EP 2 930 140 B1

Patent Office

e brvess (11) EP 2 930 140 B1

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||H|Hl‘lmllHm||mHl“l‘l“ll“l""H‘mll‘
Patentamt
0 European

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

11.01.2017 Patentblatt 2017/02
(21) Anmeldenummer: 15162721.3

(22) Anmeldetag: 08.04.2015

(54) FULLORGAN ZUM BEFULLEN EINES BEHALTERS MIT EINEM FULLPRODUKT
FILLING DEVICE FOR FILLING A CONTAINER WITH A FILLING PRODUCT
ORGANE DE REMPLISSAGE D’UN RECIPIENT AVEC UN PRODUIT DE REMPLISSAGE

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Stankovic, Drazen
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB 93073 Neutraubling (DE)
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR (74) Vertreter: Nordmeyer, Philipp Werner
df-mp Dérries Frank-Molnia & Pohiman
(30) Prioritat: 08.04.2014 DE 102014104948 Patentanwilte Rechtsanwailte PartG mbB
Theatinerstrafe 16
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 80333 Miinchen (DE)

14.10.2015 Patentblatt 2015/42

(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Krones AG WO0-A1-2010/097730 DE-U1-9 311 427
93073 Neutraubling (DE) DE-U1-202007 014 205 FR-A-1 371 972

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 2 930 140 B1 2

Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Fillorgan
zum Beflllen eines Behalters mit einem Fillprodukt, be-
vorzugt zum Befiillen eines Getrankebehalters in einer
Getrankeabfiillanlage.

Stand der Technik

[0002] Zur Befiillung von Behéaltern mit Getranken in
Getrankeabfiillanlagen sind Fillorgane bekannt, welche
neben dem eigentlichen Fiillventil, welches beispielswei-
se einen vorwarts schlieRenden Ventilkegel, welcher in
einem Ventilsitz aufgenommen ist, umfasst, auch einen
Drallkérper umfassen. Der Drallkérper ist beispielsweise
oberhalb des Fullventilkegels angeordnet und dient da-
zu, das Fllprodukt noch oberhalb des Ventilkegels so
in eine Rotationsbewegung zu versetzen, dass es nach
dem Ausstromen aus der Fillventiléffnung mit einem
Drehimpuls versehen ist und an den Seitenwanden des
zu beflillenden Behalters ablauft. Auf diese Weise wird
ein sanftes Einstromen des Fllprodukts in den zu befiil-
lenden Behalter erreicht, da das Fillprodukt an den Sei-
tenwanden des zu befiillenden Behalters ablauft.
[0003] Der Drallkdrper weist Gblicher Weise mindes-
tens eine Leitflache auf, welche schraubenférmig aus-
gebildet ist. Die Steigung der Leitflache kann Uber die
gesamte axiale Hohe des Drallkdrpers hinweg konstant
sein, oder von oben nach unten hin ansteigen. Beispiels-
weise kann es bevorzugt sein, dass die Steigung der
Fihrungsflachen von oben nach unten hin ansteigt, um
Turbulenzen in dem Fllprodukt zu vermeiden und ent-
sprechend auf der kurzen verfiigbaren Durchlaufstrecke
entlang der Hohe des Drallkdrpers moéglichst effizient die
Rotation aufdie Flussigkeit aufzubringen. Ein Drallkdrper
mit einer im Wesentlichen konstanten Steigung ist bei-
spielsweise aus der DE 94 16 912 U1 bekannt. In der
DE 20 2007 014 205 U1 wird ein Fullorgan und ein Ver-
fahren gemalR den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und
9 offenbart, und ist ein Drallkdrper gezeigt, bei dem die
Steigung der Leitflachen des Drallkérpers von oben nach
unten hin zunimmt.

[0004] Um unterschiedlichen Fillprodukten mit unter-
schiedlichen Viskositaten sowie unterschiedlichen Be-
haltergeometrien Rechnung zu tragen, ist eine Vielzahl
unterschiedlicher Drallkérper bekannt, welche je nach
Abfillsituation in dem jeweiligen Fillorgan montiert wer-
den mussen. Entsprechend kann es notwendig sein,
dass bei einem Fllproduktwechsel oder einem Wechsel
der Geometrie des abzuflillenden Behélters in samtli-
chen Fiillorganen die Drallkérper ausgetauscht werden
missen, um auch fiir die neue Flllsituation ein optimales
Fullergebnis zu erzielen.

[0005] Die unterschiedlichen Drallkérper weisen dabei
je nach Viskositat des Fullproduktes und je nach Behél-
terform des zu befiillenden Behéalters unterschiedliche
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Steigungen der jeweiligen Leitflachen auf, welche auf der
AuBenseite der jeweiligen Drallkérper angeordnet sind.

