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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Sonde ge-
mäß Oberbegriff Patentanspruch 1 und dabei speziell
auf eine die Füllhöhe beim Füllen bestimmende Sonde
sowie auf ein Füllsystem oder eine Füllmaschine zum
Füllen von Behältern mit einem fließfähigen oder flüssi-
gen Füllgut gemäß Oberbegriff Patentanspruch 6.
[0002] Unter "Druckfüllen" ist im Sinne der Erfindung
allgemein ein Füllverfahren zu verstehen, bei dem der
jeweils zu füllende Behälter in Dichtlage gegen das Fül-
lelement anliegt und in der Regel vor der eigentlichen
Füllphase, d.h. vor dem Öffnen des Flüssigkeitsventils
über wenigstens einen gesteuerten, im Füllelement aus-
gebildeten Gasweg mit einem unter Druck stehenden
Spanngas (Inertgas bzw. CO2-Gas) vorgespannt wird,
welches dann während des Füllens von dem dem Be-
hälter zufließenden Füllgut zunehmend als Rückgas aus
den Behälterinnenraum verdrängt wird, und zwar eben-
falls über wenigstens einen gesteuerten, im Füllelement
ausgebildeten Gasweg. Dieser Vorspannphase können
weitere Behandlungsphasen vorausgehen, beispiels-
weise ein Evakuieren und/oder ein Spülen des Behälte-
rinnenraums mit einem Inertgas, z.B. CO2-Gas usw., und
zwar ebenfalls über die im Füllelement ausgebildeten
Gaswege.
[0003] Unter "druckloses Füllen" ist im Sinne der Er-
findung allgemein ein Füllverfahren zu verstehen, bei
dem der zu füllende Behälter vorzugsweise mit seiner
Behältermündung ebenfalls in Dichtlage gegen das je-
weilige Füllelement anliegt und der Behälterinnenraum
vor der eigentlichen Füllphase, d.h. vor dem Öffnen des
Flüssigkeitsventils über gesteuerte, im Füllelement aus-
gebildete Gaswege vorbehandelt wird, beispielsweise
evakuiert und/oder mit einem Inertgas, beispielsweise
CO2-Gas gespült wird, wobei dann das Gas als Rückgas,
welches während des Füllens von dem dem Behälter zu-
fließenden Füllgut zunehmend verdrängt wird, Über we-
nigstens einen gesteuerten, im Fülleiement ausgebilde-
ten Gasweg aus den Behälterinnenraum abgeführt wird.
[0004] "In Dichtlage mit dem Füllelement befindlicher
Behälter" bedeutet im Sinne der Erfindung, dass der je-
weils zu füllende Behälter In der dem Fachmann bekann-
ten Weise mit seiner Behältermündung dicht an das Fül-
lelement bzw. an eine dortige, die wenigstens eine Ab-
gabeöffnung des Füllelementes umgebende Dichtung
angepresst anliegt.
[0005] "Behälters" sind im Sinne der Erfindung insbe-
sondere Dosen und Flaschen aus Metall, Glas und/oder
Kunststoff, aber auch andere Packmittel, die zum Abfül-
len von flüssigen oder viskosen Produkten für ein Druck-
füllen oder für ein druckloses Füllen geeignet sind.
[0006] "Kopfraum" der Behälter ist im Sinne derjenige
Teil des Behälterinnenraumes unterhalb der Behälteröff-
nung, der nach dem Füllen nicht von dem Füllgut einge-
nommen ist.
[0007] 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 für die Funktion unbedeutenden
Änderungen.
[0008] Füllmaschinen oder Füllsysteme zum Füllen
von Behältern mit einem fließfähigen oder flüssigen Füll-
gut, insbesondere auch in ihrer Ausbildung als umlau-
fende Maschinen sind in zahlreichen Ausführungen be-
kannt. Bekannt ist hierbei insbesondere auch, den jewei-
ligen Füllprozess bzw. dessen Füllphase, in der das Füll-
gut gesteuert durch wenigstens ein Flüssigkeitsventil in
den betreffenden Behälter eingeleitet wird durch die Füll-
höhe bestimmende Sonden zu steuern, die an Füllele-
menten der Füllmaschine vorgesehen beim Füllen in den
betreffenden Behälter durch dessen Behälteröffnung hi-
neinreichen. Diese Sonden sind dann beispielsweise
elektrische Füllstandssonden mit wenigstens einem
Sondenkontakt, der dann, wenn er In den beim Füllen
im Behälter aufsteigenden Füllgutspiegel eintaucht, ein
das Schließen des Flüssigkeitsventils bewirkendes oder
mit Verzögerung einleitendes Sondensignal liefert, so
dass der jeweilige Soll-Füllstand- oder die Soll-Füllhöhe
im Behälter erreicht ist. Ein gewisser Nachteil der elek-
trischen Füllstandssonden besteht darin, dass es bei ei-
nem Versagen des jeweiligen Sondenkontaktes
und/oder der das Sondensignal verarbeitenden Elektro-
nik zu einem Überfüllen des betreffenden Behälters kom-
men kann, was in der Praxis nicht erwünscht ist.
[0009] Als die Füllhöhe bestimmende Sonden sind
auch Rückgasrohre bekannt, über welche beim Füllen
des In Dichtlage mit dem Füllelement angeordneten Be-
hälters das vom Füllgut aus dem Behälterinnenraum ver-
drängte Rürkgas abgeleitet wird. Nach dem Eintauchen
des jeweiligen Rückgasrohrs in den im Behälter aufstei-
genden Flüssigkeitsspiegel wird der weiteren Zufluss
des Füllgutes in den Behälterinnenraum beim Erreichen
des Soll-Füllstands oder Soll-Füllfüllmenge dadurch be-
endet, dass das Abführen des Rückgases aus dem Be-
hälter über das Rückgasrohr unterbrochen ist. Rückgas-
rohre als Füllhöhe bestimmende Sonden haben grund-
sätzlich den Vorteil, dass zumindest Im Idealfall am Ende
der jeweiligen Füllphase das Zufließen des Füllgutes in
den Innenraum des betreffenden Behälters ohne die Not-
wendigkeit eines elektrischen Sondensignals und ohne
die Gefahr einer eventuellen Störung eines Sondenkon-
taktes und/oder einer das Sondensignal verarbeitenden
Elektronik beendet wird,
[0010] Bei allen bekannten Füllsystemen mit Rückgas-
rohr erfolgt aber das Schließen des jeweiligen Füllele-
mentes bzw. des Flüssigkeitsventils zwangsläufig erst
nach einem mehr oder weniger langen Zeitintervall und
an einer vorgegebenen Position oder Winkelposition der
Bewegung des umlaufenden Transportelementes, ob-
wohl die Soll-Füllhöhe oder die Soll-Füllmenge längst er-
reicht ist. Diese Verfahrensweise hat erhebliche Nach-
teile. So besteht die Gefahr dass es in dem Zeitintervall
zwischen dem Erreichen des Soll-Füllstandes oder der
Soll-Füllmenge und dem Schließen des Flüssigkeitsven-
til durch Störungen zu einem Überfüllen des betreffenden

