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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Beflillen eines Behalters mit
einem Fllprodukt in einer Getrankeabfullanlage, bevor-
zugt zum Abfiillen eines karbonisierten Fiillprodukts, wie
beispielsweise Bier, Softdrinks oder Mineralwasser.

Stand der Technik

[0002] Es sind eine Vielzahl unterschiedlicher Verfah-
ren und Vorrichtungen zum Abfiillen von Fullprodukten
in Getrankeabfillanlagen bekannt. Zum Abfillen karbo-
nisierter Flllprodukte, wie beispielsweise Bier, Mineral-
wasser oder Softdrinks ist es beispielsweise bekannt,
den zu beflillenden Behalter vor dem Befiillen mit dem
jeweiligen Fullprodukt mit einem Spanngas auf einen
Uberdruck vorzuspannen, und erst dann das Fillprodukt
in den derart vorgespannten Behalter einzufillen. Als
Spanngas wird hier beispielsweise CO, verwendet. Ent-
sprechend wird das in dem karbonisierten Fullprodukt
gebundene CO, beim Einflillen in den zu beflillenden
Behalter gegen den erhéhten CO,-Druck eingefiillt, so
dass ein Entbinden des CO, aus dem Fullprodukt ver-
ringert beziehungsweise ganz verhindert werden kann.
Dieses Verfahren wird auch als Gegendruckfillverfahren
bezeichnet. Aufdiese Weise kann das Aufschaumen des
Fullproduktes in dem zu befiillenden Behalter reduziert
werden beziehungsweise vermieden werden, so dass
auf diese Weise der Flillvorgang insgesamt beschleunigt
wird.

[0003] Ublicherweise wird vor dem Vorspannen des
zubefiillenden Behélters mitdem Spanngas der Behalter
zunachst evakuiert, dann mit dem Spanngas gespiilt,
dann erneut evakuiert, um dann vor dem eigentlichen
Befiilllen mit dem Spanngas auf den entsprechenden
Vorspanndruck gebracht zu werden, bevor das Fiillpro-
dukt eingeleitet wird. Durch das Evakuieren und Spiilen
kann eine definierte Gasatmosphare im Behalter ge-
schaffen werden, insbesondere eine weitgehend sauer-
stofffreie Atmosphare, die speziell bei Bier oder anderen
sauerstoffempfindlichen Produkten gewtinscht ist
[0004] Je nach Ausbildung des Gegendruckverfah-
rens kann auch eine Fillhéhenkorrektur in einem vorge-
spannten und befiillten Behalter dadurch durchgeftihrt
werden, dass das Fullprodukt Giber ein Riickgasrohr, wel-
ches in das in den Behalter eingefiillte Fullprodukt ein-
taucht, in das Fullproduktreservoir zuriickgedriickt wird.
Dies kann beispielsweise durch das weitere Beaufschla-
gen des beflllten Behalters mit einem unter erhéhtem
Druck stehendem Spanngas, beispielsweise CO,, er-
reicht werden. Das Fillprodukt wird dann entsprechend
Uber das Riickgasrohr solange aus dem Behalter her-
ausgedriickt, bis das Riickgasrohr gerade nicht mehr in
das Fullprodukt eintaucht und entsprechend das Spann-
gas aus dem beflllten Behalter direkt Giber das Riickgas-
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rohr in das Fullproduktreservoir entweicht.

[0005] Durch das Bereitstellen des Riickgasrohres bei
einem solchen Gegendruckfillverfahren kann der Innen-
raum des Behalters und der Druck im Gasraum tber dem
Fulllprodukt im Fullprodukireservoir auf dem gleichen
Uberdruckniveau gehalten werden, wahrend das Fiill-
produkt in den Behalter einstréomt.

[0006] Weiterhin ist ein sogenanntes Vakuumfllver-
fahren bekannt, bei welchem stille Flissigkeiten in einen
vorevakuierten zu befiillenden Behalter eingebracht wer-
den. Eine exakte Fulllhohenkorrektur findet derart statt,
dass ein Saugrohr in den mit dem Fllprodukt befiillten
Behalter eintaucht und das Fiillprodukt durch einen am
Saugrohr angelegten Unterdruck so lange wieder aus
dem Behalter abgezogen wird, bis das gewtinschte Fiill-
niveau, welches durch die Unterkante des Saugrohrs de-
finiert ist, erreicht ist. Das Saugrohr steht dabei mit dem
Uber dem Fullprodukt im Fillproduktreservoir anliegen-
den Unterdruckin Fluidverbindung, so dass ein schnelles
Absaugen der Flissigkeit sowie ein tropffreies Halten
des Fullprodukts im Saugrohr erreicht werden kann. Bei-
spiele fur solche Vakuumfiiller finden sich in der DE 83
08 618 U1 und der DE 83 08 806 U1.

[0007] Vakuumfiiller, wie beispielsweise die Krones-
Typen VV, VVHK, VVHL, ermdglichen nach Abschluss
der Flllphase eine Korrekturphase. Dabei ist das im
Ringkessel angelegte Vakuum mit einem Ruckluftrohr
verbunden. Uber die Eintauchtiefe des Riickluftrohrs in
den jeweiligen zu beflillenden Behalter kann die Flllhéhe
gesteuert werden. Indem das Ruckluftrohr mit dem Va-
kuum im Ringkessel in Fluidverbindung gebracht wird,
wird entsprechend das Uber das untere Ende des Riick-
luftrohrs anstehende Fllprodukt in den Ringkessel zu-
rickgesaugt. Dabei kdnnen unglnstiger weise Aroma-
und/oder Alkoholverluste auftreten, beispielsweise beim
Abflllen von Spirituosen. Durch das Bereitstellen des
Saugrohres in einem Vakuumfillverfahren kénnen der
Behalterinnenraum sowie der oberhalb des Fllproduk-
tes im Fullproduktreservoir liegende Raum auf gleiches
Unterdruckniveau gebracht werden.

[0008] Die Vakuumfiillvorrichtungen beziehungswei-
se Vakuumfillverfahren wurden nicht zum Abfiillen von
karbonisierten Getranken verwendet, da durch den an-
gelegten Unterdruck beziehungsweise das angelegte
Vakuum das CO, in den jeweiligen karbonisierten Ge-
tranken sofort entbinden wiirde und entsprechend ein
Flllvorgang mit einer sehr hohen Aufschaumneigung
und damit einer langen Fiillzeit resultieren wiirde. Ent-
sprechend wurde im Stand der Technik das Fiillen kar-
bonisierter Fullprodukte mit Vakuumfullverfahren ausge-
schlossen.

[0009] Aus der DE 199 11 517 A1 ist eine Getranke-
abfiillmaschine bekannt, bei welcher CO,-freie, also
nicht karbonisierte, Getranke in Behalter abgefillt wer-
den koénnen. Um eine Sterilitdt und einen Sauerstoff-
schutz des abgefiillten CO,-freien Getranks zu errei-
chen, laufen die Flllstellen der Getrankeabfiillmaschine
in einem evakuierten Innenraum des Fiillergeh&uses. Ei-
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ne Evakuierung der Behalter wird allein durch das Ein-
fuhren des jeweiligen Behalters in das Fillergeh&use er-
reicht. Mit anderen Worten werden die Behalter durch
denim Flllergehause vorherrschenden Unterdruck eva-
kuiert, dann den jeweiligen Fiillplatzen zugefiihrt und
dann befiillt. Da die Behalter iber ein Schleusenrad in
das Innere des Fillergehduses eingeschleust werden
und nach dem Befiillen aus dem Fillergehduse ausge-
schleust werden, ist der in dem Fillergehduse erreich-
bare Unterdruck stark begrenzt.

[0010] Ein Abfiillen eines Fllprodukts in einen vorge-
spannten Behalter ist auch zur Aufrechthaltung der Ste-
rilitat bekannt, wie beispielsweise aus der DE 41 26 136
A1 bekannt.

Darstellung der Erfindung

[0011] Ausgehend von dem bekannten Stand der
Technik ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Befllen eines
Behalters mit einem Fullprodukt, bevorzugt mit einem
karbonisierten Fillprodukt, anzugeben, welche ein ver-
bessertes Fllverhalten zeigen.

[0012] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Beflllen eines Behalters mit einem Fillprodukt mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Vorteilhafte Weiter-
bildungen ergeben sich aus den Unteranspriichen.
[0013] Entsprechend wird ein Verfahren zum Befillen
eines Behalters mit einem Fillprodukt in einer Getran-
keabfillanlage vorgeschlagen, umfassend das Bereit-
stellen des Fiillprodukts unter einem Uberdruck und das
Evakuieren des zu befiillenden Behalters zum Erreichen
eines Unterdruckes. ErfindungsgemaR wird das unter
Uberdruck stehende Fiillprodukt in den unter Unterdruck
stehenden Behalter eingeleitet.

[0014] Durch das Einleiten des unter Uberdruck ste-
henden Fullprodukts in den unter Unterdruck stehenden
Behalter kann das Einflielen des Flllprodukts in den Be-
halter beschleunigt werden. Insbesondere wird auf diese
Weise ein schlagartiges Beflillen des zu beflllenden Be-
halters mit dem Fullprodukt mdglich.

[0015] Aufgrund des sich in dem zu befiillenden Be-
hélter befindlichen Unterdrucks wird beim Befillen des
Behalters zunachst kein Gas aus dem Behélterinnen-
raum verdrangt, sondern lediglich der Unterdruck abge-
baut. Entsprechend findet auch kein dem einlaufendem
Fullprodukt entgegen gerichteter Fluidstrom statt und
insbesondere wird durch das Fllprodukt kein Gas aus
dem zu beflllenden Behalter verdrangt, welches dann
durch die Miindung des Behalters hindurch ausstrémen
musste. Entsprechend steht zum Beflillen des Behalters
der gesamte Miindungsquerschnitt zum Einstrémen des
Fillprodukts zur Verfligung. Das hierfiir erforderliche
Ruckgasrohr beansprucht nachteiliger weise auch einen
Teil des maximal zur Verfligung stehenden freien Min-
dungsquerschnitts des Behalters.

[0016] In herkdmmlichen Fullverfahren, beispielswei-
se dem Gegendruckverfahren, ist es hingegen notwen-
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dig, dass das durch den einstrémenden Fillproduktstrom
aus dem Behalter verdréangte Gas gleichzeitig mit dem
Einstrémen des Fullproduktes durch die Mindung wie-
der entweicht. Entsprechend teilen sich zwei entgegen
gerichtete Fluidstréme den Miindungsquerschnitt des zu
befilillenden Behélters, ndmlich zum einen der in den Be-
hélter hinein gerichtete Fluidstrom des Fillproduktes und
zum anderen der aus dem Behalter heraus gerichtete
Fluidstrom des verdrangten Gases.

[0017] Beieinem Vakuumflllverfahren steht ebenfalls
nicht der gesamte Miindungsquerschnitt zur Verfiigung,
da durch den Miindungsquerschnitt hindurch das Rick-
gasrohr geflhrt wird, Uber welches eine Fillhéhenkor-
rektur, wie aus dem Stand der Technik bekannt, durch-
geflihrt wird. Damit sind auch bei einem Vakuumfillver-
fahren gemafR dem Stand der Technik zwei gegenlaufige
Fluidstrome vorhanden, namlich zum einen der in den
zu befillenden Behélter einflieRende Fullproduktstrom
und der entgegengerichtete Riickgasstrom beziehungs-
weise Vakuumstrom durch das Riickgasrohr hindurch,
welcher in der Korrekturphase dann durch den riickflie-
Renden Fullproduktstrom abgeldst wird.

[0018] Bevorzugt wird der Behalter vor dem Einleiten
des Flllprodukts auf einen Unterdruck mit einem Abso-
lutdruck von 0,5 bis 0,05 bar, bevorzugt 0,3 bis 0,1 bar,
besonders bevorzugt von 0,1 bar evakuiert. Durch das
Fillen des Fullprodukts in einen entsprechenden Unter-
druck in dem Behalter ist der Innenraum des Behalters
so evakuiert, dass bei der Beflillung mit dem Fullprodukt
kein Gas durch das Fullprodukt verdrangt wird und ent-
sprechend auch kein Gas aus dem Innenraum des Be-
hélters ausstrémen muss. Vielmehr kann der gesamte
Mundungsquerschnitt des Behalters zum EinflieBen des
Fillprodukts verwendet werden. Mit anderen Worten tritt
hier nur ein den Behalter hinein gerichteter Fullprodukt-
strom auf. Das Einfiillen des Fllprodukts wird weiterhin
durch die bereitgestellte Druckdifferenz zwischen dem
Unterdruck in dem zu befilillenden Behalter und dem
Uberdruck in dem Filllproduktreservoir unterstiitzt.
[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des Verfahrens wird das Fiillprodukt unter einem Uber-
druck, der dem Umgebungsdruck entspricht, bereitge-
stellt, bevorzugt unter einem Absolutdruck von 1 bar. Der
Uberdruck ist entsprechend gegeniiber dem sich im Be-
halter befindlichen Unterdruck als Uberdruck ausgebil-
det, so dass ein Druckgradient zwischen dem bereitge-
stellten Fullprodukt und dem Behalter vorliegt.

[0020] Der Uberdruck kann auch dem Séttigungsdruck
des Fillprodukts entsprechen und bevorzugt bei einem
Absolutdruck von 1,1 bar bis 6 bar liegen. Durch das
Vorliegen des Uberdrucks beim jeweiligen Sattigungs-
druck kann einem Entbinden des CO, bei einem karbo-
nisierten Fullprodukt entgegen gewirkt werden.

[0021] In einer Weiterbildung liegt der Uberdruck (iber
dem Sattigungsdruck des Fllprodukts und liegt bevor-
zugt unter einem Absolutdruck von 1,6 bar bis 9 bar vor.
Durch einen hohen Uberdruck, der insbesondere iber
dem Sattigungsdruck des Fillprodukts liegt, kann er-
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reicht werden, dass das CO, im Fiillprodukt in Sattigung
vorliegt und gleichzeitig der Druckgradient zwischen dem
bereitgestellten Fullprodukt und dem Behalter noch gro-
Rer ist, um den Fillvorgang noch weiter zu beschleuni-
gen.

[0022] Uberdas bereitgestellte Druckgefalle zwischen
dem Fllprodukt und dem Behalter kann eine schlagar-
tige Befillung des Behélters erreicht werden. Hierbei
kann beispielsweise eine Beflillung einer herkdmmlichen
Bierflasche mit dem Fillprodukt in ungefahr 0,3 Sekun-
denerreichtwerden, gegeniber der herkémmlichen Fll-
zeit von ungefahr 4,5 Sekunden. Hierbei findet die
schlagartige Beflllung im Wesentlichen zu Beginn des
Fillvorganges statt. Zum Ende des Fullvorganges hin,
wenn der Behalter weitgehend bereits mit dem Fillpro-
dukt gefiilltist, kann auch ein Angleichen der Driicke zwi-
schen dem Druck im Kopfraum des Behalters und dem
Druck des unter Uberdruck bereit gestellten Fiillprodukts
stattfinden, da das Restgas in dem Behalter nun auf At-
mospharendruck beziehungsweise auf den durch das
Fullprodukt bereit gestellten Druck ansteigen kann. Die
erreichte Druckdifferenz beziehungsweise das Anglei-
chen der Driicke hangt aber von den Ausgangsdriicken
und insbesondere von dem anfanglichen Unterdruck im
zu befilillenden Behalter ab.