Darstellung der Erfindung

[0006] Ausgehend von dem bekannten Stand der
Technik ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Fillorgan zum Befiillen eines Behalters mit einem
Fullprodukt anzugeben, welches einen flexiblen Einsatz
fur unterschiedliche Fillprodukte und unterschiedliche
Behalterformen ermdglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird durchdas Fillorgan mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 gelést. Vorteilhafte Weiter-
bildungen ergeben sich aus den Unteranspriichen.
[0008] Entsprechend wird ein Fillorgan zum Befiillen
eines Behalters mit einem Fillprodukt vorgeschlagen,
umfassend ein Fillventil zum Steuern des in den Behal-
ter stromenden Fllproduktstroms und einen Drallkérper
mit mindestens einer Leitflache, mittels welcher das in
den Behalter einstrdomende Fillprodukt in eine Rotati-
onsbewegung versetzbar ist. Erfindungsgeman ist die
Steigung der Leitfliche des Drallkérpers variierbar.
[0009] Dadurch, dass die Steigung der Leitflache des
Drallkérpers variierbar ist, kénnen mit einem einzigen
Drallkérper eine Vielzahl unterschiedlicher Konfiguratio-
nen aus Fillprodukt und Behaltergeometrie abgedeckt
werden. Dabei ist es nicht mehr notwendig, den Drallkor-
per auszuwechseln, sondern es kénnen vielmehr durch
die anpassbare Steigung der Fiihrungsflachen mit einem
einzigen Drallkérper eine Vielzahl unterschiedlicher Si-
tuationen behandelt werden.

[0010] Entsprechend kann fir unterschiedliche Behal-
terkonturen und unterschiedliche Fullprodukteigen-
schaften jeweils eine optimale Drallkdrpergeometrie ein-
gestellt werden und entsprechend die Steigung der Leit-
flachen des Drallkérpers so variiert werden, dass opti-
male Flllergebnisse erhalten werden. Dies war mit den
starren Drallkoérpern aus dem Stand der Technik nicht
moglich. Mitden starren Drallkérpern aus dem Stand der
Technik gab es vielmehr nur die Option, entweder nicht
vollstandig optimal abzuftillen, oder aber den Drallkérper
auszuwechseln, was entsprechend einen hohen Auf-
wand und lange Ristzeiten beim Produktwechsel nach
sich zog.

[0011] Bevorzugt umfasst der Drallkdrper mit seinen
Leitflachen ein elastisches Material und die Steigung der
Leitflachen des Drallkorpers ist durch Verdrehen
und/oder Stauchen eines stromabwarts gelegenen En-
des des Drallkérpers gegenliber einem stromaufwarts
gelegenen Ende des Drallkdrpers variierbar. Entspre-
chend kann auf einfache mechanische Weise ein Drall-
korper bereitgestellt werden, welcher Leitflachen mit ei-
ner variierbaren Steigung bereitstellt.

[0012] Um ein effizientes Beaufschlagen des Fllpro-
dukts mit dem Rotationsimpuls zu erreichen, weist der
Drallkérper bevorzugt eine Mehrzahl Leitflachen auf, de-
ren Steigung gemeinsam variierbar ist.

[0013] Um eine jeweils konstante Steigung der Leitfla-
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chen vom stromaufwérts gelegenen Ende zum stromab-
warts gelegenen Ende des Drallkérpers zu erreichen,
weist der Drallkérper bevorzugt von seinem stromauf-
warts gelegenen Ende zu seinem stromabwarts gelege-
nen Ende hin homogene Materialeigenschaften auf. Ent-
sprechend bewirkt eine vorgegebene Verdrehung zur
Variation der Steigung der Leitflachen eine Gber die Hohe
des Drallkérpers hinweg konstante Steigung der Leitfla-
chen.

[0014] Um eine jeweils vom stromaufwarts gelegenen
Ende zum stromabwaérts gelegenen Ende ansteigende
Steigung der Leitflachen zu erreichen, weist der Drall-
kérper bevorzugt von seinem stromaufwarts gelegenen
Ende zu seinem stromabwarts gelegenen Ende hin einen
sinkenden Elastizitdtsmodul auf. Dazu kann beispiels-
weise im oberen Bereich des Drallkérpers eine héhere
Materialstarke vorgesehen sein, als im unteren Bereich,
so dass im unteren Bereich eine aufgebrachte Verdre-
hung entsprechend zu einer starkeren Rotation bezlig-
lich der Ausgangskonfiguration aufweist, als im oberen
Bereich.

[0015] Bevorzugtkanndie SteigungderLeitflache vom
stromaufwarts gelegenen Ende des Drallkdrpers zum
stromabwarts gelegenen Ende des Drallkérpers hin kon-
stant sein. In einer alternativen bevorzugten Ausbildung
nimmtdie Steigung der Leitflache vom stromaufwarts ge-
legenen Ende des Drallkdrpers zum stromabwarts gele-
genen Ende des Drallkdrpers hin zu.