1 2 



EP 2 861 520 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Behälters kommt, beispielsweise bedingt durch Druck-
schwankungen und/oder durch plötzliche Änderungen
der Umlaufgeschwindigkeit des Transportelementes
und/oder durch Erschütterungen usw.
[0011] Weiterhin lässt sich vielfach nicht vermeiden,
dass das Füllgut nach dem Eintauchen des Rückgas-
rohrs in den Follgutspiegel des Füllgutes noch weit im
Rückgasrohr bzw. in dessen Gaskanal aufsteigt. Hier-
durch ist es dann erforderllch, das Rückgasrohr am Ende
der eigentliche Füllphase in den betreffenden Behälter
zu Entleeren, um ein Abtropfen des Füllgutes nach dem
Abnehmen des gefüllten Behälters von dem Füllelement
zu vermeiden. Die für das Entleeren des Rückgasrohrs
benötigte Zeit beeinträchtigt u.a. die Leistung der Füll-
maschine bzw. des Füllsystems (gefüllte Behälter je Zeit-
einheit). Weiterhin besteht die Gefahr, dass Kontamina-
tionen bedingt durch einen kontaminierten Behälter in
nachfolgend gefüllte Behälter verschleppt werden.
[0012] Bekannt ist es auch die Füllhöhe bestimmende
Sonden, nämlich elektrische Füllstandssanden oder
Rückgasrohre zur Einstellung der Füllhöhe bzw. des Füll-
standes axial höhenverstellbar auszubilden.
[0013] Eine Sonde mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Patentanspruchs 1 sowie eine Füllmaschine
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentan-
spruchs 6 sind bekannt (US 4 586 548 A), wobei die
Sonde von einem Gasrohr gebildet ist, welches an einem
leisten- oder lanzenartigen Abschnitt der Wandung des
Gasrohres Sondenkontakte aufweist. Das Gasrohr, wel-
ches beim Füllen eines in Dichtlage am Füllelement an-
geordneten Behälters in diesen Behälter hineinreicht,
dient auch als Rückgasrohr zum Rückführen von Rück-
gas, das beim Füllen von dem zufließenden Füllgut aus
dem Behälter verdrängt wird. Angestrebt wird mit den
Sondenkontakten eine Beendigung des jeweiligen Füll-
prozesses bevor das Rückgasrohr in den Spiegel des im
Behälter aufsteigenden Füllgutes eintaucht.
[0014] Bekannt sind weiterhin Füllelemente (EP 0 658
511 A1, WO 94/00377 A1, EP 0 761 591 A1, FR 2 592
869 A1), die jeweils u.a. ein beim Füllen in den jeweiligen
in Dichtlage am Füllelement angeordneten Behälter hi-
neinreichendes Gasrohr sowie ein stabförmiges Sonde-
nelement mit wenigstens einem Sondenkontakt aufwei-
sen. Das Sondenelement reicht dabei durch das Gasrohr
hindurch, und zwar unter Ausbildung eines das Sonde-
nelement umschließenden ringförmigen Gaskanal im
Gasrohr. Letzteres wird beim Füllen der Behälter auch
als Rückgasrohr zum Rückführen des vom Füllgut aus
dem Behälter verdrängten Rückgases verwendet. Nach-
teilig ist hierbei aber u.a., dass durch das Sondenelement
für den Gaskanal nur ein stark reduzierter Strömungs-
querschnitt verbleibt.
[0015] Bekannt ist weiterhin (DE 42 37 044 A1), Rück-
gasrohre auch als elektrische Füllstandssonde auszubil-
den, d.h. an der Rohrinnenseite bzw. innerhalb des Gas-
kanals des Rückgasrohrs mit elektrischen Sondenkon-
takten zu versehen, die nach dem Ansprechen, d.h. nach
dem Eintauchen Rückgasrohrs in den Füllgutspiegel und

