllens eines zu befillenden
Behalters (150) mit derselben Geschwindigkeit wie
der zu beflllende Behalter (150) bewegen kdnnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ge-
eignet ist, einen zu befiillenden Behalter (150) an
eine sich mit einer Geschwindigkeit bewegende Fill-
station (101) heranzufiihren und mit der Fullstation
(101) mit der Geschwindigkeit weiterzubeférdern,
den zu befiillenden Behalter (150) wahrend der Wei-
terbeférderung durch die Fiillstation (101) zu befil-
len und den befullten Behalter von der sich mit der
Geschwindigkeit weiterbewegenden Flllstation
(101) zu entfernen, wobei die Geschwindigkeit zu
jeder Zeit, insbesondere wahrend der Behalter her-
angefiihrt, beflllt und weggefiihrt wird, von null ver-
schieden ist.

Verfahren zum Abfiillen von Flissigkeiten, insbe-
sondere Getranken und/oder Lebensmitteln, da-
durch gekennzeichnet, dass:

die Beflllung an einer Fillstation (101) durch
ein Fullrohrbiindel aus zumindest zwei, im Ab-
stand (d)

zueinander angeordneten Fiillrohren (105) er-
folgt, die jeweils mit einem Produktvorlagebe-
halter (111, 112) verbunden sind, und dass
die Beflllung so erfolgt, dass die horizontale Po-
sition des Behalters (150) in Bezug auf die Full-
station (101) wahrend der gesamten Beflillung
unverandert bleibt;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fullrohre (105) mittels eines der Fllstation
(101) zugeordneten Rotators (421) um eine zur
Symmetrieachse des zu beflillenden Behalters
(150) parallele, beabstandete Achse rotiert wer-
den;

wobeider Rotator (421) einzeine Fllrohre (105)
aus dem Fullrohrbindel abwechselnd Uber ei-
ner Offnung des zu befiillenden Behalters (150)
positioniert.
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Verfahren aus Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens eines der Fullrohre (105) zum
Befiillen in den Behélter eingefahren wird.

Verfahren aus Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich unterscheidende Flissig-
keiten/Grundstoffe der abzufillenden Flussigkeit
durch verschiedene Fllrohre (105) geleitet werden,
wobei vorgesehen sein kann, dass die Hauptkom-
ponente der abzuflllenden Flissigkeit durch ein
Fillrohr mit gréRerem Durchmesser abgeftllt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Fullstationen
(101) wahrend des Beflillens eines zu befillenden
Behalters (150) mit derselben Geschwindigkeit wie
der zu befiillende Behalter bewegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der zu befiillende Be-
halter an eine sich mit einer Geschwindigkeit bewe-
gene Flllstation (101) herangefiihrt, mit dieser Full-
station (101) mit der Geschwindigkeit mitbewegt und
durch sie befillt und von der sich mit der Geschwin-
digkeit weiterbewegenden Fiillstation (101) wegge-
fuhrt wird, wobei die Geschwindigkeit zu jeder Zeit,
insbesondere wahrend der Behalter herangefiihrt,
befiillt und weggeflhrt wird, von null verschieden ist.

Claims

Filling machine (100) for a filling operation with lig-
uids, in particular drinks and/or foodstuffs, compris-
ing

at least two product storage containers (111, 112)
for a filling liquid respectively, and

comprising a filling station, preferably a plurality of
uniformly distributed filling stations (101) for filling
containers (150),

each filling station (101) having a filling pipe bundle
of at least two filling pipes (105) spaced apart from
one another by a distance (d), and

the filling pipes (105) in the filling pipe bundle of a
filling station (101) are disposed so that the position
of the container (150) relative to the filling station
(101) can be maintained in the horizontal direction
during the filling operation,

characterised in that

every filling station (101) co-operates with a rotator
(421) which is able to rotate about an axis parallel
with and spaced apart from the axis of symmetry of
the container (150) to be filled,

and the rotator (421) is configured to position indi-
vidual filling pipes (105) of the filling pipe bundle al-
ternately above an opening of the container (150) to
be filled.
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2,

Device as claimed in claim 1, characterised in that
the filling pipe bundle has a diameter that is smaller
than the diameter of the opening of the container
(150) to be filled.

Device as claimed in claim 1 or 2, characterised in
that a shut-off valve (226, 227, 228) is provided on
every intake line, which is able to close the intake
line.