[0016] Um eine einfache Variation der Steigung der
Leitflachen zu ermdglichen, ist bevorzugt eine Einstell-
vorrichtung zur Variation der Steigung der Leitflache des
Drallkérpers vorgesehen, bevorzugt in Form einer Ver-
stellstange, welche besonders bevorzugt in Form eines
Riickgasrohres und/oder in Form einer Niveausonde
ausgebildet ist. Damit kann mit bereits vorhandenen
Komponenten eines Fllventils ein einfacher Aufbau des
Drallkérpers erreicht werden.

[0017] Bevorzugt ist auch eine Steuervorrichtung zur
Einstellung der Steigung der Leitflachen des Drallkérpers
an dem Fullorgan vorgesehen. Diese Steuereinheitkann
beispielsweise auf die genannte Verstellstange wirken,
um ein Verdrehen beziehungsweise Stauchen des Drall-
kérpers zur Variation der Steigung der Fihrungsflachen
des Drallkérpers zu steuern.

[0018] Uber die Steuereinheit kann je nach abgefiill-
tem Fullprodukt beziehungsweise dessen Viskositat und
je nach Behalterform des zu befiillenden Behalters eine
unterschiedliche Steigung fiir die Fihrungsflachen ein-
gestelltwerden. Dies ist sowohl beim Fullproduktwechsel
als auch beim Behalterwechsel mdglich.

[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form kann eine Variation der Steigung der Leitflachen
auch wahrend des eigentlichen Flllvorganges vorge-
nommen werden. Da die Fullhéhe im zu beflllenden Be-
halter wahrend des Fullvorganges ansteigt, sinkt die Fall-
héhe des Fullprodukts tiber den Fiillvorgang hinweg. Ent-
sprechend ist es bevorzugt, zumindest zu Beginn des
Fullvorganges das Fullprodukt mit einem hohen Drehim-
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puls zu beaufschlagen, um entsprechend ein sauberes
und glattes AbflieBen des Fullproduktes an den Behal-
terwanden zu ermdglichen. Wegen der hohen Fallhdhe
des Fillproduktes im zu beflillenden Behélter zu Beginn
des Fillvorganges kommt dem sauberen Ablaufen ent-
sprechend eine hohe Bedeutung zu. Wahrend des Fiill-
vorganges steigt jedoch der Fillproduktspiegel im zu be-
fillenden Behalter, so dass ab einem bestimmten Fll-
niveau die Fallhohe so weit reduziert ist, dass auch ein
direktes Einstrémen in den Behalter moglich wére. Ent-
sprechend kann ab diesem Fillniveau die Steigung der
Fahrungsflachen verringert werden beziehungsweise
aufgehoben werden, so dass das Fullprodukt direkt in
den zu beflillenden Behélter einstromt. Entsprechend
wird der FlieBwiderstand im Fllproduktkanal reduziert
und der Fillvorgang insgesamt beschleunigt. Die Reduk-
tion der Steigung der Fihrungsflachen kann entweder
stetig stattfinden, oder aber bei Erreichen eines bestimm-
ten Filliniveaus quasi schlagartig.

[0020] Weiterhin ist es bevorzugt, die Steigung der
Leitflachen von der jeweiligen Durchflussgeschwindig-
keit des Flllproduktes durch das Flllorgan abhangig zu
machen. Entsprechend kann zu Beginn des Fllvorgan-
ges, wenn das Fullventil noch nicht gedffnet ist oder ge-
rade gedffnet wird, die Steigung geringer sein, um das
anfangliche Einstrémen des Fillproduktes nicht durch
einen hohen FlieRwiderstand zu behindern. Sobald die
volle FlieBgeschwindigkeit erreicht ist, kann dann die
Steigung der Fihrungsflachen erhéht werden, um ein
optimales AbflieRen des Fillproduktes entlang der In-
nenwande des Behalters zu ermdglichen.

[0021] Weiterhin ist es bevorzugt, bei unterschiedli-
chen Fillgeschwindigkeiten, welche beispielsweise tiber
ein dem Fllventil vorgeschaltetes Drosselventil erreicht
werden, die Steigung der Fuhrungsflachen entspre-
chend so zu variieren, dass fiir die jeweilige Flie3ge-
schwindigkeit und den jeweiligen Fullproduktvolumen-
strom eine optimierte Steigung der Fiihrungsflachen be-
reitgestellt wird.

[0022] Dieoben gestellte Aufgabe wird weiterhin durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 9 ge-
l6st. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen.

[0023] Entsprechend wird ein Verfahren zum Beflillen
eines Behalters mit einem Fillprodukt vorgeschlagen,
umfassend die Schritte des Zuflihrens eines Flllprodukts
in einen zu beflllenden Behalter und des Aufbringens
einer Rotationsbewegung auf das Fllprodukt mittels ei-
nes vor dem zu beflillenden Behéalter angeordneten Drall-
korpers, welcher Leitflachen zum Aufbringen der Rotati-
onsbewegung auf das Fiillprodukt umfasst. Erfindungs-
gemal wird die Steigung der Leitflachen des Drallkor-
pers variiert.