[0023] Mit anderen Worten ist der Druckverlaufin dem
zubefiillenden Behalter wahrend der Beflillung abhéngig
von dem sich in dem zu beflllenden Behélter zu Beginn
des Beflillvorgangs befindlichen Druck und damit auch
von dem im Behalter befindlichen Restgas. Durch das
Fullprodukt wird der Behalter so gefiillt, dass das Fuill-
produkt sich mit dem Restgas den verbleibenden Raum
teilt. Entsprechend steigt der Druck im Behalter an. Durch
die entstehende Druckkurve kann daher auch der jewei-
lige Befiillzustand des Behalters bestimmt werden und
beispielsweise auch das zu erreichende Fillende auf die-
ser Grundlage bestimmt werden.

[0024] Umeinbesonders hygienisches und sauerstoff-
armes Fllen des Fillproduktes in den zu befiillenden
Behalter zu erreichen, wird der zu beflillende Behalter
besonders bevorzugt vor dem eigentlichen Evakuieren
zum Beflllen des Behalters mit dem Fllprodukt schon
einmal initial evakuiert und danach mit einem Spllgas
gespllt, woraufhin der Behalter dann erneut auf den
oben genannten Unterdruck evakuiert wird und dann das
Fillproduktin den so evakuierten Behalter eingefillt wird.
Auf diese Weise kann erreicht werden, dass das Rest-
gas, welches sich im Behalter befindet, ein weitgehend
definiertes Gas, beispielsweise CO,, ist, um ein Befiillen
des zu befullenden Behalters in einer definierten Atmos-
phére und insbesondere einer sauerstoffarmen Atmos-
phéare zu ermdglichen. Hierdurch kann eine verlangerte
Lagerdauer erreicht werden und damit auch sauerstoff-
empfindliche Produkte wie beispielsweise Bier abgefiillt
werden.

[0025] Bevorzugt wird der befllite Behélter nach dem
Einleiten des Fullprodukts mit einem Spanngas unter ei-
nem Absolutdruck von 2 bar bis 9 bar beaufschlagt, be-
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vorzugt unter einem Absolutdruck von 3,5 bar bis 7 bar,
besonders bevorzugt unter einem Absolutdruck von 3,8
bar bis 5,5 bar. Als Spanngas kann dabei besonders be-
vorzugt ein Inertgas verwendet werden, beispielsweise
CO..

[0026] Bei einem Beaufschlagen des befiillten Behal-
ters mit einem Spanngas unter erhdhtem Druck, bei-
spielsweise mit CO,, kann im Kopfraum des befiillten
Behalters vorliegender Fillproduktschaum zurlickge-
dréngt und in den Behalter gedriickt werden. Weiterhin
kann die Fullproduktleitung von Schaum und Restftllpro-
dukt geleert werden. Darlber hinaus kann durch das Be-
aufschlagen des Behalters mitdem Spanngas ein erneu-
tes Binden beziehungsweise Lésen des CO, in dem Full-
produkt begiinstigt werden, so dass die Beruhigungszeit
fir das Fullprodukt in dem befiillten Behalter reduziert
werden kann und entsprechend ein Ausschleusen oder
VerschlieRen des befiillten Behalters vorbereitet werden
kann.

[0027] Der Uberdruck des Spanngases, mit welchem
der befiillte Behalter nach dem Einleiten des Fllprodukts
beaufschlagt wird, entspricht besonders bevorzugt dem
Uberdruck, mit welchem das Fiillprodukt bereitgestellt
wird.

[0028] Mit dem genannten Verfahren werden bevor-
zugt karbonisierte Getranke abgefillt. Entgegen dem im
Stand der Technik vorliegenden Vorurteil, dass eine Be-
fullung eines zu befiillenden Behalters mit einem karbo-
nisierten Fullprodukt nicht mdéglich ist, wenn der Behalter
einen Unterdruck beziehungsweise ein Vakuum auf-
weist, ist durch das hier vorgeschlagene Verfahren ein
schlagartiges Beflillen des Behalters mit einem Fiillpro-
dukt mdglich, wenn der Behalter unter einem Unterdruck
steht beziehungsweise ein Vakuum aufweist und das
Fillproduktreservoir unter einem Uberdruck steht.
[0029] Um die Beruhigungszeit des Fullprodukts in
dem beflillten Behalter zu verkirzen und ein Aufschau-
men beziehungsweise Uberschaumen des Fiillproduk-
tes zu verhindern wenn der Behalter nach dem Beflllen
auf Umgebungsdruck gebracht wird, findet bevorzugt ein
VerschlieRen des beflillten Behalters statt, ohne dass ein
Austausch des Behalterinnenraums mit der Umgebung
stattfindet. Besonders bevorzugt findet ein VerschlieRen
des beflillten Behalters nach dem Befiillen und eventuell
nach dem Beaufschlagen des Behélters mit einem
Spanngas statt, ohne dass die Druckverhaltnisse im
Kopfraum des befiillten Behalters verandert werden und
insbesondere ohne dass der befiilite Behalter mit der
Umgebung in Kontakt gebracht wird.

[0030] Der Behélter wird nach dem Befillen mit dem
Fullprodukt bevorzugt ohne eine Entlastung des Behal-
ters auf Umgebungsdruck verschlossen, um ein Auf-
schaumen, Uberlaufen oder HerausschieRen des Fill-
produkts zu erreichen. So muss auch nicht auf eine Be-
ruhigung des Fillprodukts gewartet werden, sondern das
VerschlieBen kann direkt durchgefiihrt werden. Der be-
fillte Behélter wird dabei bevorzugt unter einem Uber-
druck bei einem Absolutdruck von 2 bar bis 9 bar, bevor-
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zugt unter einem Uberdruck bei einem Absolutdruck von
2.5 bar bis 6 bar, oder unter einem Uberdruck, der dem
Sattigungsdruck des Fullprodukts entspricht, bevorzugt
bei einem Absolutdruck von 1,1 bar bis 6 bar, oder unter
einem Uberdruck, der iiber dem Séttigungsdruck des
Fillprodukts liegt, bevorzugt unter einem Absolutdruck
von 1,6 bar bis 9 bar, verschlossen. Der Uberdruck, unter
welchem der befiillte Behalter verschlossen wird, ist be-
vorzugt der durch das Spanngas bereitgestellte Uber-
druck.

[0031] Das eigentliche VerschlieBen der befillten Be-
halter kann mittels allgemein bekannter VerschlielRer mit
allgemein bekannten Verschliissen durchgefiihrt wer-
den. Die befiillten Behalter kénnen entsprechend bei-
spielsweise mit Kronkorken, Stopfen, Schraubverschlis-
sen oder Aufrollverschliissen verschlossen werden.
[0032] Ein Evakuieren eines weichwandigen Behal-
ters, beispielsweise eines PET-Behélters oder eines an-
deren dinnwandigen Kunststoffbehalters wird ermég-
licht, indem der Behalter in eine evakuierbare Kammer
eingebracht wird und die Kammer vor oder wahrend des
Evakuierens des zu befiillenden Behalters ebenfalls eva-
kuiert wird. Hierzu kann entweder eine Fullerkammer
evakuiert werden, oder aber ein separater, den jeweili-
gen Behalter umschlieender Raum vorgesehen sein,
welcher eine Evakuierung so ermdglicht, dass die Druck-
verhéltnisse auf der Innenseite und auf der AuRRenseite
des zu befillenden, evakuierten Behalters gleich sind.
Entsprechend kdénnen auch weichwandige Behélter ei-
ner Befillung mit dem vorgeschlagenen Verfahren un-
terzogen werden.

[0033] Bevorzugt wird der Behalter vor dem Evakuie-
ren mit einer Fillproduktleitung zum Zufiihren des Vaku-
ums, des Spanngases und des Fullprodukts fluiddicht
verbunden.

[0034] Bevorzugtwird vor und/oder wahrend und/oder
nach dem Einleiten des Fullprodukts in den Innenraum
des Kunststoffbehalters mindestens ein Aroma und/oder
ein Getrankezusatz und/oder eine Getrdnkekomponente
in den Innenraum des Kunststoffbehalters eindosiert.
Unter Getrankezusdtzen werden hier auch Sirup
und/oder Konservierungsstoffe verstanden.

[0035] Durch das Eindosieren des Aromas und/oder
des Getréankezusatzes und/oder der Getrdnkekompo-
nente in den Innenraum des Kunststoffbehalters kann
ein flexibles Zudosieren von Aromen und/oder Getran-
kezusatzen und/oder Getrankekomponenten erreicht
werden, welches einen schnellen Wechsel zwischen un-
terschiedlichen Aromen und Geschmacksrichtungen
mdglich macht. Durch den schnellen Fillvorgang, so wie
er oben beschrieben ist, kann ein Teil des Behandlungs-
winkels in einem Rundlauferfiiller durch andere Funkti-
onen belegt werden. Entsprechend ermdéglicht es das
oben beschriebene Verfahren, zusatzlich einen Aroma-
dosierer zum Zudosieren von Aromen und/oder Getran-
kezusatzen und/oder Getrdnkekomponenten vorzuse-
hen, so dass ein vorteihafter Wechsel zwischen unter-
schiedlichen Geschmacksrichtungen méglich wird.
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[0036] Dieoben gestellte Aufgabe wird weiterhin durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 15
gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen.

[0037] Entsprechend wird eine Vorrichtung zum Befiil-
len eines Behalters miteinem Flllprodukt nach dem oben
beschriebenen Verfahren vorgeschlagen, umfassend
ein Fillproduktzufiihrung zum Zuflihren des Fillprodukts
und eine Fullproduktleitung, welche mit dem zu befiillen-
den Behalter fluiddicht in Kontakt bringbar ist, eine Va-
kuumvorrichtung zum Evakuieren eines zu beflllenden
Behélters und weiterhin eine Steuervorrichtung. Erfin-
dungsgemal ist die Steuervorrichtung dazu eingerichtet,
zunachst den Behalter mittels der Vakuumvorrichtung zu
evakuieren und dann das Fllprodukt in den evakuierten
Behalter einzubringen.

[0038] Besonders bevorzugt ist ein VerschlieRer vor-
gesehen, mittels welchem der befiilite Behalter ohne Ent-
lastung des Behalters auf Umgebungsdruck
verschlieBbar ist. Damit kann ein Entlasten des befiillten
Behalters vermieden werden und damit der Fullvorgang
beschleunigt werden, da eine Beruhigung des Fillpro-
dukts vor dem VerschlieRen zur Vermeidung von Uber-
schaumen, HerausschieRen und Uberlaufen des Fiillpro-
dukts nicht abgewartet werden muss. Das VerschlieRen
findet vielmehr unter den gleichen Bedingungen, insbe-
sondere unter gleichen Druckbedingungen, statt, wie das
Fallen.

[0039] Das eigentliche VerschlieRen der beflillten Be-
halter kann mittels allgemein bekannter VerschlieRer mit
allgemein bekannten Verschlissen durchgefiihrt wer-
den. Der VerschlieRBer kann entsprechend beispielswei-
se ein Kronkorker, ein Stopfenverschlieler, ein Schraub-
verschlieRer oder AufrollverschlieRer sein.

[0040] Vorteilhaft ist ein VerschlieRkopf vorgesehen,
welcher einen gegenliber der Umgebung abgedichteten
VerschlieRBkopfraum aufweist, der die Fullproduktleitung
und einen VerschlieRer gemeinsam mitder Miindung des
Behalters aufnimmt. Besonders bevorzugt ist der Ver-
schlieRkopfraum zur Aufnahme des Behalters offenbar
und verschlieBbar, und weist bevorzugt zwei
VerschlieRkopfbacken auf, welche zur Aufnahme des
Behalters und bevorzugt zum Zufiihren eines Behalter-
verschlusses 6ffenbar und verschlieRbar sind. Durch ei-
nen solchen VerschlielRkopf kénnen Fillen und Ver-
schlieRen in der gleichen Gasatmosphéare und bei dem
gleichen Druck im VerschlieBkopfraum durchgefiihrt
werden.

[0041] Die Fullproduktzufiihrung ist vorteilhaft mit ei-
nem Uberdruck beaufschlagbar und bevorzugt als Fiill-
produktreservoir mit einem Uber einem Fullproduktspie-
gel vorliegenden und unter Druck stehenden Gasraum,
oder als mit dem Fiullprodukt gefiillte und unter Druck
stehende Leitung, besonders bevorzugt eine unter Druck
stehende schwarzgefillte Leitung, ausgebildet.

[0042] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist die
Fullproduktleitung den gleichen Querschnitt auf, wie der
Mundungsquerschnitt des zu beflillenden Behélters und
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insbesondere ist der vollstdndige Miindungsquerschnitt
des zu beflillenden Behalters zum Einfiillen des Fllpro-
dukts verwendbar. Durch die Verwendung des gesamten
Querschnitts der Miindung kann ein besonders schnelles
Einflllen des Fullprodukts erreicht werden.

[0043] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung ist
ein Aromadosierer zum Eindosieren eines Aromas
und/oder eines Getrankezusatzes und/oder einer Ge-
trankekomponente in den Innenraum des Kunststoffbe-
halters vorgesehen. Der Aromadosierer kann beispiels-
weise in Form einer Schlauchpumpe vorgesehen sein,
mittels welcher das Aroma und/oder der Getrankezusatz
und/oder die Getrankekomponente aus einem entspre-
chenden Reservoir gepumpt und zudosiert wird.

[0044] Die oben genannte Aufgabe wird weiterhin
durch eine Fillanlage mit den Merkmalen des Anspruchs
22 gelost.

[0045] Entsprechend wird eine Fillanlage zum Abful-
len eines Fullprodukts in einen Behalter vorgeschlagen,
umfassend einen Fuller mit Flllstellen zum Befiillen der
Behalter mit dem Fullprodukt nach dem oben beschrie-
benen Verfahren und einen stromabwarts des Fllers an-
geordneten VerschlieBer mit VerschlieBstellen zum Ver-
schlielen der befiillten Behalter. Erfindungsgemal ent-
spricht die Anzahl der Fillstellen im Wesentlichen der
Anzahl der VerschlieRstellen. Entsprechend kénnen Ver-
schlieler und Fliller die gleichen Dimensionen aufwei-
senund besonders bevorzugt miteinander integriert sein.
Eine solche Anordnung wird durch die wesentlich erhéh-
te Fullgeschwindigkeit des Verfahrens ermdglicht, da
sich die Zeitspannen fiir das Flllen der zu befiillenden
Behalter und das VerschlieRen der zu befiillenden Be-
halter aneinander angleichen.