nach dem Aufsteigen des Füllgutes im Gaskanal ein elek-
trisches Sondensignal generieren. Die Sonden kontakte
bzw. die von diesen erzeugten elektrischen Signale die-
nen dabei dazu, den jeweiligen Füllstand innerhalb eines
Behälters anzuzeigen.
[0016] Bekannt ist weiterhin (DE 20 2013 676) Rück-
gasrohre an ihrem unteren Ende bzw. im Bereich der
dortigen Öffnung ihres Gaskanals mit seitlichen Ausneh-
mungen oder Durchbrüchen zu versehen, um am Ende
des Füllens bzw. der Füllphase den zeitlichen Verlauf
des Füllprozesses zu beeinflussen, und zwar ab dem
Zeitpunkt, an dem der beim Füllen im Behälter aufstei-
gende Follgutsplegel den unteren Rand des Rückgas-
rohrs erreicht hat.
[0017] Aufgabe der Erfindung ist es, eine die Füllhöhe
beim Füllen bestimmende Sonde zur Verwendung bei
Füllelementen oder Füllmaschine aufzuzeigen, mit wel-
chem bei vereinfachtem Aufbau und reduzierten Herstel-
lungskosten die Nachteile bekannter elektrischer Füll-
standssonden sowie bekannter Rückgasrohre vermie-
den werden und welches es insbesondere eine Beendi-
gung der jeweiligen Füllphase vor einem Eintreten von
Füllgut in den Gaskanal des Rückgasrohrs oder vor ei-
nem den Füllprozess und/oder die Leistung der Füllma-
schine beeinträchtigenden Eintreten des Füllgutes in den
Gaskanal ermöglicht, und zwar bei hoher Betriebssicher-
heit. Zur Lösung dieser Aufgabe ist eine Sonde entspre-
chend dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Eine Füllma-
schine ist Gegenstand des Patentanspruchs 6.
[0018] Die Erfindung verbindet in idealer Weise die
Vorteile einer elektrischen Füllstandssonde mit den
grundsätzlichen Vorteilen eines Rückgasrohrs zur Füll-
höhenbegrenzung, und zwar ohne dass zumindest im
störungsfreien Betrieb die Nachteile eines solchen Rück-
gasrohrs zwingend in Kauf genommen werden müssen.
Zumindest während des Füllens bzw. während der Füll-
phase befinden sich die Behälter jeweils in Dichtlage am
betreffenden Füllelement.
[0019] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
möglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausführungsbeispie-
len und aus den Figuren. Dabei sind alle beschriebenen
und/oder bildlich dargestellten Merkmale für sich oder in
beliebiger Kombination grundsätzlich Gegenstand der
Erfindung, unabhängig von ihrer Zusammenfassung in
den Ansprüchen oder deren Rückbeziehung. Auch wird
der Inhalt der Ansprüche zu einem Bestandteil der Be-
schreibung gemacht.
[0020] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an einem Ausführungsbeispiel näher erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung und in
Draufsicht eine Füllmaschine gemäß der
Erfindung;

Fig. 2 in vereinfachter Darstellung und im
Schnitt eines der Füllelemente der Füll-
maschine der Figur 1, zusammen mit ei-
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nem in Dichtlage am Füllelement ange-
ordneten Behälter in Form einer Flasche;

Fig. 3 und 4 in vereinfachter Schnittdarstellung das
untere Ende einer die Füllhöhe des Füll-
gutes in dem jeweiligen Behälter bestim-
mende Sonde im Schnitt sowie in Ansicht
von unten;

Fig. 5 in einem Zeitdiagramm das Öffnen und
Schließen des Flüssigkeitsventils der
Füllelemente der Füllmaschine der Figur
1.

[0021] In den Figuren ist 1 eine Füllmaschine umlau-
fender Bauart zum Füllen von Behältern 2 in Form von
Flaschen mit einem fließfähigen bzw. flüssigen Füllgut.
Die Füllmaschine 1 umfasst u.a. ein Transportelement
in Form eines um eine vertikale Maschinenachse MA um-
laufend angetriebenen Rotors 3, an dessen Umfang in
gleichmäßigen Winkelabständen um die Maschinenach-
sen MA verteilt und jeweils in dem selben radialen Ab-
stand von der Maschinenachse MA angeordnet eine Viel-
zahl von Füllpositionen 4 vorgesehen ist. Jede Füllposi-
tion 4 umfasst ein Füllelement 5 und einen Behälterträger
6, der bei der dargestellten Ausführungsform beispielhaft
als Flaschenteller ausgeführt ist und mit dem der jewei-
lige Behälter 2 zumindest beim Füllen in Dichtlage gegen
das Füllelement 5 angepresst wird, und zwar im Bereich
einer ringförmigen Abgabeöffnung 7 (Ringspalt) bzw. ei-
ner dortigen Dichtung an einer Zentriertulpe 8. In einem
Gehäuse 9 des Füllelementes 5 sind von beispielsweise
pneumatisch betätigten Steuerventilen gesteuerte Gas-
wege 10 sowie auch ein Flüssigkeitskanal 11 ausgebil-
det, der an der Unterseite des Füllelementes 5 an der
Abgabeöffnung 7 mündet und an seiner Oberseite über
eine Produktleitung 12 mit einem am Rotor 3 für sämtli-
che Füllpositionen 4 gemeinsam vorgesehenen Füllgut-
kessel 13 verbunden ist, der während des Füllens der
Behälter 2 mit dem flüssigen Füllgut, beispielsweise mit
dem unter einem Fülldruck stehenden Füllgut gefüllt ist.
Innerhalb des Flüssigkeitskanals 11 ist weiterhin ein
Flüssigkeitsventil 14 vorgesehen, welches zum Füllen
des jeweiligen Behälters am Beginn der betreffenden
Füllphase geöffnet und gesteuert dann geschlossen
wird, wenn der Füllgutspiegel im Behälter 2 ein der Soll-
Füllhöhe oder der Soll-Füllmenge entsprechendes Soll-
Niveau N1 erreicht hat, d.h. der jeweilige Behälter 2 mit
der erforderlichen Sollfüllhöhe oder der entsprechenden
Soll-Füllmenge gefüllt ist. Bei der dargestellten Ausfüh-
rungsform umfasst das Flüssigkeitsventil 14 einen mit
einer Ventilfläche im Flüssigkeitskanal 11 zusammenwir-
kenden Ventilkörper 15, der zum Öffnen und Schließen
des Flüssigkeitsventils 14 durch eine Betätigungseinrich-
tung 14.1 in einer vertikalen, parallel zur Maschinenach-
se MA orientierten Füllelementachse FA auf und ab be-
wegt wird.
[0022] Das Füllelement 5 umfasst weiterhin eine die
Füllhöhe bestimmende Sonde 16 aus einem achsgleich
mit der Füllelementachse FA angeordneten Rückgasrohr