[0024] Bevorzugtwird die Steigung der Leitflachen ab-
hangig von der Behalterform des zu befiillenden Behal-
ters sowie der Viskositat des abzuflillenden Fillproduk-
tes vor dem Zufihren des Flllprodukts variiert.

[0025] Die Steigung der Leitflichen kann bevorzugt
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auch wahrend des Zufiihrens des Fillprodukts variiert
werden, bevorzugt mit einer zum Ende des Fillvorgan-
ges hin abnehmenden Steigung.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0026] Bevorzugte weitere Ausfilhrungsformen und
Aspekte der vorliegenden Erfindung werden durch die
nachfolgende Beschreibung der Figuren naher erlautert.
Dabei zeigen:

Figur 1  ein Fillorgan mit einem Drallkdrper;

Figur2  einen Drallkdrper in einer ersten Konfigurati-
on; und

Figur 3  den Drallkérper aus Figur 2 in einer zweiten

Konfiguration.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0027] Im Folgenden werden bevorzugte Ausflh-
rungsbeispiele anhand der Figuren beschrieben. Dabei
werden gleiche, ahnliche oder gleichwirkende Elemente
in den unterschiedlichen Figuren mit identischen Be-
zugszeichen bezeichnet und auf eine wiederholte Be-
schreibung dieser Elemente wird in der nachfolgenden
Beschreibung teilweise verzichtet, um Redundanzen zu
vermeiden.

[0028] In Figur 1 ist ein Fillorgan 1 gezeigt, welches
einen an sich bekannten Aufbau zeigt. Das Fillorgan 1
weist ein Fillventil 10 auf, welches einen vorwaérts schlie-
Renden Fillventilkegel 12, der in einem dazu komple-
mentadren Ventilsitz 14 aufgenommen werden kann, um-
fasst. Zum Offnen des Fiillventils 10 wird der Fiillventil-
kegel 12 aus dem Ventilsitz 14 nach oben hin herausge-
hoben, so dass das tiber dem Fillventil 10 anstehende
Fullprodukt durch einen Flllproduktauslauf 16 in den dar-
unter anzuordnenden zu befiillenden Behalter einlauft.
Das Fullprodukt wird dem Fillventil 10 beispielsweise
Uber eine Fullproduktzufiihrung 18 zugefiihrt.

[0029] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist wei-
terhin ein Rickgasrohr 19 gezeigt, welches in den zu
befiillenden Behalter eintaucht und Uber welches das
durch die Befiillung des zu befiillenden Behalters mit
dem Fiullprodukt verdrangte Gasvolumen aus dem In-
nenraum des Behalters abgeleitet werden kann. Weiter-
hin kann das Riickgasrohr 19 auch dazu verwendet wer-
den, die Flllhéhe des Fillprodukts in dem Behalter zu
bestimmen oder lberschissiges Fullprodukt aus einem
Uberfillten Behélter wieder abzuziehen, um eine defi-
nierte Fullhéhe bereit zu stellen. Anstelle des Rickgas-
rohrs 19 kann auch eine Niveausonde vorgesehen sein,
die beim Erreichen eines vorbestimmten Fillniveaus ein
Abschaltsignal erzeugt, aufgrund dessen der Fiillventil-
kegel 12 wieder in den Ventilsitz 14 abgesenkt wird und
damit der Befiillvorgang beendet wird.
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[0030] Oberhalb des Fllventilkegels 12 ist ein Drall-
korper 2 angeordnet, welcher eine Mehrzahl von Leitfla-
chen 20 aufweist. Die Leitflachen 20 sind schraubenfér-
mig um einen Drallkérpergrundkérper 26 herum ange-
ordnet, im Prinzip so, wie die Gewindegange einer
Schraube um deren Schraubenkd&rper herum. In den zwi-
schen den Leitflachen 20 gebildeten Leitkanalen 21 wird
das Fullprodukt geleitet und durch die schraubenférmige
Fihrung des Fiillprodukts in den Leitkandlen 21 entspre-
chend die gewiinschte Rotationsbewegung relativ zur
Symmetrieachse S aufgebracht.