[0046] Auf diese Weise lasst sich eine kompakte Full-
anlage aufbauen, da aufgrund der Mobglichkeit des
schlagartigen Befiillens der Behalter durch das vorge-
schlagene Verfahren der Befiillvorgang ahnlich schnell
ablaufen kann, wie der VerschlieBvorgang.

[0047] Damit kann eine wesentlich kompaktere Full-
anlage bereit gestellt werden, als die aus dem Stand der
Technik bekannten, in welchen die Anzahl der Flllstellen
wesentlich groRer ist, als die Anzahl der Verschlief3stel-
len.

[0048] In einer bevorzugten Weiterbildung entspricht
die Anzahl der Fiillstellen 1 bis 3 mal, bevorzugt 1 bis 2
mal, der Anzahl der VerschlieRstellen. Der Verschliel3er
kann also nur unwesentlich kleiner ausgebildet werden,
als der Fller.

[0049] In einer weiteren bevorzugten Ausbildung ent-
spricht die Anzahl der VerschlieRstellen 1 bis 3 mal, be-
vorzugt 1 bis 2 mal, der Anzahl der Fillstellen. Der Fuller
kann also kleiner ausgebildet werden, als der Verschlie-
Rer. Auch diese Ausgestaltung kann auf Grund der we-
sentlich verkiirzten Flllzeiten realisiert werden.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0050] Bevorzugte weitere Ausfilhrungsformen und
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Aspekte der vorliegenden Erfindung werden durch die
nachfolgende Beschreibung der Figuren naher erlautert.
Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Befiillen eines Behélters mit ei-
nem Fllprodukt;

Figur 2 eine weitere schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Befiillen eines Behalters
mit einem Fillprodukt;

Figur 3 eine weitere schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Befiillen eines Behalters
mit einem Fullprodukt mit einem befillten
Behalter;

Figur 4 eine schematische Schnittdarstellung von
der Seite betrachtet eines Verschliel3kopfes
einer Vorrichtung zum Beflillen eines Behal-
ters;

Figur 5 eine Draufsicht auf den VerschlielRkopf der
Figur 4 in einer geschlossenen Position;
Figur 6 eine Draufsicht auf den VerschlielRkopf der
Figuren 4 und 5 in einer gedffneten Position;
Figur 7 eine weitere schematische teilgeschnittene
und seitliche Darstellung des VerschlieRkop-
fes aus den Figuren 4 bis 6;

Figur 8 eine schematische Schnittdarstellung eines
VerschlieRkopfes in einem weiteren Ausfiih-
rungsbeispiel;

Figur 9 eine schematische Schnittdarstellung eines
VerschlieRkopfes in noch einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel;

Figur 10  eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren Vorrichtung zum Beflillen eines Be-
halters mit einem Fillprodukt mit einem ge-
offneten VerschlielRkopf zum Zufiihren eines
zu beflillenden Behélters sowie eines Ver-
schlusses;

Figur 11 eine schematische Schnittdarstellung der
Vorrichtung aus Figur 10 mit geschlossenem
VerschlieBkopf und an den Innenraum des
Behalters angebundener Fullproduktleitung
beim initialen Evakuieren des zu befiillenden
Behalters;

Figur 12  schematische Schnittdarstellung der Vor-
richtung aus Figuren 10 und 11 beim Spilen
des zu beflllenden Behalters mit einem
Spanngas;



Figur 13

Figur 14

Figur 15

Figur 16

Figur 17

Figur 18

Figur 19

Figur 20

Figur 21

Figur 22

Figur 23

Figur 24
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die Vorrichtung der Figuren 10-12 in einer
schematischen Schnittdarstellung beim Be-
reitstellen eines Unterdruckes in dem zu be-
fullenden Behalter;

eine schematische Schnittdarstellung der
Vorrichtung der Figuren 10-13 beim Beflllen
des zu beflllenden Behalters mit einem Fll-
produkt unter Uberdruck in den unter Unter-
druck stehenden zu befiillenden Behalter;

eine schematische Schnittdarstellung der Fi-
guren 10-14 nach Beenden des Befiillens
des zu befillenden Behalters mit einem Fll-
produkt und Beaufschlagen mit einem
Spanngas;

die Vorrichtung gemaR den Figuren 10-15
beim Beaufschlagen des VerschlieRkopf-
raumes mit dem Spanngas;

die Vorrichtung der Figuren 10-16 in einer
schematischen Schnittdarstellung beim L6-
sen der Verbindung der Fillproduktleitung
von dem beflilliten Behélter;

die Vorrichtung der Figuren 10-17 in einer
schematischen Schnittdarstellung beim Zu-
riickziehen der Fullproduktleitung;

eine schematische Schnittdarstellung der
Vorrichtung aus den Figuren 10-18 beim
VerschlieRen des beflillten Behélters;

eine schematische Schnittdarstellung der
Vorrichtung aus den Figuren 10-19 beim Ent-
lasten des Verschlielkopfraumes;

eine schematische Schnittdarstellung der
Vorrichtung aus den Figuren 10-20 bei ge-
offnetem VerschlieBkopfzum Ausschleusen
des beflllten und verschlossenen Behalters;

die schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Befiillen eines Behalters mit einem
Fullprodukt geman Figur 1 in einer Weiter-
bildung mit einem Aromadosierer;

die schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Befiillen eines Behalters mit einem
Fullprodukt gemal Figur 2 in einer Weiter-
bildung mit einem Aromadosierer; und

eine schematische Schnittdarstellung eines
VerschlieBkopfes einer Vorrichtung zum Be-
fullen eines Behalters gemal Figur 4 in einer
Weiterbildung mit einem Aromadosierer.
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Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0051] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfiih-
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.

[0052] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 1
zum Befiillen eines Behalters 100 mit einem Fullprodukt
110. Das abzufilllende Fullprodukt 110 ist in einer tGber
dem Behalter 100 angeordneten Fllproduktzufihrung
in Form eines Fullproduktreservoirs 2 aufgenommen,
welches beispielsweise in Form eines Zentralkessels
oder eines Ringkessels eines Rundlauferfiillers bereit-
gestellt sein kann. Das Fullprodukt 110 liegt im unteren
Teil des Fullproduktreservoirs 2 vor, so dass oberhalb
des Fullproduktes 110 im Fillproduktreservoir 2 ein Gas-
raum 20 ausgebildet ist.

[0053] Indem Gasraum 20 liegt abhangig von dem je-
weiligen abzufiillenden Fillprodukt 110 ein entsprechen-
des Gas oder Gasgemisch vor. Beispielsweise wird der
Gasraum 20 bei einem abzufillenden karbonisierten Ge-
trank CO, aufweisen, welches bevorzugt unter einem
Uberdruck vorliegt, welcher dazu fihrt, dass sich das im
karbonisierten Getrank gebundene CO, nicht entbindet.
Weiterhin kann durch das CO, der Sauerstoff aus dem
Gasraum 20 verdrangt werden, so dass im Fullprodukt-
reservoir 2 auch kaum oder kein Sauerstoff vorliegt, was
gerade bei sauerstoffempfindlichen Fillprodukten wie
beispielsweise Bier bevorzugt ist. Beim Abfillen stiller
Getranke kannim Gasraum 20 auch ein anderes Inertgas
vorliegen, was einen besonders schonenden Umgang
mit dem Fullprodukt 110 ermdglicht.

[0054] Eine Fullproduktleitung 3, die eine Zentrierglo-
cke 30 umfasst, ist schematisch in der Figur gezeigt. An
die Zentrierglocke 30 wird der zu beflillende Behalter 100
mit seiner Miindung 102 abdichtend angepresst, so dass
eine gasdichte und flissigkeitsdichte Verbindung ausge-
bildet wird. Entsprechend besteht eine gasdichte und
flissigkeitsdichte Verbindung zwischen der Fillprodukt-
leitung 3 und dem Innenraum des Behélters 100 mittels
der Zentrierglocke 30.

[0055] Uber ein Fiillproduktventil 32 kann das Fiillpro-
dukt 110 aus dem Fillproduktreservoir 2 iber die Fill-
produktleitung 3 in das Innere des Behalters 100 gelan-
gen. Das Fullproduktventil 32 steuert den Fllbeginn und
das Filllende, so dass der Behalter 100 mit einer vorge-
gebenen Menge an Fllprodukt 110 befiillt wird.

[0056] Das Fillendeund damitdas SchlieRen des Fll-
produktventils 32 kann beispielsweise durch das Errei-
chen eines vorgegebenen Fillniveaus N im Behalter 100,
durch das Erreichen eines vorgegebenen Fillgewichts
und/oder durch das Erreichen eines vorgegebenen Full-
volumens bestimmt werden. Als weitere Mdglichkeit
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kann auch eine Dosierkammer vorgesehen sein, in wel-
che das Flllprodukt vordosiert wird und dann in dieser
Dosierkammer ebenfalls unter dem Uberdruck vorliegt.
Bei entleerter Dosierkammer endet der Fullvorgang.
[0057] Als eine weitere Mdglichkeit zur Bestimmung
des Fillendes kann der Druckverlauf im zu befiillenden
Behalter 100 wahrend des Befillvorgangs mit dem Fill-
produkt 110 betrachtet werden und auf Grundlage des
Druckverlaufs der Befiillvorgang sowie das Fullende ge-
steuert werden. Beispielsweise kann das Filllende er-
reicht werden, wenn ein bestimmter Druck im Inneren
des Behalters 100 Uberschritten wird. Dazu kann in der
Fullproduktleitung 3 ein Drucksensor 38 vorgesehen
sein, der die Druckverhaltnisse im Behalter 100 wahrend
des Beflllvorgangs Uiberwacht.

[0058] Ein Drosselventil 36 kann vor dem Fullprodukt-
ventil 32 in der produktfiihrenden Leitung vorgesehen
sein, mittels welchem die maximale Durchflussmenge
bei gedffnetem Fillproduktventil 32 gesteuert werden
kann. Mittels des Drosselventils 36 kann der Verlauf des
Fillvorgangs gezielt beeinflusst werden und beispiels-
weise zum Ende des Fullvorgangs hin nur ein reduzierter
Durchfluss bereit gestellt werden, um beispielsweise das
exakte Erreichen des Fillendes zu ermdglichen.

[0059] Weiterhin ist eine Vakuumvorrichtung 4 vorge-
sehen, welche Uber ein Vakuumventil 40 ebenfalls mit
der Fillproduktleitung 3 und damit auch mit dem Innen-
raum des Behalters 100 in Kommunikation bringbar ist.
Mittels der Vakuumvorrichtung 4 kann der Innenraum
des Behalters 100 evakuiert werden und entsprechend
das sich im Innenraum des Behélters 100 befindliche
Gas abgepumpt werden. Der mit der Vakuumvorrichtung
4 im Innenraum des Behalters 100 bereitstellbare Druck
liegt bevorzugt bei einem Absolutdruck von 0,5 bar bis
0,05 bar, bevorzugt bei 0,3 bar bis 0,1 bar, besonders
bevorzugt bei ca. 0,1 bar. Entsprechend kann mittels der
Vakuumvorrichtung 4 ein grofRer Teil des sich im Behal-
terinnenraum befindlichen Gases abgepumpt werden.
[0060] Der Gasraum 20 des Fillproduktreservoirs 2 ist
tiber eine Druckleitung 22 mit einem Uberdruck beauf-
schlagbar, so dass das Fillproduktreservoir 2 insgesamt
unter Druck steht. Das im Gasraum 20 des Fllprodukt-
reservoirs 2 aufgenommene Gas ist bevorzugt ein Inert-
gas und besonders bevorzugt CO,, insbesondere dann,
wenn es sich bei dem Fillprodukt 110 um ein karboni-
siertes Getrank, beispielsweise Bier, einen Softdrink
oder Mineralwasser, handelt.

[0061] Wenn das Fullprodukt 110 ein karbonisiertes
Fullprodukt ist, kann durch das Zufiihren von CO, Uber
die Druckleitung 22 in den Gasraum 20 oberhalb des
Fullprodukts 110 ein solcher Druck bereitgestellt werden,
der ein Entbinden des CO, aus dem Fullprodukt 110 un-
terbindet. Besonders bevorzugt wird hier ein Absolut-
druck von 1 bar bis 9 bar bereitgestellt, bevorzugt ein
Absolutdruck von 2,5 bar bis 6 bar, besonders bevorzugt
ein Absolutdruck von 2,8 bar bis 3,3 bar im Gasraum 20
gehalten.

[0062] In einer Weiterbildung wird das Fullprodukt 110
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im Fillproduktreservoir 2 unter einem Uberdruck, der
dem Umgebungsdruck entspricht, bereitgestellt, bevor-
zugtunter einem Absolutdruck von 1 bar. Das Fillprodukt
110 kann im Fullproduktreservoir 2 auch unter einem
Uberdruck, der dem Séttigungsdruck des Fiillprodukts
110 entspricht, bereit gestellt werden, bevorzugt bei ei-
nem Absolutdruck von 1,1 bar bis 6 bar. Das Fllprodukt
110 kannim Fllproduktreservoir 2 in einer weiteren Aus-
bildung auch unter einem Uberdruck, der (iber dem Sét-
tigungsdruck des Fullprodukts 110 liegt, bereit gestellt
werden, bevorzugt unter einem Absolutdruck von 1,6 bar
bis 9 bar.

[0063] Mittels der Vakuumvorrichtung 4, welche lber
die Fullproduktleitung 3 mit dem Innenraum des Behal-
ters 100 in Fluidverbindung bringbar ist, kann der Behal-
ter 100 vor der eigentlichen Beflllung mit dem Fiillpro-
dukt 110 evakuiert werden. Hierzu wird, wenn das Va-
kuumventil 40 gedffnet ist, Uber die Vakuumvorrichtung
4 das Gas, welches sich im Behalter 100 befindet, ab-
gezogen. Wenn der Behalter 100 beispielsweise aus der
Umgebungsatmosphdre kommend mit der Zentrierglo-
cke 30 verbunden wird, so wird tiber die Vakuumvorrich-
tung 4 die sich im Behalter 100 befindliche Umgebungs-
luft abgezogen. Wenn der Behalter 100 bereits mit einer
Gasatmosphére, beispielsweise einem Inertgas oder
CO,, beaufschlagt wurde, so pumpt die Vakuumvorrich-
tung 4 entsprechend diese Gasatmosphéare aus dem Be-
hélter 100 ab. Die Vakuumvorrichtung 4 ist bevorzugt so
ausgebildet, dass sie im Behalter 100 einen deutlichen
Unterdruck, beispielsweise im Bereich eines Absolutdru-
ckes von 0,5 bis 0,05 bar, bereitstellen kann.

[0064] Die Ventile, insbesondere das Fullproduktventil
32 und das Vakuumventil 40, werden Uber eine Steuer-
vorrichtung 7 angesteuert. Die Steuervorrichtung 7 kann
entweder als analoge Steuerung ausgefiihrt sein, oder
zweckmaRig als programmierte Steuerung, beispiels-
weise in Form eines PC oder Industrie PC. Die Steuer-
vorrichtung 7 kann auch ein Modul der gesamten Anla-
gensteuerung eines Rundlauferfiillers, eines Rundlau-
ferverschlielRers oder einer Flllanlage sein.