17, welches einen Gaskanal 18 bildet und während des
Füllens mit seinem unteren ein Sondenende bildenden
Ende bzw. mit der dortigen unteren Öffnung 18.1 des
Gaskanals 18 in den oberen Bereich (Kopfraum) des an
der Füllposition 4 angeordneten Behälters 2 hineinreicht.
Während der Füllphase wird das von dem zufließenden
Füllgut aus dem Behälterinnenraum verdrängte gas-
und/oder dampfförmige Medium (z.B. Luft oder Inert-Gas
bzw. CO2-Gas aus einer vorausgehenden Spül-
und/oder Vorspannphase) über den Gaskanal 18 und die
gesteuerten Gaswege 10 beispielsweise in einem über
den Füllgutspiegel im Füllgutkessel 13 gebildeten Gas-
raum und/oder in einen am Rotor 3 für sämtliche Füllpo-
sitionen 4 gemeinsamen Ringkanal 19 geleitet.
[0023] Bei herkömmlichen Verfahren oder Füllsyste-
men zum Füllen von Behältern unter Verwendung von
Rückgasrohren als die Füllhöhe bestimmende Sonden
wird das Zufließen des Füllgutes in den jeweiligen Be-
hälter dann beendet, wenn das untere Ende des Rück-
gasrohrs 17 ausreichend tief in den beim Füllen im Be-
hälterinnenraum aufsteigenden Füllgutspiegel einge-
taucht ist, sodass ein weiteres Verdrängen des Rückga-
ses aus dem vom Füllgut nicht eingenommenen Kopf-
raum des Behälters 2 über den Gaskanal 18 nicht mehr
möglich ist und dadurch auch das Zufließen des Füllgu-
tes in den betreffenden Behälter 2 zwangsläufig beendet
wird (Rückgasrohr/Gassperre-Prinzip). Erst zu einem
späteren Zeitpunkt, d.h. an einer vorgegebenen Winkel-
position der Drehbewegung des Rotors 3 erfolgt dann
das Schließen des Flüssigkeitsventils 14. Wie oben aus-
geführt, hat diese bekannte Vorgehensweise erhebliche
Nachteile. Um diese zu vermeiden, ist die Sonde 16 bzw.
deren Rückgasrohr 17 zusätzlich als elektrische Füll-
standssonde mit einem Sondenkontakt 20 ausgebildet,
und zwar außerhalb des Gaskanals 18 an einem über
das untere, offene Ende 18.1 des Gaskanals 18 in Rich-
tung der Füllelementachse FA nach unten, d.h. in Rich-
tung auf den Behälterträger 6 wegstehenden lanzen-
oder laschenartigen Abschnitt 21 des Rückgasrohrs 17.
[0024] Bei der dargestellten Ausführungsform besitzt
der Abschnitt 21 in Umfangsrichtung des Rückgasrohrs
17 eine Breite, die deutlich kleiner ist als der Umfang des
Rückgasrohrs 17 an seinem unteren Ende. Weiterhin ist
der Abschnitt 21 bei der dargestellten Ausführungsform
teilweise von einer laschen- oder lanzenartigen Fortset-
zung oder von einem laschen- oder lanzenartigen Teil-
abschnitt 22 der Wandung des aus einem elektrisch lei-
tenden Material, vorzugsweise aus einem metallischen
Werkstoff hergestellten Rückgasrohrs 17 gebildet. Die-
ser Teilabschnitt 22 ist beispielsweise durch Ausklinken
eines das Rückgasrohr 17 bildenden Rohrstücks an sei-
nem unteren Ende erzeugt. Der Sondenkontakt 20, der
bei der dargestellten Ausführungsform am unteren, frei-
en Ende des Abschnittes 21 auf dem Niveau N2 freiliegt,
ist z.B. von dem unteren Ende einer Leiterbahn 23 aus
einem elektrisch leitenden Material gebildet, die außer-
halb des Sondenkontaktes 20 durch Isolierschichten 24
gegenüber dem Rückgasrohr 17 elektrisch isoliert sowie
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außenliegend abgedeckt ist.
[0025] Es versteht sich, dass das Rückgasrohr 17 im
Bereich des Sondenkontaktes 20 auch anders als vor-
stehend beschrieben ausgebildet sein kann, so ist es bei-
spielsweise grundsätzlich auch möglich, dass der über
das untere, offene Ende 18.1 vorstehende Abschnitt 21
ausschließlich von der Leiterbahn 23 und ggs. von den
Isolierschichten 24 gebildet ist. Allen Ausführungen ist
aber gemeinsam, dass sich der Sondenkontakt 20 auf
dem Niveau N2 und damit in Richtung der Füllelemen-
tachse FA mit Abstand unterhalb des offenen Endes 18.1
des Rückgasrohrs 18 befindet.
[0026] Die Figur 5 zeigt in einem Zeitdiagramm das
Öffnen und Schließen des jeweiligen Flüssigkeitsventils
14 am Beginn bzw. Ende einer Füllphase. In der Figur 5
ist mit "1" der geöffnete und mit "0" der geschlossene
Zustand des Flüssigkeitsventils 14 bezeichnet.
[0027] Die Arbeitsweise der Füllmaschine 1 lässt sich,
beispielsweise wie folgt beschreiben: Die zu füllenden
Behälter 2 werden über einen äußeren Transporteur in
Richtung des Pfeiles B zugeführt und gelangen über ei-
nen Behältereinlauf 25 jeweils einzeln an eine Füllposi-
tion 4. Die gefüllten Behälter 2 werden den Füllpositionen
an einem Behälterauslauf 26 entnommen und entspre-
chend dem Pfeil C einer weiteren Behandlung zugeführt.
Auf dem Winkelbereich der Drehbewegung des Rotors
3 zwischen dem Behältereinlauf 25 und dem Behälter-
auslauf 26 erfolgt beispielsweise zunächst eine Vorbe-
handlung der Behälter 2 zumindest durch Spülen
und/oder Vorspannen des Innenraumes des jeweilige in
Dichtlage mit einem Füllelement 5 angeordneten Behäl-
ters 2 mit einem Inert-Gas, vorzugsweise mit CO2-Gas,
und dann in der eigentlichen Füllphase das Füllen der
Behälter 2 mit dem Füllgut. Die Füllphase wird jeweils
zum Zeitpunkt t1 (Fig. 5) bzw. dann eingeleitet, wenn die
betreffende Füllposition 4 die Winkelposition W1 erreicht
hat, und zwar durch Öffnen des Flüssigkeitsventils 14.
Sobald der Füllgutspiegel des beim Füllen im Behälte-
rinnenraum aufsteigen Füllgutes das Niveau N2 erreicht
hat und der Sondenkontakt 20 anspricht, was beispiels-
weise an der Winkelposition W2 bzw. zum Zeitpunkt t2
(Figur 5) der Fall ist, wird eine Timerfunktion aktiviert, die
nach einer Zeitverzögerung Δt zum Zeitpunkt t3 ein
Schließen des Flüssigkeitsventils 14 bewirkt (Fig. 5). Die
Zeitverzögerung Δt ist so eingestellt, dass der Füllgut-
spiegel im Behälter 2 nach dem Schließen des Flüssig-
keitsventils 14 das Sollniveau N1 aufweist. Zumindest
während des Füllens bzw. während der Füllphase befin-
den sich die Behälter 2 in Dichtlage am jeweiligen Füll-
element 5.
[0028] Während die Winkelposition W1, an der die Füll-
phase durch Öffnen des jeweiligen Flüssigkeitsventils 14
eingeleitet wird, beispielsweise fest ist, sind die Winkel-
positionen W2 und W3 u.a. von der Drehgeschwindigkeit
des Rotors 3 abhängig. Unabhängig von der Drehge-
schwindigkeit des Rotors 3 ist die Zeitverzögerung Δt.
Diese wird beispielsweise aus vorausgehenden Füllzy-
klen und/oder aus Versuchen ermittelt und ist beispiels-