[0031] Wie sich aus der Schnittdarstellung der Figur 1
ergibt, ist der Drallkdrper 2 so ausgebildet, dass die Stei-
gung der Leitflachen 20 von einem stromaufwarts gele-
genen Ende 22 des Drallkérpers 2 zu einem stromab-
warts gelegenen Ende 24 des Drallkdrpers 2 hin ansteigt.
Das stromaufwarts gelegene Ende 22 ist in einer her-
kdmmlichen Anordnung des Drallkdrpers 2 auch das
obere Ende des Drallkérpers 2, wenn dieser betriebsfer-
tig in ein Flllorgan 1 eingebaut ist. Das stromabwarts
gelegene Ende 24 des Drallkérpers 2 ist bei einem her-
kédmmlichen Einbau entsprechend unten angeordnet.
[0032] Die Steigung der Leitflachen 20 kann iber den
Verlauf des Drallkdrpers 2 hinweg konstant sein. In dem
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Leitflachen 20
jedoch so ausgebildet, dass deren Steigung vom strom-
aufwarts gelegenen Ende 22 des Drallkdrpers 2 zum
stromabwarts gelegenen Ende 24 des Drallkérpers 2 hin
ansteigt. Durch diese Anordnung wird eine konstante Be-
schleunigung des Fullprodukts Uber den Verlauf des
Drallkérpers 2 hinweg erreicht und damit der durch den
Drallkérper 2 aufgebrachte FlieRwiderstand gegeniliber
einer Ausbildung mit konstanter Steigung reduziert.
[0033] EinFillproduktstrom, welcher durch das Offnen
des Fllventils 10 das Fllorgan 1 durchstrémt, wird ent-
sprechend durch die Leitflachen 20 eintretend beim
stromaufwarts gelegenen Ende 22 und austretend am
stromabwarts gelegenen Ende 24 des Drallkdrpers 2 mit
einem Rotationsimpuls versehen, derart, dass das Flill-
produkt um die durch den Fillventilkegel 12 hindurch ver-
laufende Symmetrieachse S herum in Rotation versetzt
wird. Entsprechend rotiert das Fullprodukt um die Sym-
metrieachse S herum derart, dass es nach dem Austre-
ten aus dem Fiillproduktauslauf 16 aufgrund der Flieh-
krafte nach auf3en dréngt. Entsprechend wird das Full-
produkt aufgrund der durch die Rotation bewirkten Flieh-
krafte an die Innenwand des sich unterhalb des Fillpro-
duktauslaufes 16 befindlichen, zu befiillenden Behélters
gedriickt, so dass es an dieser glatt und sanft ablaufen
kann, um eine sanfte Beflillung des Fullprodukts zu er-
moglichen. Damit kann vermieden werden, dass das
Fillprodukt mit einer hohen Fllhéhe in den zu beflllen-
den Behalter fallt und damit mit hoher Energie am Boden
des zu beflillenden Behélters auftrifft, was zum einen zu
einem erhéhten Aufschdumen des Fllprodukts und zum
anderen zu einer Beeintrachtigung des Fllprodukts fiih-
ren kann.

[0034] Die Steigung der Leitflachen 20 des Drallkor-
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pers 2 ist in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel variier-
bar. Insbesondere ist es mdglich, die Steigung der Leit-
flachen 20 des Drallkérpers 2 an die jeweilige Konfigu-
ration des Fullvorganges, insbesondere an die Geome-
trie des zu beflllenden Behalters und an die Viskositat
des Fllprodukts anzupassen.

[0035] Diese Variierbarkeit der Steigung der Leitfla-
chen 20 wird in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel da-
durch bewirkt, dass der Drallkérper 2 ein elastisches
und/oder flexibles Material umfasst und ein Verdrehen
des stromabwarts gelegenen Endes 24 des Drallkdrpers
2 gegeniiber dem stromaufwarts gelegenen Ende 22 zu
einer Verdrehung des Drallkérpers 2 in sich selbst und
damit auch zu einer Variation der Steigung der Leitfla-
chen 20 fuhrt. Bei einer weniger starken in-sich Verdre-
hung des Drallkdrpers 2 in sich ist die Steigung entspre-
chend geringer als bei einer starkeren in-sich Verdre-
hung des Drallkérpers 2.

[0036] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird die Ver-
drehung des Drallkérpers 2 und damit die Variation der
Steigung der Leitflachen 20 des Drallkérpers 2 dadurch
bewirkt, dass das Rlckgasrohr 19 am stromabwarts ge-
legenen Ende 24 des Drallkdrpers 2 mit diesem drehfest
Uber eine Drehverbindung 28 verbunden ist. Entspre-
chend wird eine Rotation des Rickgasrohres 19 um die
Symmetrieachse S iber die Drehverbindung 28 auf das
stromabwarts gelegene Ende 24 des Drallkérpers 2 iber-
tragen. An seinem stromaufwarts gelegenen Ende 22 ist
der Drallkérper 2 jedoch drehfest beziglich des Fiillor-
gans 1 gehalten. Diese drehfeste Verbindung kann bei-
spielsweise Uber eine formschllssige Verbindung des
Drallkérpers 2 mit einem Fihrungsrohr 29 erfolgen, in
welchem das Riickgasrohr 19 konzentrisch geflihrt ist.
Das Fuhrungsrohr 29 ist drehfest beziiglich des Fllor-
gans 1 gehalten.