[0065] Die Steuervorrichtung 7 ist dazu eingerichtet,
das nachbeschriebene Verfahren durchzufliihren und ist
insbesondere dazu programmiert, dieses Verfahren
durchzufiihren und die entsprechenden Anlagenkompo-
nenten zu steuern. Entsprechend werden die Ventile und
Komponenten nacheinander so angesteuert, dass das
Verfahren in der beschriebenen Form ablauft.

[0066] Besonders bevorzugt, aberinden Figuren nicht
gezeigt, ist die Steuervorrichtung 7 mit Sensoren und
Gebern verbunden, die beispielsweise die Druckverhalt-
nisse im Behalter 100 beziehungsweise in der mit dem
Behalter 100 verbundenen Fillproduktleitung 3 und im
Fillproduktreservoir 2 iberwachen.

[0067] Das Fullverfahren, welches mittels der Vorrich-
tung 1 geman Figur 1 durchgefiihrt werden kann, sieht
nun zunachst das Beaufschlagen des Fllproduktreser-
voirs 2 beziehungsweise des Gasraumes 20 des Flill-
produktreservoirs 2 mit einem Uberdruck vor. Der Uber-
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druck kann beispielsweise durch das Zuflihren eines ent-
sprechenden Gases unter Druck Uber die Druckleitung
22 bereitgestellt werden.

[0068] In einer in der Figur nicht gezeigten Ausflh-
rungsform kann die Fullproduktzufiihrung 2 auch in Form
einer Leitung bereitgestellt werden, in welcher das Full-
produkt 110 unter Druck gefiihrt wird. Besonders bevor-
zugt kann dabei eine sogenannte schwarzgefillte, also
vollstdndig und ohne Gasraum gefiillte, Leitung verwen-
det werden.

[0069] Um einenBehalter 100 mit dem Fillprodukt 110
zu befilllen, wird der Innenraum des Behélters 100 bei
verschlossenem Fullproduktventil 32 und gedffnetem
Vakuumventil 40 Gber die Vakuumvorrichtung 4 evaku-
iert und entsprechend auf einen Unterdruck gebracht. Ist
der vorgegebene Unterdruck, beispielsweise 0,1 bar, in
dem Behalter 100 erreicht, wird das Vakuumventil 40 ver-
schlossen und das Fullproduktventil 32 gedffnet. Durch
die grofRe Druckdifferenz zwischen dem Innenraum des
Behalters 100, in welchem ein Unterdruck herrscht, und
dem Fiillproduktreservoir 2, in welchem ein Uberdruck
herrscht, kommt es zu einer schlagartigen Befiillung des
Behalters 100 mit dem Fllprodukt 110. Der Fillvorgang
kann damit sehr schnell durchgefiuihrt werden und ist ent-
sprechend auch schnell beendet.

[0070] Da wahrend des Beflillvorgangs aufgrund des
sich bereits im Behalter 100 befindlichen Unterdrucks
zumindest in der ersten Phase der Befiillung kein Gas
aus dem Behalter 100 verdrangt wird wenn das Fiillpro-
dukt 110 einstrémt, sondern lediglich der Unterdruck ab-
gebaut wird, kann das Fullprodukt auch Gber den gesam-
ten Mindungsquerschnitt d der Miindung 102 des Be-
halters 100 hinweg in den Behalter 100 einstrémen.
[0071] Damit kann beim Beflillen des Behélters 100
mitdem Fillprodukt 110 der Flllvorgang zumindest Giber
den gréRten Bereich des Fillvorganges hinweg mit ei-
nem Fluidstrom in nur eine Richtung erreicht werden,
namlich einem Fluidstrom, welcher ausschlielich in den
Behalter 100 hinein gerichtet ist. Ein Gegenstrom eines
Fluids, beispielsweise eines Gases, findet nicht statt, da
eine Verdrangung von Gas aus dem Behélter 100 in die
Fullproduktleitung 3 und/oder in das Fillproduktreservoir
2 nicht stattfindet. Vielmehr wird durch die Befiillung des
Behalters 100 lediglich der sich im Behalter 100 befind-
liche Unterdruck langsam abgebaut. Erst zum Ende des
Befullvorganges hin, wenn es im Kopfraum K des Behal-
ters 100, also dem Uber dem Fillniveau N des Fllpro-
dukts 110 im Behalter 100 liegenden Raum, zu einem
langsamen Ansteigen des Druckes und eventuell zu ei-
nem Angleichen der Druckverhéltnisse im Behalter 100
an die Druckverhaltnisse in der Fillproduktleitung 3
kommt, wird sich das Einstromen des Fllproduktes 110
aus dem Fullproduktreservoir 2 verlangsamen.

[0072] Abhangig von dem jeweiligen im Behalter 100
bereitgestellten Unterdruck kann eine solche Verlangsa-
mung aber auch vermieden werden. Je niedriger der
Druck im zu beflllenden Behalter 100, desto geringer
wird die Verlangsamung ausfallen, da bei einem niedri-
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geren Druck des zu beflillenden Behalters 100 auch zum
Zeitpunkt des VerschlieRens des Fillproduktventils 32
noch ein signifikanter Unterdruck im Behalter 100
herrscht.

[0073] Der Zeitpunkt der Verlangsamung hangt daher
von dem im Behélter 100 vorliegenden Unterdruck und
mithin von der Auslegung der Vakuumvorrichtung 4 ab.
Je niedriger der Druck im Behalter 100 ist, desto spater
kommt es zu einer Angleichung der Druckverhaltnisse
beziehungsweise in einem Extremfall eines besonders
hohen Vakuums in dem Behalter 100 Giberhaupt nicht zu
einer Angleichung der Druckverhéltnisse, sondern es
wird im Kopfraum K immer noch ein Unterdruck beste-
hen, auch wenn das gewilinschte Fillniveau N bereits
erreicht wurde und das Fullproduktventil 32 bereits ge-
schlossen wurde.

[0074] Der Uberdruck im Fiillproduktreservoir 2 bleibt
Uberdie Zeit hinweg im Wesentlichen konstant. Wahrend
der Beflllung steigt der Druck im Behalter 100 hingegen
wegen des einflieBenden Fillprodukts 110 an. Ist der
Unterdruck im zu befiillenden Behalter 100 so gewahlt,
dass zum Ende des Fllvorganges hin der Druck im Be-
halter 100 und insbesondere im Kopfraum K ein be-
stimmtes Niveau Uberschritten hat, so kann auch durch
den ansteigenden Druck eine Regulierung des in den
Behalter 100 einflieRenden Flllproduktstroms erreicht
werden. Entsprechend verlangsamt sich zum Ende des
Fullvorgangs hin der Fullproduktstrom, so dass das Er-
reichen eines Fillendes einfach unterstitzt werden kann
und dann das Fullproduktventil 32 geschlossen werden
kann.

[0075] Entsprechend kann mittels der in Figur 1 ge-
zeigten Vorrichtung 1 zum Beflllen eines Behalters 100
mit einem Fullprodukt 110 ein sehr schnelles, schlagar-
tiges Abflllen des Fullprodukts 110 in den Behalter 100
erreicht werden, dadurch, dass ein groRes Druckgefélle
zwischen dem Fllproduktreservoir 2 und dem Innen-
raum des Behélters 100 vorliegt und damit eine hohe
Strdomungsgeschwindigkeit erreicht werden kann, da das
Fullprodukt durch den Druckgradienten quasi in den Be-
hélter 100 gepresst (aus Sicht des Fillproduktreservoirs
2) und gesaugt (aus Sicht des Behalters 100) wird.
Gleichzeitig sorgt der Unterdruck in dem zu beflllenden
Behalter 100 dafiir, dass ein ausschlie3lich in den Be-
hélter 100 herein gerichteter Fluidstrom vorliegt und kein
entgegen gerichteter Gasstrom auftritt, so dass die Be-
fullung des Behalters unter Ausnutzung des gesamten
Mindungsquerschnitts d der Mindung 102 des Behal-
ters durchgefiihrt werden kann.

[0076] Hierdurch ist es moglich, das Befiillen des Be-
hélters 100 in sehr kurzen Flllzeiten zu erreichen, bei-
spielsweise beim Befiillen einer herkdmmlichen 0,5 |
Bierflasche in einer Fillzeit von 0,3 Sekunden. Zum Ver-
gleich sind die Fullzeiten einer gleichen Bierflasche im
Gegendruckverfahren durch einen hydrostatischen
Druck beietwa 4,5 Sekunden angesiedelt. Entsprechend
kann mit dem vorgeschlagenen Verfahren eine schlag-
artige Beflllung des zu beflillenden Behalters 100 er-
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reicht werden, so dass der Fillprozess insgesamt
schneller durchgefiihrt werden kann. Hieraus kann sich
entweder eine héhere Kapazitat bei gegebener Filler-
gréRe ergeben, oder aber ein Fliller, beispielsweise ein
Rotationsfiller, kann mit geringeren Dimensionen und
einer reduzierten Anzahl an Fillstellen ausgebildet wer-
den.

[0077] Bevorzugt entspricht die Anzahl der Fllstellen
im Wesentlichen der Anzahl der Verschliel3stellen. In ei-
ner Weiterbildung entspricht bevorzugt die Anzahl der
Fullstellen 1 bis 2 mal der Anzahl der VerschlieRstellen.
So kann eine besonders kompakte Fillanlage bereitge-
stellt werden.

[0078] InFigur2isteine Weiterbildung der Vorrichtung
1 gezeigt, wobei neben dem Fiillproduktreservoir 2, wel-
ches Uber das Fiillproduktventil 32 mit der Flllprodukt-
leitung 3 verbunden ist, und der Vakuumvorrichtung 4,
welche Uber das Vakuumventil 40 mit der Fillproduktlei-
tung 3 verbunden ist, weiterhin eine Spanngasvorrich-
tung 5 vorgesehen ist, welche Uber ein Spanngasventil
50 ebenfalls mit der Fullproduktleitung 3 verbindbar ist.
Auch das Spanngasventil 50 kann mittels der Steuervor-
richtung 7 angesteuert werden. Die Steuervorrichtung 7
ist so eingerichtet, dass das beschriebene Verfahren ab-
1auft.

[0079] Mittels der Spanngasvorrichtung 5 kann bei ge-
6ffnetem Spanngasventil 50 beispielsweise CO, tiber die
Fullproduktleitung 3in den Behalter 100 eingebracht wer-
den. Als Spanngas kann auch ein anderes Inertgas ver-
wendet werden. Das Spanngas kann unter einem Abso-
lutdruck von 2 bar bis 9 bar, bevorzugt unter einem Ab-
solutdruck von 3,5 bar bis 7 bar, besonders bevorzugt
unter einem Absolutdruck von 3,8 bar bis 5,5 bar, den
befiillten Behalter 100 beaufschlagen.

[0080] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die
Spanngasvorrichtung 5 mit dem Gasraum 20 des Flill-
produktreservoirs 2 verbunden. Das dem Behélter 100
auf diese Weise zuzufilhrende Gas steht entsprechend
unter dem gleichen Druck, wie das im Gasraum 20 auf-
genommene Gas und es handelt sich entsprechend auch
um das gleiche Gas.

[0081] Ein bevorzugtes Fillverfahren, welches eine
Weiterbildung des zu Figur 1 beschriebenen Fiillverfah-
rens darstellt, ermoglicht zunachst ein Evakuieren des
Behaélters 100 durch Offnen des Vakuumventils 40 bei
geschlossenem Fullproduktventil 32 und geschlosse-
nem Spanngasventil 50 mittels der Vakuumvorrichtung
4. Bei einem Druck von 0,1 bar durch das Evakuieren
sind entsprechend 90% des Luftsauerstoffs aus dem Be-
halter 100 entfernt. Ist der gewlinschte Unterdruck im
Behalter 100 erreicht, beispielsweise ein Druck von 0,1
bar, wird das Vakuumventil 40 verschlossen und das
Spanngasventil 50 gedffnet, und tGber die Spanngasvor-
richtung 5 entsprechend Spanngas, beispielsweise CO,,
in den Behalter 1 eingeleitet.

[0082] NachdemEinbringen des Spanngases tiberdie
Spanngasvorrichtung 5 wird das Spanngasventil 50 wie-
der verschlossen, und das Vakuumventil 40 erneut ge-
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offnet, so dass Uber die Vakuumvorrichtung wiederum
das Gasgemisch aus dem Behalter 100 abgezogen wer-
den kann. Auf diese Weise wird bei einem Reduzieren
des Druckes im Behalter 100 wiederum auf 0,1 bar eine
gegeniber dem Ausgangszustand 99%-ige Reduktion
des Sauerstoffgehalts in dem Behalter 100 erreicht.
[0083] Dann wird der auf diese Weise evakuierte und
entsprechend unter Unterdruck stehende Behalter 100
nach VerschlieRen des Vakuumventils 40 und Offnen
des Fullproduktventils 32, so wie zu Figur 1 beschrieben,
schlagartig mit dem Fllprodukt 110 aus dem Fullproduk-
treservoir 2 beflllt. Das Fullproduktventil 32 wird ver-
schlossen, wenn das gewiinschte Fllniveau N im Be-
hélter 100 erreicht ist.

[0084] In einer besonders bevorzugten Weiterbildung
kann nach dem Verschliefien des Fiillproduktventils 32
wiederum das Spanngasventil 50 gedffnet werden und
Spanngas Uber die Spanngasvorrichtung 5 in die Full-
produktleitung 3 eingebracht werden. Hierdurch wird der
sich noch im Kopfraum K beziehungsweise in dem Be-
halter 100 befindliche Unterdruck abgebaut und anstelle
dessen ein Uberdruck aufgebaut oder ein bereits im
Kopfraum K vorliegender vorhandener Uberdruck weiter
erhoht. Gleichzeitigwird durch das einstrémende Spann-
gas sich in der Fllproduktleitung 3 befindliches Restfiill-
produkt in den Behdlter 100 gedriickt. Insbesondere
beim Fillen eines Fullprodukts 110 mit einer hohen Auf-
schaumneigung kann es nach der schlagartigen Beflllen
des Behélters 100 mit dem Fullprodukt dazu kommen,
dass in der Fllproduktleitung 3 und dem Kopfraum K
des Behalters 100 noch Fiullproduktschaum vorliegt.
Durch das Offnen des Spanngasventils 50 und das Be-
aufschlagen der Fillproduktleitung 3 sowie des Kopfrau-
mes K mit dem Spanngas kann dieser Schaum in den
Behalter 100 zuriickgedriickt werden, so dass in der Fll-
produktleitung 3 im Wesentlichen kein Fullprodukt, ins-
besondere auch kein Flllproduktschaum, mehr vorliegt.
[0085] Bei einer Beaufschlagung des Behalters 100
beziehungsweise des Kopfraumes K des Behélters 100
mit einem Spanngas, beispielsweise CO,, unter einem
erhéhten Druck, beispielsweise bei 1,1 bis 3 bar, bevor-
zugt bei 2 bar, kann weiterhin das Entbinden eines kar-
bonisierten Fillproduktes 110 im Behalter 100 unter-
driickt werden beziehungsweise ein erneutes Binden
von beim Befiillvorgang entbundenem CO, durch den
erhohten Druck unterstiitzt werden.