weise als für die jeweilige Art des Füllgutes und die je-
weilige Art und/oder Größe der Behälter 2 typischer Pro-
zessparameter in einem die Füllmaschine 1 steuernden
Rechner 27 abrufbar gespeichert ist.
[0029] Die erfindungsgemäße Ausbildung der Füllma-
schine 1 bzw. deren Füllelement 5 vermeidet nicht nur
die vorgenannten Nachteile des Standes der Technik,
sondern gewährleistet bei vereinfachtem mechanischen
Aufbau und bei reduzierten Fertigungs- und/oder Mon-
tagekosten auch eine erhöhte Betriebssicherheit, da bei
einem eventuellen Versagen des wenigstens einen Son-
denkontaktes 20 und/oder der zugehörigen Elektronik
auf jeden Fall das Rückgasrohr 17 als die Füllhöhe be-
grenzendes Element wirkt, d.h. nach dem Eintauchen
des Rückgasrohrs 17 in den Füllgutspiegel des im Be-
hälterinnenraum aufsteigenden Füllgutes ein weiteres
Zufließen von Füllgut in den betreffenden Behälter ge-
stoppt wird.
[0030] Das Rückgasrohr 17 hat bevorzugt auch noch
weitere Funktionen, beispielsweise für eine Vorbehand-
lung der Behälter 2 in wenigstens einer der eigentlichen
Füllphase vorausgehenden Vorbehandlungsphase. So
dient das Rückgasrohr 17 beispielsweise zum Spülen
und/oder Vorspannen des Behälterinnenraumes mit ei-
nem Inert-Gas, z.B. CO2-Gas usw.
[0031] Bei der dargestellten erfindungsgemäßen Aus-
führungsform ist das Rückgasrohr 17 an dem unteren
offenen Ende 18.1 zusätzlich mit wenigstens einer seit-
lichen Ausnehmung 28 versehen. Diese ermöglicht es,
nach Abschluss der Füllphase, d.h. nach dem Schließen
des Flüssigkeitsventils 14 den vom Füllgut nicht einge-
nommenen Kopfraum des jeweils gefüllten Behälters 2
mit einem Inert-Gas zu spülen, und zwar trotz kurzer,
bezogen auf die Füllelementachse FA axialer Länge des
Abschnittes 21 und trotz des Umstandes, dass das Soll-
niveau N1 etwas oberhalb des Niveaus des offenen En-
des 18.1 liegt.
[0032] Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausführungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Änderungen und Abwandlungen möglich
sind. So ist es beispielsweise möglich, mehrere Sonden-
kontakte 20 vorzusehen, und zwar wiederum bevorzugt
so, dass wenigstens ein Sondenkontakt 20 sich im Ab-
stand unterhalb des offenen Endes 18.1 des Gaskanals
18 befindet. Bei wenigstens zwei Sondenkontakten 20,
die zumindest in Richtung der Füllelementachse FA von-
einander beabstandet sind, besteht dann die Möglich-
keit, dass beim Ansprechen desjenigen Sondenkontak-
tes 20, der den größeren axialen Abstand von dem offe-
nen Ende 18.1 aufweist, das betreffende Füllelement 5
von einem Zustand "Schnellfüllen" in einen Zustand
"Langsamfüllen" gesteuert wird und erst beim Anspre-
chen des weiteren Sondenkontaktes 20 die Timerfunkti-
on für das zeitverzögerte Schließen des Flüssigkeitsven-
tils aktiviert wird.
[0033] Weiterhin besteht auch die Möglichkeit, beim
Ansprechen des Sondenkontaktes 20 das Schließen des
Flüssigkeitsventils 14 ohne Verzögerung einzuleiten
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oder das Füllelement 1 in einen anderen Betriebszustand
zu Schalten, z.B. vom Zustand "Schnellfüllen" in den Zu-
stand "Langsamfüllen", wobei das Zufließen des Füllgu-
tes in den in Dichtlage am Füllelement 1 angeordneten
Behälter 2 durch das Rückgasrohr 17 bzw. durch das
Eintauchen des Rückgasrohrs in den im Behälter 2 auf-
steigenden Füllgutspiegel erfolgt. Dieses Umschalten
vom Betriebszustand "Schnellfüllen" auf den Betriebszu-
stand "Langsamfüllen" bedeutet, dass im Betriebszu-
stand "Langsamfüllen" das Füllgut in den jeweiligen Be-
hälter 2 mit einer reduzierten Füllgeschwindigkeit (Füll-
gutmenge je Zeiteinheit) zufließt.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Füllmaschine
2 Behälter
3 Rotor
4 Füllposition
5 Füllelement
6 Behälterträger
7 Abgabeöffnung
8 Zentriertulpe
9 Steuerventil
10 Gasweg
11 Flüssigkeitskanal
12 Produktleitung
13 Füllgutkessel
14 Flüssigkeitsventil
14.1 Betätigungselement
15 Ventilkörper
16 Sonde
17 Rückgasrohr
18 Gaskanal
18.1 unteres offenes Ende des Gaskanals
19 Ringkanal
20 Sondenkontakt
21 Abschnitt
22 Teilabschnitt der Wandung des Rückgasrohrs
23 Leiterbahn
24 Isolierschicht
25 Behältereinlauf
26 Behälterauslauf
27 Prozessrechner
28 Öffnung
A Drehrichtung des Rotors 3
B, C Transportrichtung der Behälter 2
M Maschinenachse
FA Füllelementachse
N1, N2 Niveau des Füllgutspiegels