[0037] Entsprechend wird der Drallkérper 2 an seinem
stromaufwarts gelegenen Ende 22 an dem Fihrungsrohr
29 drehfest gehalten, am stromabwarts gelegenen Ende
24 jedoch ist der Drallkérper 2 Uber eine Rotation des
Ruckgasrohres 19 gegeniiber dem stromaufwarts gele-
genen Ende 22 verdrehbar.

[0038] Durch eine relative Rotation des Riickgasroh-
res 19 gegenliber dem Fihrungsrohr 29 kann entspre-
chend eine relative Verdrehung des stromaufwarts ge-
legenen Ende 22 gegeniiber dem stromabwarts gelege-
nen Ende 24 des Drallkérpers 2 erreicht werden, so dass
auf diese Weise die Steigung der Leitflachen 20 tber die
relative Verdrehung variiert werden kann.

[0039] Durch eine Variation der Steigung der Leitfla-
chen 20 kann das Fillorgan 1 mit seinen Filleigenschaf-
ten an das jeweils abgefiillte Fullprodukt, insbesondere
an dessen Viskositat, sowie an die Geometrie des zu
befiillenden Behalters angepasst werden. Hierzu wird
die Steigung der Leitflachen 20 vor dem Start des Befill-
vorgangs angepasst.

[0040] Die Steigung der Leitflachen 20 kann jedoch
auch wahrend eines einzigen Flllvorganges variiert wer-
den, beispielsweise abhdngig von der jeweiligen
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FlieRgeschwindigkeit des Fullprodukts, welche bei-
spielsweise durch ein vorgeschaltetes Drosselventil va-
riiert wird.

[0041] Weiterhin kann die Steigung der Leitflachen 20
auch an das jeweilige Flllniveau im zu befiillenden Be-
héalter angepasst werden und beispielsweise beim An-
steigen des Fillniveaus reduziert werden, um den
FlieBwiderstand des Fiillprodukts zu reduzieren und ins-
gesamteinen schnelleren Befiillvorgang zu ermdglichen.
[0042] Inden Figuren 2 und 3 ist ein weiterer Drallkor-
per 2 schematisch gezeigt, welcher wiederum eine Viel-
zahl an Leitflachen 20 aufweist, die in zwei unterschied-
lichen Konfigurationen gezeigt sind. Der Drallkrper 2 ist
an seinem stromaufwarts gelegenen Ende 22 in dem ge-
zeigten Ausflihrungsbeispiel wiederum bevorzugt relativ
zum Fllventil 1 festgelegt und an dessen stromabwarts
gelegenen Ende 24 gegenlber dem stromaufwarts ge-
legenen Ende 22 verdrehbar gehalten.

[0043] InFigur2isteine Konfiguration des Drallkdrpers
2 gezeigt, in welcher keine Relativverdrehung zwischen
dem stromaufwarts gelegenes Ende 22 und dem strom-
abwarts gelegenes Ende 24 vorliegt. In Figur 3 ist eine
Konfiguration gezeigt, in welcher eine Verdrehung zwi-
schen dem stromaufwarts gelegenen Ende 22 und dem
stromabwarts gelegenen Ende 24 derart vorliegt, dass
die Leitflachen 20 schraubenférmig angeordnet sind und
entsprechend Leitkanale 21 zwischen sich ausbilden, in
welchen das Fllprodukt unter Aufbringung einer Rota-
tionsbewegung gefiihrt werden kann.

[0044] Durch die Variation der Relativverdrehung zwi-
schen dem stromaufwarts gelegenen Ende 22 und dem
stromabwarts gelegenen Ende 24 kann entsprechend
die Steigung der Fihrungsflachen 20 variiert werden.
[0045] Der Drallkérper 2 weist bevorzugt ein elasti-
sches beziehungsweise flexibles Material auf, so dass
durch die Verdrehung entsprechend die Leitflachen 20
mit variablen Steigungen ausgebildet sein kénnen.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Fillorgan

10  Fullventil

12 Fdllventilkegel
14 Ventilsitz

16  Fullproduktauslauf

18  Fullproduktzufihrung

19  Rdlckgasrohr

2 Drallkorper

20 Leitflache

21  Leitkanal

22  stromaufwarts gelegenes Ende des Drallkérpers
24  stromabwarts gelegenes Ende des Drallkérpers
26  Drallkdrpergrundkérper

28  Drehverbindung

29  Fuhrungsrohr
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Patentanspriiche

1.

Fillorgan (1) zum Befiillen eines Behalters miteinem
Fillprodukt, umfassend ein Fillventil (10) zum Steu-
ern des in den Behélter stromenden Fllprodukt-
stroms und einen Drallkérper (2) mit mindestens ei-
ner Leitflache (20), mittels welcher das in den Be-
halter einstromende Fllprodukt in eine Rotations-
bewegung versetzbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steigung der Leitflache (20) des Drallkérpers (2)
variierbar ist, sodass die Steigung der Leitflache (20)
dieses einzigen Drallkérpers (2) anpassbar ist.