[0086] Die Befiillung ist dann abgeschlossen.

[0087] In Figur 3 ist schematisch eine weitere Vorrich-
tung 1 gezeigt, deren Aufbau dem aus Figur 2 ahnelt.
Der Behalter 100 kann wiederum Uber die Fullprodukt-
leitung 3 mit dem aus einer Fillproduktzufuhr in Form
des Fullproduktreservoirs 2 zugefiihrten Fullprodukt 110
befiillt werden. Uber eine entsprechende Spanngasvor-
richtung 5 oder eine Vakuumvorrichtung 4 kann Vakuum
oder Spanngas dem Behalter 100 zugefiuhrt werden. Das
Spanngas und das Vakuum werden in einer kombinierten
Gasleitung 45 gefiihrt. Ein Absperrventil 34 ist vorgese-
hen, welches die hier kombinierte Gasleitung 45 der Va-
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kuumvorrichtung 4 und der Spanngasvorrichtung 5 ge-
genuber der Fillproduktleitung 3 abschlieRt. Auch das
Absperrventil 34 wird Uber die Steuervorrichtung 7 an-
gesteuert. Die Steuervorrichtung 7 ist entsprechend so
eingerichtet, dass das beschriebene Verfahren ablauft.
[0088] Hieraus ergibt sich bei einem erreichten Fullni-
veau N ein Kopfraum K, welcher zwischen der maxima-
len Flllhdhe A des Behalters 100 und dem Fillniveau N
liegt. Weiterhin ist ein Schaumraum C ausgebildet, wel-
cher dem Volumen zwischen dem Fiillniveau N und dem
Fullproduktventil 32 und dem Absperrventil 34 entspricht.
Entsprechend hat der Schaumraum C ein Volumen, wel-
ches dem Kopfraum K plus dem Abschnitt der Fllpro-
duktleitung 3 zwischen der Miindung 102 des befiillten
Behalters 100 und dem Fiillproduktventil 32 und dem Ab-
sperrventil 34 entspricht.

[0089] Der Schaumraum C ist bevorzugt mdglichst
klein zu halten, um bei der schlagartigen Befiillung des
Behalters 100 mit dem Fullprodukt 110 zu erreichen,
dass insbesondere beim Abflllen eines karbonisierten
Fillprodukts 110 nur eine begrenzte Schaummenge vor-
liegt. Durch das Beaufschlagen des Schaumraumes C
beziehungsweise der Fullproduktleitung 3 mit dem unter
Uberdruck stehenden Spanngas, beispielsweise CO,,
aus der Spanngasvorrichtung 5 kann entsprechend er-
reicht werden, dass der Schaum aus dem Schaumraum
C in den Behalter 100 gedriickt wird. Durch eine Mini-
mierung des Schaumraumes C kann hier erreicht wer-
den, dass bereits mittels eines moderaten vorgegebenen
Uberdruckes (iber die Spanngasvorrichtung 5 samtlicher
Schaum in den Behalter 100 gedriickt wird. Weiterhin
wird auch die Fullgenauigkeit erhéht, wenn der Schaum-
raum C nur ein moderates Volumen beinhaltet. Der im
Schaumraum C befindliche Fillproduktrest beeinflusst
dann nach dem Abschalten des Flllproduktventils 32 das
Fillniveau N nur unwesentlich, so dass ein genaues Fil-
len méglich wird.

[0090] In bevorzugten Ausgestaltungen liegt das Ver-
haltnis aus Schaumraum C zum Kopfraum K bei 1,1 bis
3, bevorzugt bei ca. 2, so dass ein vollstédndiges Einbrin-
gen des Fullproduktschaums durch das Einleiten des
Spanngases in den Behélter 100 erreicht werden kann.
[0091] Figuren 4 bis 7 zeigen bevorzugte Ausgestal-
tungen eines Teils einer Vorrichtung 1 zum Befiillen ei-
nes schematisch angedeuteten Behalters 100 mit einem
Fullprodukt. Hier ist ein VerschlieRkopf 6 vorgesehen,
welcher zum Beflillen des Behalters 100 und zum Ver-
schlielen des beflllten Behalters 100 dient.

[0092] Der zu befillende Behalter 100 ist mit seinem
Mindungsbereich 102 an dem VerschlieRkopf 6 in einer
abgedichteten Weise gehalten. Hierzu weist der Ver-
schliekopf 6 eine Behalterdichtung 600 auf, welche ent-
sprechend mitdem Miindungsbereich 102 des Behélters
100 abdichtend in Kontakt tritt. Der VerschlieRkopf 6 hat
einen VerschlieRkopfraum 60, welcher Gber die in den
VerschlieBkopfraum 60 ragende Mindung mit dem In-
nenraum des Behalters in Kommunikation steht.

[0093] Eine Fillproduktleitung 3 ist ebenfalls vorgese-
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hen, die eine Zentrierglocke 30 aufweist, welche eine
Dichtung 300 aufweist, die abdichtend an der Miindung
102 des Behalters 100 anlegbar ist, um eine gasdichte
und fluiddichte Verbindung bereit zu stellen. Entspre-
chend kann, so wie in den vorherigen Figuren in anderen
Ausfihrungsformen gezeigt, eine fluiddichte und gas-
dichte Abdichtung der Fllproduktleitung 3 mit dem In-
nenraum des Behalters 100 vorgenommen werden. Die
Fullproduktleitung 3 kann zusammen mit der Zentrierglo-
cke 30 in Verschieberichtung X verschoben werden, der-
art, dass die Fullproduktleitung 3 mit der Zentrierglocke
30 so vorgeschoben wird, dass sie direkt auf der Min-
dung 102 des Behalters 100 abdichtend platziert wird. In
dem in Figur 4 gezeigten Zustand ist die Zentrierglocke
30 jedoch zuriickgezogen, so dass der Raum Uber der
Miindung 102 im VerschlieBkopfraum 60 frei ist. Die vor-
geschobene Position der Zentrierglocke 30, in welcher
die Zentrierglocke 30 auf der Miindung 102 abdichtend
anliegt, ist in Figur 7 schematisch gezeigt.

[0094] Der Durchtritt der Flllproduktleitung 3 in den
VerschlieBkopfraum 60 ist Gber Fullproduktleitungsdich-
tungen 620 abgedichtet, so dass der Verschlie3kopf-
raum 60 gegenlber der

[0095] Umgebung abgedichtet ist, auch wenn die Flu-
idproduktleitung 3 in Verschieberichtung X verschoben
wird.

[0096] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist wei-
terhin ein VerschlieRer 62 vorgesehen, welcher einen
Behalterverschluss 104 lGber einen Magneten 622 halt,
wobeider Behalterverschluss 104 hierin Form eines Kro-
nenkorkens ausgebildet ist. Der VerschlieBer 62 kann in
Hubrichtung Y abgesenkt und angehoben werden, wobei
der VerschlieRer ber eine VerschlieRerdichtung 640
den VerschlielRkopfraum 60 gegentber der Umgebung
abdichtet.

[0097] DerVerschlieRer 62 istkoaxial zur Behalterach-
se 106 des Behalters 100 und damit auch koaxial zur
Mindung 102 des Behalters 100 angeordnet, um den
Behalterverschluss 104 zuverlassig auf den Behalter 100
aufbringen zu kénnen.

[0098] InFigur5istderVerschlieRkopf6in einer Drauf-
sicht gezeigt, wobei zu erkennen ist, dass der
VerschlieRkopf 6 zwei Verschliellkopfbacken 64, 66 auf-
weist, welche, wie sich beispielsweise auch aus Figur 6
direkt ergibt, gedffnet und verschlossen werden kénnen.
Der VerschlieRkopfraum 60, welcher in Figur 6 gezeigt
ist, kann entsprechend um die Miindung 102 des Behal-
ters 100 herum durch ein entsprechendes Verschlielen
der VerschlieRkopfbacken 64, 66 ausgebildet werden.
Der VerschlieRer 62 ist dabei oberhalb der Miindung 102
des Behalters 100 angeordnet, um entsprechend ein
VerschlieRen des Behalters 100 zu ermdglichen.
[0099] In der in Figur 6 gezeigten gedffneten Stellung
der VerschlieRkopfbacken 64, 66 des VerschlielRkopfes
6 kann ein Behalter 100 eingeschleust werden oder aus-
geschleust werden.

[0100] Das Fillverfahren ergibt sich entsprechend so,
dass, wie beispielsweise in Figur 7 schematisch gezeigt,
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der VerschlieRkopf 6 verschlossen ist und den Behélter
100 abgedichtet so hélt, dass die Miindung 102 des Be-
halters 100 im VerschlieBkopfraum 60 liegt. Durch ein
Vorschieben der Fillproduktleitung 3 derart, dass die
Zentrierglocke 30 mit ihrer Dichtung 300 auf der Min-
dung 102 des Behalters 100 abdichtend aufgepresst ist,
kann entsprechend eine direkte Verbindung der Fiillpro-
duktleitung 3 und damit des Innenraums des Behélters
100 mit einem Fillproduktreservoir 2, mit einer Vakuum-
vorrichtung 4 und mit einer Spanngasvorrichtung 5 aus-
gebildet werden.

[0101] Der eigentliche Beflllvorgang lauft dann ent-
sprechend auf die bereits zu den Figuren 2 und 3 be-
schriebene Weise ab. Insbesondere wird zunéchst be-
sonders bevorzugt eine Spilung des Behalters 100 mit
CO, vorgenommen, wozu zunéchst tber die Vakuum-
vorrichtung 4 eine Evakuierung stattfindet und dann der
Behalter 100 mit CO, geflutet wird. Danach wird erneut
Uber die Vakuumvorrichtung 4 abgepumpt und dann in
das auf diese Weise entstandene Vakuum beziehungs-
weise den Unterdruck in dem Behélter 100 hinein das
Fillprodukt durch Offnen des Fiillproduktventils 32 ein-
gefuhrt. Entsprechend findet eine schlagartige Befiillung
des Behalters 100 mit dem Fullprodukt 110 statt.
[0102] Istdas Fullproduktventil 32 nach Erreichen des
Fillendes wieder geschlossen, wird Uiber die Spanngas-
vorrichtung 5 ein Spanngas so aufgebracht, dass sich
moglicherweise im Schaumraum befindlicher Schaum
komplett in den Behalter 100 gedriickt wird und entspre-
chend im Kopfraum des Behalters 100 ein Uberdruck
aufgebaut wird.

[0103] Wenn der gewiinschte Uberdruck im Behalter
100 erreicht ist, wird die Abdichtung der Zentrierglocke
30 mit dem Innenraum des Behélters 100 aufgehoben,
beispielsweise durch Abheben der Zentrierglocke 30.
Dann wird die Fullproduktleitung 3 derart zuriickgezo-
gen, dass die Zentrierglocke 30 in die beispielsweise in
Figur 4 gezeigte Parkposition zurtickgezogen wird.
[0104] Der Verschliekopfraum 60 wird nun ebenfalls
mit dem Spanngas beaufschlagt, da bei einem Zurick-
ziehen der Flllproduktleitung 3 die Fullproduktleitung 3
dann mitdem VerschlieRkopfraum 60 in Fluidverbindung
tritt. Entsprechend kann in der zurlickgezogenen Positi-
on der Zentrierglocke 30, so wie sie in Figur 4 gezeigt
ist, Uber die Fullproduktleitung 3 auch der
VerschlieBkopfraum 60 mit dem Spanngas, beispiels-
weise CO,, beaufschlagt werden. In einer Variante kann
der VerschlieRkopfraum 60 auch bereits vor dem Befiil-
len des Behalters 100 mit Spanngas beaufschlagt wer-
den, wobei dies bevorzugt tber eine noch nicht abdich-
tend auf den Behalter 100 aufgebrachte Zentrierglocke
30 erreicht werden kann.

[0105] Entsprechend findet bei einem Lésen der der
Zentrierglocke 300 kein Entspannen des im Behalter 100
vorliegenden Druckes statt, sondern der von der Spann-
gasvorrichtung 5 aufgebrachte Druck wird weiterhin auf-
rechterhalten und auf den Innenraum des Behalters 100
angewendet. Dies wird insbesondere dadurch erreicht,
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dass der Innenraum des Behélters 100 mit dem Ver-
schlieRkopfraum 60 kommuniziert. Damit kann entspre-
chend erreicht werden, dass ein Entbinden des CO, be-
ziehungsweise ein HerausschieRen des Fillprodukts
aus dem Behalter 100 aus der Mindung 102 vermieden
wird und der gleiche Zustand aufrechterhalten bleibt, wel-
cher nach dem schlagartigen Beflillen des Behélters 100
und dem nachfolgenden Beaufschlagen des Kopfrau-
mes des Behalters 100 mit dem Spanngas erreicht wird.
Mit anderen Worten kann ein Uberlaufen beziehungs-
weise Uberschaumen oder HerausschieRen des Fiillpro-
duktes vermieden werden, da das Druckniveau in dem
Behalter 100 auch beim Lésen der Verbindung der Full-
produktleitung 3 von der Miindung 102 nicht verandert
wird.

[0106] Ist die Fillproduktleitung 3 dann zurlickgezo-
gen und die Zentrierglocke 30 entsprechend in der in
Figur 4 gezeigten Parkposition angeordnet, kann der
VerschlieRer 62 abgesenkt werden und den Behélterver-
schluss 104, beispielsweise den Kronkorken, auf den Be-
hélter 100 aufbringen. Das Verschlielen des Behalters
100 findet entsprechend unter dem Druck statt, der in
dem VerschlieBkopfraum 60 vorliegt, also unter einem
Uberdruck.

[0107] Sobald derBehalterverschluss 104 aufdem Be-
halter 100 aufgebracht ist, kann der Druck in dem Ver-
schlieRkopfraum 60 abgelassen werden. Dies wird in
dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel dadurch erreicht,
dass die VerschlieBkopfbacken 64, 66 gedffnet werden.
Dann kann der fertig befillte und verschlossene Behalter
100 ausgeschleust werden kann.

[0108] Die VerschlieRkopfbacken 64, 66 sind, wie be-
reits oben beschrieben, mit einer Vielzahl von Dichtun-
gen versehen, welche es ermdglichen, sowohl eine si-
chere Abdichtung des Mindungsbereiches 102 des Be-
héalters 100 bereitzustellen, als auch eine sichere Abdich-
tung gegeniiber der beweglichen Fullproduktleitung 3
beziehungsweise gegenliber dem VerschlieRer 62 be-
reitstellen, wenn die VerschlieRkopfbacken 64, 66 in der
geschlossenen Position, so wie beispielsweise in Figur
5 gezeigt, angeordnet sind. Uber entsprechende Aus-
nehmungen werden die jeweiligen Komponenten ent-
sprechend in den VerschlieRkopfbacken 64, 66 aufge-
nommen.