Patentansprüche

1. Sonde zur Verwendung bei Füllelementen von Füll-
systemen oder Füllmaschinen (1) zum Füllen von

Behältern (2) mit einem fließfähiger oder flüssigen
Füllgut, wobei die beim Füllen in den jeweiligen Be-
hälter (2) mit einem Sondenende hineinreichende
und die Füllhöhe des Füllgutes im Behälter (2) be-
stimmende Sonde (16) als Rückgasrohr (17) mit we-
nigstens einem Gaskanal (18), der an einem Ende
des Rückgasrohres an einer Öffnung (18.1) offen ist,
sowie zusätzlich mit wenigstens einem elektrischen
Sondenkontakte (20) ausgebildet ist, wobei sich der
wenigstens eine elektrische Sondenkontakt (20) in
Achsrichtung des Rückgasrohrs (17) mit Abstand
vor der Öffnung (18.1) des Gaskanals (18) befindet
und wobei der wenigstens eine Sondenkontakt (20)
an einem über das Ende des Rückgasrohrs (17) vor-
stehenden leisten- oder lanzenartigen Abschnitt (21)
der Wandung des Rückgasrohres vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gaskanal (18) an dem Ende des Rückgas-
rohres (17) zusätzlich an wenigstens einer seitlichen
Ausnehmung (28) offen ist.