Fillorgan (1) gemaR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Drallkdrper (2) ein elastisches
Material umfasst und die Steigung der Leitflache (20)
des Drallkérpers (2) durch eine Verdrehung
und/oder Stauchung eines stromabwarts gelegenen
Endes (24) des Drallkérpers (2) gegeniiber einem
stromaufwarts gelegenen Ende (22) des Drallkér-
pers (2) variierbar ist.

Fillorgan (1) gemal Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Drallkérper (2) eine
Mehrzahl Leitflachen (20) aufweist, deren Steigung
gemeinsam variierbar ist.

Fillorgan (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drall-
kérper (2) von seinem stromaufwarts gelegenen En-
de (22) zu seinem stromabwarts gelegenen Ende
(24) hin homogene Materialeigenschaften aufweist.

Fillorgan (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Drallkdrper (2)
von einem stromaufwarts gelegenen Ende (22) zu
seinem stromabwarts gelegenen Ende (24) hin ei-
nen sinkenden Elastizitdtsmodul aufweist.

Fillorgan (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steigung der Leitflache (20) vom stromaufwarts
gelegenen Ende (22) des Drallkdrpers (2) zum
stromabwarts gelegenen Ende (24) des Drallkérpers
(2) hin konstant ist.

Fillorgan (1) gemaR Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steigung der Leitflache (20) vom
stromaufwarts gelegenen Ende des Drallkérpers (2)
zum stromabwarts gelegenen Ende des Drallkor-
pers (2) hin zunimmt.

Fillorgan (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
stellvorrichtung (19) zur Variation der Steigung der
Leitflache (20) des Drallkérpers (2) vorgesehen ist,
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10.

1.

bevorzugt in Form einer Verstellstange, welche be-
sonders bevorzugt in Form eines Rickgasrohres
(19) und/oder in Form einer Niveausonde ausgebil-
det ist.

Verfahren zum Beflillen eines Behélters mit einem
Fullprodukt, umfassend die Schritte:

Zuflihren eines Fllprodukts in einen zu befiil-
lenden Behalter und

Aufbringen einer Rotationsbewegung auf das
Fullprodukt mittels eines vor dem zu beflillenden
Behalter angeordneten Drallkérpers (2), wel-
cher Leitflachen (20) zum Aufbringen der Rota-
tionsbewegung auf das Fullprodukt umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steigung der Leitflachen (20) des Drallkérpers
(2) variiert wird, sodass die Steigung der Leitflache
(20) dieses einzigen Drallkérpers (2) angepasst
wird.

Verfahren gemafR Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steigung der Leitflachen (20) ab-
hangig von der Behalterform des zu befiillenden Be-
halters sowie der Viskositat des abzufiillenden Fll-
produktes vor dem Zufiihren des Fllprodukts vari-
iert wird.

Verfahren gemaf Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steigung der Leitflachen
(20) wahrend des Zufiihrens des Flllprodukts vari-
iert wird, bevorzugt mit einer zum Ende des Fillvor-
ganges hin abnehmenden Steigung.

Claims

Filling element (1) for filling a container with a filling
product, comprising a filling valve (10) for controlling
the filling product flow flowing into the container and
a swirler (2) having at least one guide surface (20)
by means of which the filling product flowing into the
containeris able to be setinto arotational movement,
characterised in that

the gradient of the guide surface (20) of the swirler
(2) is variable such that the gradient of the guide
surface (20) of this single swirler (2) is adaptable.

Filling element (1) according to Claim 1, character-
ised in that the swirler (2) comprises an elastic ma-
terial and the gradient of the guide surface (20) of
the swirler (2) is variable by twisting and/or compres-
sion of an end (24) of the swirler (2) lying downstream
relative to an end (22) of the swirler (2) lying up-
stream.

Filling element (1) according to Claim 1 or 2, char-



10.

1.

11 EP 2 930 140 B1 12

acterised in that the swirler (2) has a plurality of
guide surfaces (20), the gradient of which is mutually
variable.

Filling element (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the swirler (2)
has homogenous material properties from its end
(22) lying upstream to its end (24) lying downstream.

Filling element (1) according to any one of Claims 1
to 3, characterised in that the swirler (2) has a de-
creasing elastic modulus from an end (22) lying up-
stream to its end (24) lying downstream.

Filling element (1) according to any one of the pre-
ceding Claims 1 to 4, characterised in that

the gradient of the guide surface (20) is constant
from the end (22) of the swirler (2) lying upstream to
the end (24) of the swirler (2) lying downstream.