[0109] Die Fillproduktleitung 3 mit der Zentrierglocke
30 und der VerschlieRBer 62 verbleiben relativ an der glei-
chen Position, wenn die VerschlieRkopfbacken 64, 66
gedffnet und geschlossen werden. In der gedffneten Po-
sition der VerschlieRkopfbacken 64, 66 kann nicht nur
der zu befiillende Behéalter 100 aufgenommen werden,
sondern es kann auch ein neuer Behalterverschluss 104
an den VerschlielRer 62 libergeben werden.

[0110] Durch das Anordnen des VerschlieRers 62 und
der Fullproduktleitung 3 mit der Zentrierglocke 30 in dem
abgeschlossenen VerschlieRkopfraum 60 kann entspre-
chend erreicht werden, dass nach dem Befiillen des Be-
hélters 100 ein Verschlieen des Behélters 100 mdglich
wird, ohne dass der Behélter 100 entlastet wird bezie-
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hungsweise ohne dass sich die Druckverhaltnisse zwi-
schen der Befillung und dem VerschlieBen andern.
[0111] In dem VerschlieRkopfraum 60 liegt bevorzugt
ein Uberdruck vor. Dieser Uberdruck kann bevorzugt bei
einem Absolutdruck von 2 bar bis 9 bar liegen, besonders
bevorzugt bei einem Uberdruck mit einem Absolutdruck
von 2,5 bar bis 6 bar, oder bei einem Uberdruck, der dem
Sattigungsdruck des Fllprodukts 110 entspricht, bevor-
zugt bei einem Absolutdruck von 1,1 bar bis 6 bar, oder
bei einem Uberdruck, der (iber dem Séttigungsdruck des
Fullprodukts 110 liegt, bevorzugt bei einem Absolutdruck
von 1,6 bar bis 9 bar. Durch die genannten Uberdriicke
kann insbesondere beim Verwendenvon CO, als Spann-
gas ein Entbinden des CO, aus dem karbonisierten,
schlagartig abgefiillten Fullprodukt 110 verhindert wer-
den und so entsprechend ein Uberschaumen, Auslaufen
oder HerausschieRen des Fiillproduktes 110 aus der
Mindung 102 des Behélters 100 nach dem Entfernen
der Zentrierglocke 30 verhindert werden.

[0112] Durch die beschriebene Anordnung wird ein
kombiniertes System aus VerschlieBer und Fiiller bereit-
gestellt, bei welchem die Anzahl der Fillorgane im We-
sentlichen der Anzahl der VerschlieRorgane entspricht.
Besonders bevorzugt entspricht die Anzahl der Fllstel-
len 1 bis 2 mal der Anzahl der VerschlieBstellen. In einer
Weiterbildung kénnen Fillorgane und VerschlieRorgane
auch in unterschiedlichen Rundlauferkarussells vorge-
sehen sein, wobei aber die Anzahl der Fiillorgane und
der VerschlieBorgane im Wesentlichen gleich ist.
[0113] Die unterschiedlichen Verfahrensschritte, bei-
spielsweise das Offnen und SchlieRen von Ventilen, das
Vorschieben oder Zurlickziehen beziehungsweise Ver-
schwenken der Zentrierglocke 30, das Anheben und Ab-
senken des VerschlieRers 62 oder das Offnen und
SchlieRen der Verschlielkopfbacken 64, 66 werden ins-
gesamt, oder zumindest zu einem grof3en Anteil Gber die
Steuervorrichtung 7 gesteuert. Die Steuervorrichtung ist
so eingerichtet und ausgebildet, dass die Verfahrens-
schritte so wie beschrieben ablaufen.

[0114] Figur 8 zeigt eine Variante eines
VerschlieBkopfes 6, bei welchem die Fillproduktleitung
3 nicht, so wie in den Figuren 4 bis 7 gezeigt, entlang
ihrer Lange verschiebbar ist, sondern um eine Drehach-
se 320 herum verschwenkbar ist. Entsprechend kann die
Fullerglocke 30 mit ihrer jeweiligen Dichtung 300 mit der
Miindung 102 des Behalters 100 durch ein entsprechen-
des Positionieren der Zentrierglocke 30 tber der Min-
dung 102 befiillt werden und nach Abschluss des Fiill-
vorganges kann die Fullproduktleitung 3 um die Ver-
schwenkachse 320 in dem VerschlieBkopfraum 60 in ei-
ne Parkposition verschwenkt werden, woraufhin der Ver-
schlieler 62 den Behalter 100 verschlieRen kann.
[0115] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel findet
sich weiterhin ein Flllproduktventil 32, welches als Ke-
gelsitzventil ausgebildet ist, sowie ein ebenfalls als Ke-
gelsitzventil ausgebildetes Absperrventil 34, welches die
kombinierte Gasleitung 45 absperrt, welche entweder
das Bereitstellen eines Vakuums oder das Bereitstellen
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eines Spanngases Uber den Fullproduktkanal 3 ermég-
licht. Die Leitungen und Ventile erstrecken sich entlang
der Drehachse 320, um eine moglichst einfache Anbin-
dung der fluidfiihrenden Leitungen zu erreichen.

[0116] Ist die Fullproduktleitung 3 in dem in Figur 8
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in ihre Parkposition ver-
schwenkt, kann wiederum auch ein Beaufschlagen des
VerschlieBkopfraumes 60 mit dem Spanngas Uber die
Fullproduktleitung 3 erfolgen. Auch hier kann eine Be-
aufschlagung des Verschlielkopfraums 60 mit dem
Spanngas bereits vor Beginn des Fiillvorgangs durchge-
fuhrt werden.

[0117] Der Schaumraum C kann durch die Anordnung
des Fllproduktventils 32 und des Absperrventils 34 sehr
nahe an der Zentrierglocke 30 nur ein geringes Volumen
aufweisen, welches zum einen ein prazises Fillen des
Behalters 100 erméglicht und zum anderen das vollstan-
dige Ausrdumen des Fiullproduktkanals 3 mit dem
Spanngas ermdglicht, und damit auch ein tropffreies Ful-
len.

[0118] Figur 9 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
nes VerschlieRkopfs 6, wobei hier die Fullproduktleitung
nicht gezeigt ist. Es sind zwei VerschlieRkopfbacken 64,
66 vorgesehen, welche gegeneinander verschwenkt
werden kénnen und welche ein schnelles und einfaches
Offnen des VerschlieRkopfraumes 60 zur Aufnahme des
Behalters 100 ermdglichen. Hierzu wird die vordere Ver-
schlieRkopfbacke 66 in Pfeilrichtung nach oben hin ver-
schwenkt, wobei hier (iber einen vertikalen Kniehebel-
spanner 680 die vordere VerschlieRkopfbacke 66 seitlich
herausgeschwenkt werden kann, um einen Behalter 100
aufzunehmen, oder einen fertig beflllten Behalter 100
auszuschleusen. Die Offnung dient auch dazu, einen Be-
hélterverschluss 104 an den VerschlieRer 62 zu tiberge-
ben.

[0119] In dem in Figur 9 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wird lediglich der Behéalter 100 beziehungsweise
die Mindung 102 des Behélters 100 durch das Ver-
schwenken der Verschlielkopfbacken 64, 66 aufgenom-
men. Die Ubrigen Komponenten, wie beispielsweise der
VerschlieBer 62 und der nicht gezeigte Fullproduktzu-
lauf, werden jedoch nicht von den VerschleilRkopfbacken
64, 66 gemeinsam umschlossen, sondern befinden sich
aufgenommen in der stationdren VerschleilRkopfbacke
64. Hierdurch kann das Verschleilverhalten und Ab-
dichtverhalten derjeweiligen Dichtungen verbessertwer-
den.

[0120] In einem nicht gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
ist eine separate Kammer flr jeden Behéalter 100 vorge-
sehen, welche, unabhangig von dem VerschlieRkopf-
raum 60, den Behalter 100 in einem gegeniiber der Um-
gebung abgedichteten Raum aufnimmt, dabei aber zu-
mindest die Mindung 102 des Behalters 100 freildsst,
derart, dass diese in den VerschlieRkopfraum 60 eintau-
chen kann.

[0121] In der separaten Kammer, in welcher der Be-
hélter 100 aufgenommen wird, kann ebenfalls ein Unter-
druck angelegt werden, welcher bevorzugt dem in dem
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Behalter 100 erzeugten Unterdruck entspricht. Auf diese
Weise kénnen auf der Innenseite und der AuRenseite
des zu beflillenden Behélters 100 gleiche Druckverhalt-
nisse geschaffen werden, so dass auch Behélter 100 mit
weichen oder nachgiebigen Wanden evakuiert werden
kénnen und entsprechend das Fllprodukt in den mit ei-
nem Unterdruck beaufschlagten Behalter eingeftllt wer-
den kann.

[0122] Nachfolgend wird das vorgeschlagene Verfah-
ren in einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
anhand der Figuren 10-21 noch einmal dargestellt.
[0123] In Figur 10 ist schematisch eine Vorrichtung 1
zum Beflillen eines Behalters 100 mit einem Fllprodukt
gezeigt, wobei der Behalter 100 eine Miindung 102 auf-
weist, durch welche hindurch das Fullprodukt in das In-
nere des Behalters 100 eingebracht werden soll.
[0124] Die Vorrichtung 1 umfasst eine Fullproduktlei-
tung 3, welche eine Zentrierglocke 30 aufweist, die zur
Aufnahme der Miindung 102 des Behalters 100 vorge-
sehen ist. Die Fillproduktleitung 3 ist in einer Verschie-
berichtung X verschiebbar, um tber der Miindung 102
des Behélters 100 positionierbar zu sein und, in der in
Figur 10 gezeigten, zurlickgezogenen Position, einem
VerschlieBer 62 die Mdglichkeit des Aufbringens eines
Behalterverschlusses 104 zu geben.

[0125] Der VerschlieBer 62 ist in Figur 10 ebenfalls in
einer zurlickgezogenen Position gezeigt, in welcher ein
Behalterverschluss 104, welcher hier in Form eines Kro-
nenkorkens gezeigt ist, dem VerschlieRer 62 zugefihrt
werden kann. Der VerschlieRer 62 ist in Hubrichtung Y
des VerschlieRers anhebbar und absenkbar, um ent-
sprechend zwischen der in Figur 10 gezeigten zurlick-
gezogenen Position und einer VerschlieRposition hin und
her bewegbar zu sein.

[0126] Die Fullproduktleitung 3 und der VerschlieRer
62 erstrecken sich in einen schematisch dargestellten
VerschlieBkopf 6 herein, welcher einen VerschlieRkopf-
raum 60 umschliel3t. Eine druckdichte Abdichtung der
Durchfilhrung der Fillproduktleitung 3 wird Uber eine
Fullproduktleitungsdichtung 620 erreicht, eine druck-
dichte Durchfiihrung des VerschlieRers 62 wird durch ei-
ne VerschlieBerdichtung 640 erreicht und eine druck-
dichte Aufnahme der Miindung 102 des Behalters 100
wird durch eine Behalterdichtung 600 erreicht. In dem in
Figur 10 gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist der Ver-
schlieRkopf 6 so gedffnet, dass sowohl der Behalterver-
schluss 104 dem VerschlieBer 62 zugefiihrt werden
kann, als auch ein Behalter 100 mit seiner Miindung 102
eingefiihrt werden kann. Die Miindung 102 wird dabei so
durch die Behalterdichtung 600 aufgenommen, dass der
Innenraum des Behélters 100 mit dem Verschliel3kopf-
raum 60 durchgehend abgedichtet wird, und entspre-
chend ein gemeinsames Volumen ausbildet, das gegen-
Uber der Umgebung abgedichtet ist.

[0127] Entsprechend ist in Figur 10 ein Zustand der
Vorrichtung 1 gezeigt, in welchem der VerschlielRkopf 6
geoffnet ist, beispielsweise durch das Offnen von hier
nicht explizit gezeigten VerschlieRkopfbacken, derart,
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dass der VerschlieRer 62 mit dem Behalterverschluss
104 beschickt werden kann und der zu beflillende Be-
hélter 100 mit seiner Miindung 102 ebenfalls abdichtend
aufgenommen werden kann. In diesem Zustand sind be-
vorzugt sowohl der VerschlieRer 62 als auch die Fullpro-
duktleitung 3 in einer zuriickgezogenen Position ange-
ordnet, beispielsweise in einer Parkposition, in welcher
sie sich gegenseitig nicht behindern und auch das Auf-
nehmen des zu befilillenden Behalters 100 nicht blockie-
ren.

[0128] Der VerschlieBer 62 bewegt sich in der Hub-
richtung Y des VerschlieRers 62 naturgemaf entlang der
Behélterachse 106, um ein Aufbringen des Behalterver-
schlusses 104 auf die Miindung 102 des Behalters 100
in bekannter Weise zu ermdglichen. Der VerschlieRer 62
kann dabei, wie in den Figuren 10-21 gezeigt, ein solcher
VerschlielRer sein, mittels welchem ein Kronkorken auf-
gebracht wird. In einer alternativen Ausbildung kann der
VerschlielRer 62 aber auch Aufrollverschliisse, Schraub-
verschlisse oder Stopfen aufbringen. Der VerschlieRer
62 in den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen ist hier ledig-
lich schematisch zu verstehen und nicht auf den gezeig-
ten KronkorkenverschlieRer beschrankt. Vielmehr kann
jede mogliche Verschlussart mittels eines entsprechen-
den VerschlieRers 62 aufgebracht werden.

[0129] Um ein entsprechendes Aufbringen des Behal-
terverschlusses 104 auf den Behalter 100 beziehungs-
weise auf dessen Miindung 102 zu ermdglichen, ist die
Behéalteraufnahme 68 des VerschlieRkopfes 6 so ausge-
bildet, dass sie, gemeinsam mit der Behalterdichtung
600, den Behalter 100 so halt, dass ein problemloses
VerschlieRen des Behalters 102 durch den Verschliel3er
62 ermdglicht wird. Zum einen ist die Behalteraufnahme
68, die hier nur schematisch angedeutet ist, so ausge-
bildet, dass die Miindung 102 im Wesentlichen zentriert
zum VerschlieRer 62 angeordnet ist, derart, dass durch
ein Absenken des VerschlieBers 62 in der Hubrichtung
Y der Behalterverschluss 104 direkt auf die Mindung
102 aufgebracht werden kann. Weiterhin ist die Behal-
teraufnahme 68 so ausgebildet, dass eine von dem Ver-
schlielRer 62 ausgelibte VerschlieRkraft auf den Ver-
schlielRkopf 6 abgetragen werden kann, ohne dass der
Behalter 100 in der Behalteraufnahme 68 wesentlich ver-
schoben wird. Bei dem als KronkorkenverschlieRer aus-
gebildeten VerschlieRer 62 wird der Behalter 100 in der
Behalteraufnahme 68 entsprechend so gehalten, dass
eine in Richtung der Hubrichtung Y durch den Verschlie-
Rer 62 auf die Mindung 102 des Behalters 100 ausge-
Ubte Kraft aufgenommen werden kann.