2. Sonde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass sich der wenigstens eine Sondenkontakt (20)
an dem dem Rückgasrohr (17) entfernt liegenden
Ende des leisten- oder lanzenartigen Abschnitts be-
findet.

3. Sonde nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der leisten- oder lanzenartige Ab-
schnitt (21) teilweise von einem Teilabschnitt (22),
vorzugsweise von einem durch Ausklinken erzeug-
ten Teilabschnitt (22) der Wandung des Rückgas-
rohrs (17) gebildet ist.

4. Sonde nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der wenigs-
tens eine elektrische Sondenkontakt (20) außerhalb
des Gaskanals (18) befindet.

5. Sonde nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
gekennzeichnet durch wenigstens zwei Sonden-
kontakte (20), die zumindest in Achsrichtung des
Rückgasrohrs (17) voneinander beabstandet sind
und von denen sich wenigstens einer außerhalb des
Gaskanals (18) und im Abstand vor der Öffnung
(18.1) des Gaskanals (18) befindet.

6. Füllmaschine zum Füllen von Behältern (2) mit ei-
nem fließfähigen oder flüssigen Füllgut, mit wenigs-
tens einem Füllelement (1), welches eine beim Fül-
len in die Behälter hineinreichende, die Füllhöhe im
jeweiligen Behälter (2) bestimmende Sonde (16)
aufweist, welche nach einem der vorhergehenden
Ansprüche ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Rückgasrohr (17) ein weiteres die Füllhöhe
im jeweiligen Behälter (2) bestimmendes Element
bildet.
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7. Füllmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennt-
zeichnet, dass das wenigstens eine Füllelement (1)
zusammen mit einem Behälterträger (6) eine Füll-
position (4) bildet, und dass der wenigstens eine
Sondenkontakt (20) in Richtung auf den Behälterträ-
ger (6) gegenüber der wenigstens einen Öffnung
(18.1) des Gaskanals (18) versetzt ist.

8. Follmaschine nach Anspruch 6 oder 7, gekenn-
zeichnet durch eine Steuereinrichtung (27), die
beim Ansprechen des wenigstens einen Sonden-
kontaktes (20) ein das Schließen des wenigstens
einen Flüssigkeitsventils (14) und/oder ein Umschal-
ten des Betriebszustandes des Füllelementen (1)
veranlassende Signal generiert.

9. Füllmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (27) beim An-
sprechen des wenigstens einen Sondenkontakts
(20) eine Timerfunktion für ein zeitverzögertes
Schließen des wenigstens einen Flüssigkeitsventils
(14) aktiviert.

10. Füllmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Steuereinrichtung (27) die
Zeitverzögerung (Δt) so eingestellt und/oder als für
die Art und/oder Größe der Behältern (2) und/oder
für die Art des Füllgutes typischer Prozessparameter
abgelegt ist, dass beim Schließen des wenigstens
einen Flüssigkeitsventils (14) die Soll-Fallhöhe (N1)
im jeweiligen Behälter erreicht ist.

11. Füllmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ereinrichtung (27) beim Ansprechen des wenigstens
einen Sondenkontakts ein Umschalten des Füllele-
mentes (1) von einem Zustand (Schnellfüllen) in ei-
nen Zustand (Langsamfüllen) bewirkt.

Claims

1. Probe for use in filling elements of filling systems or
filling machines (1) for filling containers (2) with a
free-flowing or liquid filling material, wherein the
probe (16), which during filling extends into the re-
spective container (2) with one probe end and de-
termines the filling level of the filling material in the
container (2), is designed as a gas return pipe (17)
with at least one gas channel (18), which is open at
one end of the gas return pipe (17) at an opening
(18), and additionally comprises at least one electri-
cal probe contact (20), wherein the at least one elec-
trical probe contact (20) is located in the axial direc-
tion of the gas return pipe (17) spaced at a distance
in front of the opening (18.1) of the gas channel (18),
and wherein the at least one probe contact (20) is
provided at a section (21) of the wall of the gas return

pipe, projecting over the end of the gas return pipe
(17) in the form of a strip or lance,
characterised in that
the gas channel (18) at the end of the gas return pipe
(17) is additionally open at at least one lateral cut-
out aperture (28).

2. Probe according to claim 1, characterised in that
the at least one probe contact (20) is located at the
end of the strip or lance shaped section which is re-
mote from the gas return pipe (17).

3. Probe according to claim 1 or 2, characterised in
that the strip or lance shaped section (21) is formed
partially from a part section (22), preferably from a
part section (22) of the wall of the gas return pipe
(17), produced by mortising out.

4. Probe according to any one of the preceding claims,
characterised in that the at least one electrical
probe contact (20) is located outside the gas channel
(18).

5. Probe according to any one of the preceding claims,
characterised by at least two probe contacts (20),
which are spaced apart from one another at least in
the axial direction of the gas return pipe (17), and of
which at least one is located outside the gas channel
(18) and spaced at distance in front of the opening
(18.1) of the gas channel (18).

6. Filling machine for the filling of containers (2) with a
free-flowing or liquid filling material, with at least one
filling element (1), which comprises a probe (16),
which during filling extends into the containers and
which determines the filling level in the respective
container (2), which is configured according to any
one of the preceding claims, characterised in that
the gas return pipe (17) forms a further element de-
termining the filling height in the respective container
(2).

7. Filling machine according to claim 6, characterised
in that the at least one filling element (1), together
with a container carrier (6), forms a filling position
(4), and that the at least one probe contact (20) is
offset in the direction towards the container carrier
(6) in relation to the at least one opening (18.1) of
the gas channel 18).