Device as claimed in one of claims 1 to 3, charac-
terised in that every product storage container (111,
112) contains a different filling liquid.

Device as claimed in one of claims 1 to 4, charac-
terised in that every filling station (101) has a motor,
preferably an electric motor, which is able to vary the
vertical distance of the container (150) to be filled
and filling pipe (405’) to be inserted.

Device as claimed in one of claims 1 to 5, charac-
terised in that one of the filling pipes of the filling
station (101) has a larger diameter than the other
filling pipes (105) and the filling pipe with a larger
diameter may be surrounded by the otherfilling pipes
(105) of the filling station (101).

Device as claimed in one of claims 1 to 6, charac-
terised in that during the operation of filling a con-
tainer (150) to be filled, the filling stations (101) are
able to move at the same speed as the container
(150) to be filled.

Device as claimed in one of claims 1 to 7, charac-
terised in that the device is configured to deliver a
container (150) to be filled to a filling station (101)
moving at a speed and convey it onwards with the
filling station (101) at the speed, fill the container
(150) to be filled whilst being conveyed onwards by
the filling station (101) and move the filled container
away from the filling station (101) still moving at the
speed, the speed being different from zero at all
times, in particular whilst the container is being de-
livered, filled and moved away.

Method of filling with liquids, in particular drinks
and/or foodstuffs, characterised in that

thefilling operation at afilling station (101) is effected
by means of afilling pipe bundle of at least two filling
pipes (105) disposed at a distance (d) apart from one
another, which are connected respectively to a prod-
uct storage container (111, 112), and

the filling operation is effected so that the horizontal
position of the container (150) relative to the filling
station (101) remains unchanged during the entire
filling operation;

characterised in that

the filling pipes (105) are rotated about an axis par-
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allel with and spaced at a distance apart from the
axis of symmetry of the container (150) to be filled
by means of a rotator (421) co-operating with the
filling station (101) ;

and the rotator (421) positions individual filling pipes
(105) of the filling pipe bundle alternately above an
opening of the container (150) to be filled.

Method as claimed in claim 9, characterised in that
at least one of the filling pipes (105) is inserted in the
container for the filling operation.

Method as claimed in claim 9 or 10, characterised
in that different liquids/foodstuffs of the filling liquid
are directed through different filling pipes (105), and
the main component of the filling liquid may be filled
through a filling pipe with a larger diameter.

Method as claimed in one of claims 9 to 11, charac-
terised in that the filling stations (101) are moved
atthe same speed as the container to be filled during
the operation of filling a container (150) to be filled.

Method as claimed in one of claims 9 to 12, charac-
terised in that the container to be filled is delivered
to a filling station (101) moved at a speed, moved
with this filling station (101) and filled by it at the
speed and moved away from the filling station (101)
still moving at the speed, and the speed is different
from zero at all times, in particular whilst the contain-
er is being delivered, filled and moved away.

Revendications

Machine de remplissage (100) destinée au condi-
tionnement par remplissage de liquides, notamment
de boissons et/ou de produits alimentaires,
comprenant au moins deux réservoirs de fourniture
de produits (111, 112) chacun pour un liquide a con-
ditionner par remplissage, et

comprenant un poste de remplissage, de préférence
une pluralité de postes de remplissage (101) répartis
de maniere réguliére, pour assurer le remplissage
de récipients ou contenants (150), machine

dans laquelle chaque poste de remplissage (101)
comporte un faisceau de tubes de remplissage cons-
titué d’au moins deux tubes de remplissage (105)
agencés de maniere mutuellement espacée d’une
distance (d), et

dans laquelle les tubes de remplissage (105) sont
agenceés dans le faisceau de tubes de remplissage
d'un poste de remplissage (101) de maniére telle,
que la position du contenant (150) par rapport au
poste de remplissage (101), dans la direction hori-
zontale, puisse étre conservée pendant le
remplissage ;

caractérisée
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en ce qu’a chaque poste de remplissage (101) est
associé un actionneur de rotation (421), qui est en
mesure de faire tourner les tubes de remplissage
(105) autour d’un axe paralléle a 'axe de symétrie
du contenant (150) a remplir et distant de cet axe de
symétrie ;

I'actionneur de rotation (421) étant adapté a posi-
tionner alternativement des tubes de remplissage in-
dividuels (105) du faisceau de tubes de remplissage,
au-dessus d’'une ouverture du contenant (150) a
remplir.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le faisceau de tubes de remplissage présente
un diamétre qui est inférieur au diameétre de I'ouver-
ture du contenant (150) a remplir.