[0130] Wenn der VerschlieRer 62 als Schraubver-
schlieRer zum Aufbringen von Schraubverschliissen
oder als AufrollverschlieRer zum Aufbringen von Aufroll-
verschlissen ausgebildet ist, ist die Behalteraufnahme
68 entsprechend so ausgebildet, dass sie auch das Uber
den SchraubverschlieRer eingetragene Drehmoment so
abtragen kann, dass der Behélter 100 sich in der Behal-
teraufnahme 68 nicht oder nur unwesentlich dreht.
[0131] Weiterhin ist die Behélteraufnahme 68 so aus-
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gebildet, dass die Mindung 102 des Behalters 100 so
weit in den Verschlielkopfraum 60 hereinsteht, dass ein
problemloses VerschlieRen ermdglicht wird, ohne dass
der Verschliel3er 62 oder der Behalterverschluss 104 an
Strukturen oder Innenflachen des den VerschlieRkopf-
raum 60 definierenden VerschlielRkopfes 6 anstolen
wirde.

[0132] Die Fullproduktleitung 3 ist, wie bereits oben
beschrieben, tber ein Fillproduktventil 32 mit einer Fll-
produktzufiihrung in Form eines Fiillproduktreservoirs 2,
Uber ein Vakuumventil 40 mit einer Vakuumvorrichtung
4 und Uber ein Spanngasventil 50 mit einer Spanngas-
vorrichtung 5 verbunden.

[0133] Ein besonders bevorzugtes Verfahren zum Be-
flllen eines Behalters 100 mit einem Fullprodukt, insbe-
sondere mit einem karbonisierten Fillprodukt, wie Bier,
karbonisierte Softdrinks, Mineralwasser, Schaumweine
etc., wird nun nachfolgend beschrieben.

[0134] In Figur 10 wird der Behalter 100 der Behalter-
aufnahme 68 zugefiihrt und der Behélterverschluss 104
dem VerschlieRer 62 zugefiihrt. Danach wird der Ver-
schlieRkopf 6 so verschlossen, dass der VerschlieRkopf-
raum 60 gegeniber der Umgebung gasdicht und druck-
dicht abgeschlossen ist.

[0135] In Figur 11 ist ein weiterer Schritt gezeigt, bei
welchem der Behalter 100 mit der Fullproduktleitung 3
verbunden ist, das Vakuumventil 40 ge6ffnetist und ent-
sprechend die Vakuumvorrichtung 4 uber die Fullpro-
duktleitung 3 mit dem Innenraum des Behélters 100 in
Kommunikation steht und entsprechend der Innenraum
des Behalters 100 evakuiert wird. Auf diese Weise wird
aus dem Innenraum des Behélters 100 die noch im Be-
halter 100 vorhandene Umgebungsluft abgezogen.
[0136] In Figur 12 ist das Vakuumventil 40 geschlos-
sen und dafiir das Spanngasventil 50 gedffnet, um tber
die Spanngasvorrichtung 5 entsprechend ein Inertgas,
bevorzugt CO,, in den Innenraum des Behélters 100 ein-
zulassen. Hierdurch wird die sich nach dem Evakuieren
in dem in Figur 11 gezeigten Schritt noch im Behaltervo-
lumen des Behalters 100 befindliche Umgebungsluft
durch das Inertgas verdinnt.

[0137] In dem n&chsten Schritt, welcher in Figur 13
gezeigt ist, ist wiederum das Vakuumventil 40 gedffnet,
um den Innenraum des Behalters 100 Uber die Fllpro-
duktleitung 3 mit der Vakuumvorrichtung 4 in Kommuni-
kation zu setzen. Auf diese Weise wird die im Behalter-
volumen des Behalters 100 verbleibende Restluft ge-
meinsam mit dem Inertgas, beispielsweise dem CO,,
wiederum abgezogen, derart, dass ein Unterdruck in
dem zu befiillenden Behalter 100 erzeugt wird, wobei
hier ein Absolutdruck von 0,5 bar bis 0,05 bar, bevorzugt
von 0,3 bar bis 0,1 bar, besonders bevorzugt von 0,1 bar
erreicht wird. Auf diese Weise kann der Restsauerstoff-
anteil in dem Behéltervolumen V noch weiter reduziert
werden, um entsprechend in dem dann unter Unterdruck
stehenden Behélter eine gegenliber dem Ausgangszu-
stand beispielsweise 99%-ige Reduktion des Luftsauer-
stoffs zu erreichen. Ein solcher sauerstoffarmer Zustand
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im Behaltervolumen V des zu befiillenden Behalters 100
ist insbesondere dann von Bedeutung, wenn sauerstof-
fempfindliche Fullprodukte abgefiillt werden sollen, bei-
spielsweise bei der Abfiillung von Bier oder Fruchtsaften.
[0138] Nach dem Erreichen des Unterdruckes in dem
Behalter 100 in dem in Figur 13 gezeigten Schritt wird
nun das Fullproduktventil 32 gedffnet, derart, dass die
Fullproduktzufuhr 2 mit der Fiillproduktleitung 3 und dem
Behalter 100 in Kommunikation steht. Die Fullprodukt-
zufuhr 2 umfasst das Fiillprodukt 110 unter einem Uber-
druck gegeniiber dem sich im Behalter 100 befindlichen
Unterdruck. Der Uberdruck in der Fillproduktzufuhr 2
liegt bevorzugt bei einem Absolutdruck von 1 bar bis 9
bar, bevorzugt bei einem Absolutdruck von 2,5 bar bis 6
bar, besonders bevorzugt bei einem Absolutdruck von
2,8 bar bis 3,3 bar.

[0139] Wenn nun in dem Verfahrensschritt in Figur 14
das Fullproduktventil 32 gedffnet wird, schie3t das Fiill-
produkt 110 schlagartig durch die Fullproduktleitung 3 in
das Volumen V des Behalters 100. Der Behalter 100 wird
entsprechend schlagartig und entsprechend extrem
schnell mit dem Fllprodukt befiillt. Beim Erreichen des
Fillendes wird das Fillproduktventil 32 entsprechend
wieder verschlossen.

[0140] Da der Behélter 100 nicht mit einem absoluten
Vakuum evakuiert wurde, sondern auf einen Absolut-
druck von bevorzugt 0,5 bar bis 0,05 bar liegt, wird durch
das Beflillen mit dem Fllprodukt der Unterdruck in dem
Behalter 100 nach und nach abgebaut. Dadurch, dass
jedoch in der Fiillproduktzufuhr 2 ein Uberdruck von 1
bar bis 9 bar vorliegt, ist das Druckgefélle zwischen dem
Behalter 100 und der Fillproduktzufuhr 2 auch zum Ende
des Beflillvorganges hin gewahrleistet.

[0141] Das Fllende und entsprechend das Schlielen
des Flillproduktventils 32 kann Uber unterschiedliche
Methoden ermittelt werden. Beispielsweise kann ein Vo-
lumenfillen unter Verwendung eines Durchflussmes-
sers dargestellt werden oder ein Zeitfillen, bei welchem
nach einer bestimmten Offnungszeit das Fiillproduktven-
til 32 wieder verschlossen wird.

[0142] In einer Alternative wird zur Bestimmung des
Fulllendes der Druckanstieg in dem Behalter 100 ermit-
telt, und bei Uberschreiten eines bestimmten Druckes in
dem Behalter 100 das Fullproduktventil 32 geschlossen.
[0143] Nach SchlieRen des Fillproduktventils 32 ist
der Behalter 100 mit dem Fillprodukt befiillt. Ein karbo-
nisiertes Fillprodukt wird jedoch auch aufgrund des Be-
fullens in den unter Unterdruck stehenden Behalter ent-
bundenen CO, eine sehr starke Aufschdumneigung zei-
gen, derart, dass in der Fullproduktleitung 3 und in dem
Kopfraum K des Behélters 100 ein Schaum vorliegt.
[0144] In Figur 15 wird entsprechend das Spanngas-
ventil 50 gedffnet, um den Behalter 100 mit der Spann-
gasvorrichtung 5 in Kommunikation zu bringen. Das
Spanngas wird bevorzugt unter einem Absolutdruck von
2 bar bis 9 bar, bevorzugt unter einem Absolutdruck von
3,5 bar bis 7 bar, besonders bevorzugt unter einem Ab-
solutdruck von 3,8 bar bis 5,5 bar eingebracht, wobei der
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Druck des Spanngases, welcher Uber die Spanngasvor-
richtung 5 bereitgestellt wird, mit dem Druck in der Fiill-
produktzufuhr 2 identisch sein kann.

[0145] Durch das Beaufschlagen der Fullproduktlei-
tung und des Behélters 100 und insbesondere des Kopf-
raumes K des Behalters 100 mit dem Spanngas wird zum
einen der Schaum, welcher sich noch in der Fillprodukt-
leitung 3 befindet, in den Behalter 100 gedrickt, um auf
diese Weise eine weitgehende Entleerung der Fiillpro-
duktleitung 3 zu erreichen. Weiterhin wird der Kopfraum
K des Behalters 100 mit dem Spanngas beaufschlagt,
wodurch auch hier der vorhandene Schaum zuriickge-
dréngt wird. Weiterhin wird aufgrund des hohen Spann-
gasdruckes das erneute Lésen des CO, im Fullprodukt,
welches sich im Behalter 100 befindet, unterstiitzt, so
dass sich das Fullprodukt schneller beruhigt.

[0146] In dem in Figur 14 gezeigten Zustand ist durch
das Befiillen des Fillproduktes in den unter Unterdruck
stehenden zu befiillenden Behalter 100 eine teilweise
Entbindung des CO, geschehen. Entsprechend liegt ei-
ne Vielzahl von Mikroblasen an entbundenem CO, in
dem Fillprodukt vor, welches in den Behalter 100 ein-
gefulltist. Durch das Beaufschlagen mit dem unter Druck
stehenden Spanngas kann entsprechend eine schnelle-
re Beruhigung des Fiillproduktes erreicht werden.
[0147] Nachdem in dem in Figur 15 gezeigten Schritt
sowohl die Fillproduktleitung 3 als auch der Kopfraum
K des Behalters 100 mit dem Spanngas bei gedffnetem
Spanngasventil 50 beaufschlagt sind, wird die Fllpro-
duktleitung 3, so wie in Figur 16 gezeigt, leicht von der
Mindung 102 des Behalters 100 abgehoben, derart,
dass auch der VerschlieRkopfraum 60 mit dem Spann-
gas beaufschlagt wird. Entsprechend liegt beim Einstel-
len des Druckgleichgewichtes sowohl in dem Kopfraum
K als auch im VerschlieRkopfraum 60 das gleiche Gas
unter dem gleichen Druck vor. Damit steht auch der Ver-
schliefkopfraum 60 unter einem Druck mit dem Inertgas,
beispielsweise CO,, welcher beieinem Absolutdruck von
2 bar bis 9 bar, bevorzugt bei einem Absolutdruck von
3,5 bar bis 7 bar, besonders bevorzugt bei einem Abso-
lutdruck von 3,8 bar bis 5,5 bar liegt, und insbesondere
bevorzugt auf dem gleichen Druck, welcher auch in der
Fullproduktzufuhr 2 herrscht.

[0148] In Figur 17 ist der nachste Schritt gezeigt, bei
welchem die Fullproduktleitung 3 vollstdndig von der
Miindung 102 des Behélters 100 abgehoben ist und das
Spanngasventil 50 weiterhin gedffnet ist. Entsprechend
wird Uber die Fullproduktleitung 3 der Druck sowohl im
Kopfraum K des Behalters 100 als auch im
VerschlieBkopfraum 60 des VerschlieBkopfes 6 auf-
rechterhalten. Auf diese Weise kann die Fllproduktlei-
tung 3 von der Miindung 102 des Behélters 100 abge-
hoben werden, ohne dass ein Herausschief3en des Fill-
produktes aus der Miindung 102 stattfindet oder ein
Uberschaumen des Fiillproduktes, da der im Verschlie-
kopfraum 60 angelegte Druck sowohl den Schaum im
Kopfraum K des Behélters 100 zuriickgeschoben halt,
als auch weiterhin ein erneutes Lésen des CO, im Be-
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hélter 100 unterstitzt.

[0149] Entsprechend kann aufgrund der Beaufschla-
gung des VerschlieRBkopfraumes 60 mit dem Spanngas
unter einem erhdhten Druck erreicht werden, dass selbst
bei dem vorhergehenden schlagartigen Befiillen des Be-
halters 100 auch mit karbonisierten Fillprodukten, bei-
spielsweise auch mit Bier, ein Uberschdumen auch be-
reits nach einer kurzen Verweildauer des Fllproduktes
und einem noch nicht beruhigten beziehungsweise noch
nicht vollstandig beruhigten Fullprodukt, in welchem
noch ein Teil des CO,-Volumens nicht wieder in Lésung
gegangen ist, ein Abheben der Fillproduktleitung 3 er-
reicht werden kann, ohne dass Flllprodukt aus der Miin-
dung 102 austritt.

[0150] In Figur 18 ist schematisch gezeigt, dass die
Fullproduktleitung 3 entlang der Verschieberichtung X
zurlickgezogen ist und entsprechend in die Parkposition
verbracht ist. Der Druck des Spanngases im
VerschlieBkopfraum 60 wird weiterhin Giber das gedffne-
te Spanngasventil 50 aufrechterhalten.

[0151] Entsprechend kann, wie in Figur 19 schema-
tisch gezeigt, nun der VerschlieRer 2 entlang der Hub-
richtung Y so abgesenkt werden, dass der Behalterver-
schluss 104 auf die Miindung 102 des Behalters 100 auf-
gebrachtwerden kann. Der VerschlieRkopfraum 60 steht
weiterhin unter Druck, da das Spanngas immer noch in
dem VerschlieRkopfraum 60 vorliegt. Der Kopfraum K
des befillten Behalters 100 steht ebenfalls weiterhin un-
ter Druck, und zwar unter dem gleichen Druck, welcher
auch in dem VerschlieRkopfraum 60 vorherrscht. Ent-
sprechend kann ein VerschlieRen des Behalters 100
durch das Aufbringen des Behalterverschlusses 102
durch den VerschlieRer 62 unter einem Uberdruck durch-
gefluihrt werden, ohne dass Fullprodukt austritt.

[0152] Nach Abschluss des Verschlievorganges
wird, so wie in Figur 20 gezeigt, der VerschlieRkopfraum
60 Uber ein Entliftungsventil 602 entliftet, derart, dass
der Uberdruck im VerschlieRkopfraum 60 auf Umge-
bungsdruck abgelassen wird.

[0153] Danach kann der VerschlieRkopf gedffnet wer-
den, so wie in Figur 21 gezeigt, und der nun befiillte Be-
héalter, der mitdem Behalterverschluss 104 verschlossen
ist, kann ausgeschleustwerden. Danach kann der nachs-
te zu beflllende Behalter 100, so wie ab Figur 10 gezeigt,
mit dem gleichen Verfahren wieder befllt werden.
[0154] Vor dem Entliiften des VerschlieBkopfraumes
60 in Figur 20 wird auch das Spanngasventil 50 wieder
verschlossen.