8. Filling machine according to claim 6 or 7, charac-
terised by a control device (27), which, on actuation
of the at least one probe contact (20), generates a
signal which causes the closure of the at least one
liquid valve (14) and/or the switching over of the op-
erational state of the filling element (1).

9. Filling machine according to claim 8, characterised
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in that the control device (27), on the actuation of
the at least one probe contact (20), activates a timer
function for a time-delayed closure of the at least one
liquid valve (14).

10. Filling machine according to claim 9, characterised
in that in the control device (27) the time delay (Δt)
is adjusted, and/or is stored as a typical process pa-
rameter for the type and/or size of the containers (2)
and/or for the nature of the filling material, in such a
way that, at the closure of the at least one liquid valve
(14), the reference filling level (N1) is reached in the
respective container.

11. Filling machine according to any one of the preced-
ing claims, characterised in that the control device
(27), on actuation of the at least one probe contact,
causes a switchover of the filling element (1) from
one state (rapid filling) into another state (slow filling).

Revendications

1. Sonde pour une utilisation pour des éléments de
remplissage de systèmes de remplissage ou machi-
nes de remplissage (1) destinées à remplir des ré-
cipients (2) avec un produit de remplissage coulant
ou liquide, la sonde (16), parvenant avec une extré-
mité de sonde lors du remplissage dans le récipient
(2) concerné et déterminant la hauteur de remplis-
sage du produit de remplissage dans le récipient (2),
étant réalisée comme tube de gaz de retour (17) avec
au moins un canal de gaz (18) qui est ouvert à une
extrémité du tube de gaz de retour sur une ouverture
(18.1), ainsi qu’en outre avec au moins un contact
de sonde (20) électrique, l’au moins un contact de
sonde (20) électrique se trouvant dans le sens axial
du tube de gaz de retour (17) à distance de l’ouver-
ture (18.1) du canal de gaz (18) et l’au moins un
contact de sonde (20) étant prévu sur une section
(21), de type lance ou barre dépassant de l’extrémité
du tube de gaz de retour (17), de la paroi du tube de
gaz de retour,
caractérisée en ce que
le canal de gaz (18) est ouvert à l’extrémité du tube
de gaz de retour (17) en outre sur au moins un évi-
dement latéral (28).

2. Sonde selon la revendication 1, caractérisée en ce
que l’au moins un contact de sonde (20) se trouve
à l’extrémité éloignée du tube de gaz de retour (17)
de la section de type barre ou lance.

3. Sonde selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que la section de type barre ou lance (21) est
formée en partie par une section partielle (22), de
préférence par une section partielle (22) générée par
encochage de la paroi du tube de gaz de retour (17).

4. Sonde selon l’une quelconque des revendications,
précédentes, caractérisée en ce que l’au moins un
contact de sonde électrique (20) se trouve en dehors
du canal de gaz (18).

5. Sonde selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée par au moins deux con-
tacts de sonde (20) qui sont espacés l’un de l’autre
au moins dans le sens axial du tube de gaz de retour
(17) et dont au moins un se trouve en dehors du
canal de gaz (18) et à distance de l’ouverture (18.1)
du canal de gaz (18).

6. Machine de remplissage pour le remplissage de ré-
cipients (2) avec un produit de remplissage coulant
ou liquide, avec au moins un élément de remplissage
(1) qui présente une sonde (16), parvenant lors du
remplissage dans les récipients, déterminant la hau-
teur de remplissage dans le récipient concerné (2),
laquelle sonde est réalisée selon l’une quelconque
des revendications précédentes,
caractérisée en ce que
le tube de gaz de retour (17) forme un autre élément
déterminant la hauteur de remplissage dans le réci-
pient concerné (2).

7. Machine de remplissage selon la revendication 6,
caractérisée en ce que l’au moins un élément de
remplissage (1) forme, conjointement avec un sup-
port de récipient (6), une position de remplissage (4)
et en ce que l’au moins un contact de sonde (20)
est décalé en direction du support de récipient (6)
par rapport à l’au moins une ouverture (18.1) du ca-
nal de gaz (18).

8. Machine de remplissage selon la revendication 6 ou
7, caractérisée par un dispositif de commande (27)
qui génère, lors du déclenchement de l’au moins un
contact de sonde (20), un signal entraînant la ferme-
ture de l’au moins une soupape de liquide (14) et/ou
une commutation de l’état de fonctionnement de
l’élément de remplissage (1).

9. Machine de remplissage selon la revendication 8,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(27) active, lors du déclenchement de l’au moins un
contact de sonde (20), une fonction de minuterie
pour une fermeture retardée de l’au moins une sou-
pape de liquide (14).

10. Machine de remplissage selon la revendication 9,
caractérisée en ce que dans le dispositif de com-
mande (27), le retard (Δt) est réglé et/ou enregistré
comme paramètre de processus typique pour le type
et/ou la grandeur des récipients (2) et/ou pour le type
du produit de remplissage de sorte que lors de la
fermeture de l’au moins une soupape de liquide (14),
la hauteur de niveau de consigne (N1) soit atteinte
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dans le récipient concerné.

11. Machine de remplissage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le dispositif de commande (27) provoque, lors
du déclenchement de l’au moins un contact de son-
de, un passage de l’élément de remplissage (1) d’un
état (remplissage rapide) à un état (remplissage
lent).
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