Filling element (1) according to Claim 5, character-
ised in that the gradient of the guide surface (20)
increases from the end of the swirler (2) lying up-
stream to the end of the swirler (2) lying downstream.

Filling element (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that an adjusting
device (19) is provided for variation of the gradient
of the guide surface (20) of the swirler (2), preferably
in the form of an adjusting rod which is particularly
preferably formed in the form of a return gas pipe
(19) and/or in the form of a level detector.

Method for filling a container with a filling product,
comprising the steps:

supplying a filling product into a container to be
filled and

applying a rotational movement to the filling
product by means of a swirler (2) arranged be-
fore the container to be filled, said swirler com-
prising guide surfaces (20) for applying the ro-
tational movement to the filling product,

characterised in that

the gradient of the guide surfaces (20) of the swirler
(2) is varied such that the gradient of the guide sur-
face (20) of this single swirler (2) is adapted.

Method according to Claim 9, characterised in that
the gradient of the guide surfaces (20) is varied be-
fore the supply of the filling product depending on
the container shape of the container to be filled as
well as the viscosity of the filling product to be filled.

Method according to Claim 9 or 10, characterised
in that the gradient of the guide surfaces (20) is var-
ied during the supply of the filling product, preferably
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10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

with a gradient which decreases towards the end of
the filling procedure.

Revendications

Organe de remplissage (1) pour remplir un récipient
avec un produit de remplissage, comprenant une
vanne de remplissage (10) pour commander le flux
de produit de remplissage coulant dans le récipient
et un corps de mise en rotation (2) avec au moins
une surface de guidage (20) au moyen de laquelle
le produit de remplissage affluant dans le récipient
peut étre mis en rotation,

caractérisé en ce que

la pente de la surface de guidage (20) du corps de
mise en rotation (2) peut étre modifiée de telle sorte
que la pente de la surface de guidage (20) de cet
unique corps de mise en rotation (2) peut étre adap-
tée.

Organe de remplissage (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le corps de mise en rotation
(2) comprend un matériau élastique et en ce que la
pente de la surface de guidage (20) du corps de mise
en rotation (2) peut étre modifiée par une torsion
et/ou un refoulement d’'une extrémité (24), située en
aval, du corps de mise en rotation (2) par rapport a
une extrémité (22), située en amont, du corps de
mise en rotation (2).

Organe de remplissage (1) selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que le corps de mise en
rotation (2) comporte une multiplicité de surfaces de
guidage (20) dont la pente peut étre modifiée de fa-
gon commune.

Organe de remplissage (1) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le corps
de mise en rotation (2) a des propriétés de matériau
qui sont homogeénes de son extrémité (22) située en
amont a son extrémité (24) située en aval.

Organe de remplissage (1) selon I'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que le corps de
mise en rotation (2) a un module d’élasticité qui di-
minue de son extrémité (22) située en amont a son
extremité (24) située en aval.

Organe de remplissage (1) selon I'une des revendi-
cations précédentes 1 a 4, caractérisé en ce que
la pente de la surface de guidage (20) est constante
de l'extrémité (22), située en amont, du corps de
mise en rotation (2) a 'extrémité (24), située en aval,
du corps de mise en rotation (2).

Organe de remplissage (1) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que la pente de la surface de
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guidage (20) augmente de l'extrémité, située en
amont, du corps de mise en rotation (2) a lI'extrémite,
située en aval, du corps de mise en rotation (2).

Organe de remplissage (1) selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’un dis-
positif de réglage (19) est prévu pour modifier la pen-
te de la surface de guidage (20) du corps de mise
en rotation (2), de préférence sous la forme d’'une
tige de réglage, qui est congue de maniére particu-
lierement préférée sous la forme d’un tuyau de gaz
de retour (19) et/ou sous la forme d’'une sonde de
niveau.

Procédé pour remplir un récipient avec un produit
de remplissage, comprenant les étapes :

- amenée d’un produit de remplissage dans un
récipient a remplir et

- application d’'un mouvementde rotation au pro-
duit de remplissage au moyen d’un corps de mi-
se en rotation (2) qui est agencé avant le réci-
pient a remplir et qui comprend des surfaces de
guidage (20) pour appliquer le mouvement de
rotation au produit de remplissage,

caractérisé en ce que

I'on modifie la pente des surfaces de guidage (20)
du corps de mise en rotation (2) de telle sorte que
la pente de la surface de guidage (20) de cet unique
corps de mise en rotation (2) est adaptée.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que 'on modifie la pente des surfaces de guidage
(20) en fonction de la forme du récipient a remplir
ainsi qu’en fonction de la viscosité du produit de rem-
plissage avant 'amenée du produit de remplissage.

Procédé selon larevendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que I'on modifie la pente des surfaces de gui-
dage (20) pendant 'amenée du produit de remplis-
sage, de préférence avec une pente diminuant a la
fin de 'opération de remplissage.
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