[0155] In Figur 22 ist eine weitere Ausfiihrungsform
auf Basis der bereits zur Figur 1 beschriebenen Vorrich-
tung 1 gezeigt. Zusatzlichzu denin Figur 1 vorgesehenen
Merkmalen ist ein Aromadosierer 39 vorgesehen, mittels
welchem Aromen und/oder Getréankezuséatze und/oder
Getrankezusatze in den Innenraum des Behalters 100
eindosiert werden kénnen. Unter Getrankezusatzen wer-
den hier auch Sirup und/oder Konservierungsstoffe ver-
standen.

[0156] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel mindet
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der Aromadosierer 39 in die Fullproduktleitung 3 so ein,
dass das zugefiihrte Aroma und/oder der Getrankezu-
satz und/oder die Getrdnkekomponente Uber den glei-
chen Weg in den Innenraum des Behalters 100 gelangt,
wie das uber die Flllproduktleitung 3 zugefiihrte Fillpro-
dukt.

[0157] Der Aromadosierer 39 miindet in dem gezeig-
ten Ausfihrungsbeispiel stromabwarts des Fllprodukt-
ventils 32 in die Fullproduktleitung 3 ein, so dass ein Zu-
dosieren von Aromen und/oder Getrankezusatzen
und/oder Getrdnkekomponenten auch bei geschlosse-
nem Fullproduktventil 32 stattfinden kann. Das Zudosie-
ren kann daher vor dem Einbringen des Fllprodukts aus
der Fillproduktzufuhr 2, wahrend des Einflillens des Fill-
produkts oder nach Abschluss des Fullvorgangs durch-
gefuhrt werden. Das Eindosieren nach dem Abschluss
des Fillvorgangs und nach einem Beruhigen des Full-
produkts in dem Behalter 100 ist hierbei bevorzugt.
[0158] DerAromadosierer 39 kann dabeibeispielswei-
se in Form einer Schlauchpumpe ausgebildet sein, mit-
tels welcher ein genaues Dosieren des jeweiligen Aro-
mas beziehungsweise des jeweiligen Getrankezusatzes
aus einem entsprechenden Reservoir moglich ist.
[0159] Es kdénnen auch mehrere Aromadosierer 39
vorgesehen sein oder mittels eines Aromadosierers 39
wahlweise unterschiedliche Aromen und/oder Getranke-
zusatze und/oder Getrankekomponenten zugefiihrt wer-
den, so dass der oder die Aromadosierer 39 so einge-
richtet sind und angesteuert werden kénnen, dass fiur
jeden individuellen Fillvorgang eine andere Aromakon-
zentration, Getrankezusatzkonzentration oder Zusam-
mensetzung an Aromen und/oder Getrédnkezusatzen
und/oder Getrankekomponenten gewahlt werden kann.
Im regularen Fillbetrieb werden jedoch aus Griinden des
Betriebsablaufs tblicher Weise zunachst Chargen einer
ersten Geschmacksrichtung abgefiillt, bevor es zu einem
Wechsel der Geschmacksrichtung kommt. Entsprechen-
des gilt fir einen Wechsel zwischen Getranketypen wie
beispielsweise zwischen Getrdnken mit Fruchtfasern
und Getranken ohne Fruchtfasern.

[0160] In Figur 23 ist eine weitere Ausfiihrungsform
auf Basis des in Figur 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispiels
gezeigt. Auch hier mindet in die Fillproduktleitung 3
stromabwarts des Flllproduktventils 32 der Aromadosie-
rer 39 ein.

[0161] In Figur 24 ist eine weitere Ausfiihrungsform
auf Basis der in Figur 4 gezeigten Vorrichtung 1 gezeigt.
Zusatzlich zu der schematisch angedeuteten und ver-
schiebbaren oder verschwenkbaren Flllproduktleitung 3
ist im VerschlieBerkopf 6 auch der Zulauf eines Aroma-
dosierers 58 vorgesehen.

[0162] DerAromadosierer 39 kann entsprechend iber
der Miindung des Behalters 100 positioniert werden, um
Aromen und/oder Getrénkezusatzen und/oder Getran-
kekomponenten in den Behalter 100 hinein zu dosieren.
Dabei kann der Aromadosierer 39 vor dem Beflllen des
Behalters 100 mit dem Fllprodukt oder nach Abschluss
des Fullvorgangs Uber der Miindung positioniert werden.
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Die Fullproduktleitung 3 und der Aromadosierer 39 wech-
seln sich entsprechend in ihrer Position tber der Min-
dung des Behalters 100 ab.

[0163] Soweit anwendbar, kénnen alle einzelnen
Merkmale, die in den einzelnen Ausflihrungsbeispielen
dargestellt sind, miteinander kombiniert und/oder ausge-
tauscht werden, ohne den Bereich der Erfindung zu ver-
lassen.

Bezugszeichenliste

[0164]

1 Vorrichtung zum Beflllen eines Behalters

100 Behalter

102  Mindung

104  Behalterverschluss

106  Behalterachse

110  Fallprodukt

2 Fillproduktzufuhr, bevorzugt Fullproduktreser-

voir oder Leitung
20 Gasraum
22 Druckleitung
3 Fillproduktleitung
30 Zentrierglocke
32 Fullproduktventil
34 Absperrventil

36 Drosselventil

38 Drucksensor

39 Aromadosierer

300 Dichtung

320 Drehachse

4 Vakuumvorrichtung

40 Vakuumventil

45 kombinierte Gasleitung
5 Spanngasvorrichtung
50 Spanngasventil

6 VerschlieRkopf

60 VerschlieRkopfraum

62 VerschlieRer

64 VerschlieRkopfbacke
66 VerschlieRkopfbacke

68 Behalteraufnahme
600 Behalterdichtung
602  Entliftungsventil

620  Fullproduktleitungsdichtung
622 Magnet

640  VerschlieRerdichtung

660 VerschlieRkopfdichtung

680 vertikaler Kniehebelspanner
7 Steuervorrichtung

A maximale Fillhéhe

K Kopfraum

N  Fillniveau

C  Schaumraum

V  Behaltervolumen

X Verschieberichtung der Fullproduktleitung



Y
d

33 EP 2 937 310 A2 34

Hubrichtung des VerschlieRers
Miindungsquerschnitt

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Beflllen eines Behalters (100) mit
einem Fillprodukt (110) in einer Getrankeabfillan-
lage, umfassend das Bereitstellen des Fillprodukts
(110) unter einem Uberdruck und das Evakuieren
des zu befiillenden Behélters (100) zum Erreichen
eines Unterdruckes,

dadurch gekennzeichnet, dass

das unter Uberdruck stehende Fiillprodukt (110) in
den unter Unterdruck stehenden Behalter (100) ein-
geleitet wird.

Verfahren gemafR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behalter (100) vor dem Einleiten
des Fiillprodukts (110) auf einen Unterdruck bei ei-
nem Absolutdruck von 0,5 bar bis 0,05 bar, bevor-
zugt 0,3 bar bis 0,1 bar, besonders bevorzugt von
0,1 bar, evakuiert wird,

und/oder das Fillprodukt (110) unter einem Uber-
druck mit einem Absolutdruck von 1 bar bis 9 bar
bereitgestellt wird, bevorzugt unter einem Absolut-
druck von 2,5 bar bis 6 bar, besonders bevorzugt
unter einem Absolutdruck von 2,8 bar bis 3,3 bar.

Verfahren gemaR Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fllprodukt (110) unter ei-
nem Uberdruck, der dem Umgebungsdruck ent-
spricht, bereit gestellt wird, bevorzugt unter einem
Absolutdruck von 1 bar, oder unter einem Uberdruck,
derdem Sattigungsdruck des Fullprodukts (110) ent-
spricht, bereit gestellt wird, bevorzugt bei einem Ab-
solutdruck von 1,1 bar bis 6 bar, oder unter einem
Uberdruck, der iber dem Sattigungsdruck des Fiill-
produkts (110) liegt, bereit gestellt wird, bevorzugt
unter einem Absolutdruck von 1,6 bar bis 9 bar, wo-
bei das Fullprodukt bevorzugt geléste Kohlensaure
enthalt.

Verfahren gemafR einem der vorstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der befiillte
Behalter (100), bevorzugt nach dem Einleiten des
Fillprodukts (110), miteinem Spanngas unter einem
Absolutdruck von 2 bar bis 9 bar beaufschlagt wird,
bevorzugt unter einem Absolutdruck von 3,5 bar bis
7 bar, besonders bevorzugt unter einem Absolut-
druck von 3,8 bar bis 5,5 bar,

und/oder der befullte Behéalter (100), bevorzugt nach
dem Einleiten des Fillprodukts (110), mit einem
Spanngas beaufschlagt wird, welches unter einem
Uberdruck bereitgestellt wird, der vorzugsweise dem
Uberdruck des Fiillprodukts (110) entspricht.

Verfahren gemafR einem der vorstehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Eva-
kuieren des zu befiillenden Behalters (100) der zu
befiillende Behalter (100) zunachst initial evakuiert
wird, dann miteinem Spiilgas gespult wird, und dann
der zu befiillende Behalter (100) evakuiert wird, um
danach das unter Uberdruck stehende Fiillprodukt
(110) in den unter Unterdruck stehenden Behalter
(100) einzuleiten,

und/oder das Fullprodukt ein karbonisiertes Fullpro-
dukt, bevorzugt ein karbonisiertes Getrank, beson-
ders bevorzugt Bier, ein karbonisierter Softdrink,
oder Mineralwasser, ist.

Verfahren geman einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter
(100) nach dem Befullen mit dem Fullprodukt (110)
unter einem Uberdruck verschlossen wird, bevor-
zugt ohne eine Entlastung des Behalters (100) auf
Umgebungsdruck.

Verfahren gemafR Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der befiillte Behalter (110) unter ei-
nem Uberdruck bei einem Absolutdruck von 2 bar
bis 9 bar, bevorzugt unter einem Uberdruck bei ei-
nem Absolutdruck von 2,5 bar bis 6 bar, oder unter
einem Uberdruck, der dem Sattigungsdruck des
Fullprodukts (110) entspricht, bevorzugt bei einem
Absolutdruck von 1,1 bar bis 6 bar, oder unter einem
Uberdruck, der iiber dem Sattigungsdruck des Fiill-
produkts (110) liegt, bevorzugt unter einem Absolut-
druck von 1,6 bar bis 9 bar, verschlossen wird.

Verfahren gemafl Anspruch 4 und 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Behalter (100) nach dem
Befillen mit dem Fiullprodukt (110) unter einem
Uberdruck, der dem Uberdruck des Spanngases
entspricht, verschlossen wird.

Verfahren gemaf einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter
(100) vordem Evakuierenin eine evakuierbare Kam-
mer eingebracht wird und wahrend des Evakuierens
des Innenraums des Behalters (100) auch die Kam-
mer evakuiert wird, bevorzugt auf das gleiche Druck-
niveau,

und/oder der Behalter (100) vor dem Evakuieren flu-
iddicht mit einer Fullproduktleitung (3) zum Zufiihren
des Vakuums, des Fiillprodukts und des Spannga-
ses verbunden wird, und der Behalter bis zum gas-
dichten Aufbringen eines Verschlusses gegeniiber
der Umgebungsatmosphare abgeschlossen gehal-
ten wird,

und/oder vor und/oder wahrend und/oder nach dem
Einleiten des Fullprodukts (110) in den Behalter
(100) ein Aroma und/oder ein Getrankezusatz
und/oder eine Getrankekomponente in den Behalter
(100) eindosiert wird.
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Vorrichtung (1) zum Befiillen eines Behalters (100)
mit einem Fllprodukt (110) nach dem Verfahren ge-
maf einem der vorstehenden Anspriiche, umfas-
send eine Fillproduktzufuhr (2) zur Zufuhr des Fll-
produkts (110) und eine Fullproduktleitung (3), wel-
che mit dem zu befiillenden Behélter (100) fluiddicht
in Kontakt bringbar ist, und eine Vakuumvorrichtung
(4) zum Evakuieren eines zu beflillenden Behélters
(100), weiterhin umfassend eine Steuervorrichtung
@),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuervorrichtung (7) dazu eingerichtet ist, zu-
nachst den Behalter (100) mittels der Vakuumvor-
richtung (4) zu evakuieren und dann das Fullprodukt
(110) in den evakuierten Behalter (100) einzubrin-
gen.

Vorrichtung (1) gemaR Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein VerschlieRer (62) vorgese-
hen ist, mittels welchem der befiilite Behalter (100)
ohne vorherige Entlastung oder Druckangleichung
des Behélters (100) auf Umgebungsdruck ver-
schlielRbar ist,

und/oder ein VerschlieBkopf (6) vorgesehen ist, wel-
cher einen gegeniber der Umgebung abgedichteten
VerschlieRkopfraum (60) aufweist, welcher die Fll-
produktleitung (3), einen VerschlieRer (62) und die
Miindung (102) des zu befiillenden Behalters (100)
aufnimmt, wobei bevorzugt der VerschlieRkopfraum
(60) zur Aufnahme und Ausgabe des Behélters (100)
offenbar und verschlieRbar ist, und besonders be-
vorzugt zwei VerschlieBkopfbacken (64, 66) auf-
weist, welche zur Aufnahme und zur Ausgabe des
Behalters (100) und besonders bevorzugt zum Zu-
fuhren eines Behélterverschlusses (104) 6ffenbar
und verschliellbar sind.

Vorrichtung (1) gemaR Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fillproduktzufuhr
(2) mit einem Uberdruck beaufschlagbar ist und be-
vorzugt als Fullproduktreservoir (2) mit einem Gas-
raum (20) oder als Leitung, besonders bevorzugt als
schwarzgefillte Leitung, ausgebildet ist,

und/oder die Fullproduktleitung (3) den gleichen
Querschnitt aufweist, wie der Miindungsquerschnitt
(d) des zu befiillenden Behalters (100) und insbe-
sondere der vollstdndige Miindungsquerschnitt (d)
des zu beflillenden Behalters (100) zum Einflllen
des Fllprodukts verwendbar ist.

Vorrichtung (1) gemaf einem der Anspriche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass ein Aromado-
sierer (39) zum Eindosieren eines Aromas und/oder
eines Getrankezusatzes und/oder einer Getranke-
komponente in den Behalter (100) vorgesehen ist.

Fillanlage zum Abfillen eines Fullprodukts in einen
Behalter, umfassend einen Filler mit Flllstellen zum
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15.

36

Beflllen der Behalter mit dem Fullprodukt und einen
stromabwarts des Fllers angeordneten Verschlie-
Rer mit VerschlieRstellen zum VerschlieRen der be-
fullten Behalter,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anzahl der Flllstellen im Wesentlichen der An-
zahl der VerschlieRstellen entspricht.

Fullanlage gemaR Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der Flillstellen 1 bis 3
mal, besonders bevorzugt 1 bis 2 mal, der Anzahl
der VerschlieBstellen entspricht oder die Anzahl der
VerschlieBstellen 1 bis 3 mal, besonders bevorzugt
1 bis 2 mal, der Anzahl der Fillstellen entspricht.
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