Dispositif selon larevendication 1 ou larevendication
2, caractérisé en ce qu’il est prévu sur chaque con-
duite d’alimentation, une vanne d’arrét (226, 227,
228) qui est en mesure de fermer la conduite d’ali-
mentation.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que chaque réservoir de fourniture
de produit (111, 112) renferme un autre liquide a
conditionner par remplissage.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que chaque poste de remplissage
(101) dispose d’'un moteur, de préférence d’'un mo-
teur électrique, qui est en mesure de faire varier la
distance d’espacement verticale entre le contenant
(150) a remplir et le tube de remplissage (405’) a
introduire.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'un des tubes de remplissage
du poste de remplissage (101) présente un diamétre
plus grand que les autres tubes de remplissage (105)
restants, et il peut étre prévu que le tube de remplis-
sage de diameétre plus grand soit entouré par les
autres tubes de remplissage (105) restants du poste
de remplissage (101).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que les postes de remplissage (101)
peuvent se déplacer pendant le remplissage d’un
contenant (150) a remplir, avec la méme vitesse que
le contenant (150) a remplir.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le dispositif est configuré pour
amener un contenant (150) a remplir a un poste de
remplissage (101) se déplagcant avec une certaine
vitesse, et poursuivre son transport avec le poste de
remplissage (101) a la vitesse de celui-ci, pour rem-
plir, par le poste de remplissage (101), le contenant
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(150) a remplir, pendant la poursuite du transport,
et pour éloigner le contenant rempli du poste de rem-
plissage (101) continuant a se déplacer avec ladite
vitesse, la vitesse étant différente de zéro a tout mo-
ment, notamment pendant que le contenant estame-
né, rempli et évacué.

Procédé destiné au conditionnement, par remplis-
sage, de liquides, notamment de boissons et/ou de
produits alimentaires, d’apres lequel :

le remplissage s’effectue dans un poste de rem-
plissage (101) par un faisceau de tubes de rem-
plissage constitué d’au moins deux tubes de
remplissage (105) agencés de maniére mutuel-
lement espacée d’une distance (d), qui sont re-
liés respectivement a un réservoir de fourniture
de produit (111, 112), et d’aprés lequel

le remplissage s’effectue de maniére a ce que
la position horizontale du contenant (150) par
rapport au poste de remplissage (101) reste in-
changée pendant tout le remplissage ;
caractérisé en ce que

I'on fait tourner les tubes de remplissage (105)
autour d’'un axe paralléle a 'axe de symétrie du
contenant (150) a remplir et distant de cet axe
de symétrie, au moyen d’un actionneur de rota-
tion (421) associé au poste de remplissage
(101);

I'actionneur de rotation (421) positionnant alter-
nativement des tubes de remplissage indivi-
duels (105) du faisceau de tubes de remplissa-
ge, au-dessus d’une ouverture du contenant
(150) a remplir.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que l'un au moins des tubes de remplissage (105)
est introduit dans le contenant, pour le remplissage.

Procédé selon la revendication 9 ou la revendication
10, caractérisé en ce que des liquides/substances
de base du liquide a conditionner par remplissage,
qui sont différents les uns des autres, sont envoyés
a travers des tubes de remplissage (105) différents,
et il peut étre prévu que le composant principal du
liquide a conditionner par remplissage soit envoyé
dans un tube deremplissage de diameétre plus grand,
pour le remplissage.

Procédé selon l'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que les postes de remplissage (101)
se déplacent, pendant le remplissage d’un conte-
nant (150) a remplir, avec la méme vitesse que le
contenant a remplir.

Procédé selon l'une des revendications 9 a 12, ca-
ractérisé en ce que le contenant a remplir est ame-
né a un poste de remplissage (101) se déplagant
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avec une certaine vitesse, est déplacé avec ce poste
deremplissage (101) a la vitesse de celui-ci et rempli
par celui-ci, et est évacué du poste de remplissage
(101) continuant a se déplacer avec ladite vitesse,
la vitesse étant différente de zéro a tout moment,
notamment pendant que le contenant est amené,
rempli et évacué.
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