EP 2 969 894 B1

(19)

(12)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 969 894 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

12.10.2016 Patentblatt 2016/41
Anmeldenummer: 14707944.6

Anmeldetag: 01.03.2014

(51)

(86)

(87)

Int Cl.:

B67C 3/10(2006.07) B67C 3/26 (2006.07)
Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2014/000534

Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2014/139641 (18.09.2014 Gazette 2014/38)

(54) VERFAHREN SOWIE FULLMASCHINE ZUM FULLEN VON DOSEN ODER DGL. BEHALTERN MIT

EINEM FLUSSIGEN FULLGUT

METHOD AND FILLING MACHINE FOR FILLING CANS OR THE LIKE CONTAINERS WITH LIQUID

CONTENTS

PROCEDE ET MACHINE DE REMPLISSAGE POUR REMPLIR DES CANETTES OU DES
CONTENANTS SIMILAIRES AVEC UN PRODUIT DE REMPLISSAGE LIQUIDE

(84)

(30)

(43)

(73)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Prioritat: 13.03.2013 DE 102013102547

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
20.01.2016 Patentblatt 2016/03

Patentinhaber: KHS GmbH
44143 Dortmund (DE)

(72)

(56)

Erfinder:

CLUSSERATH, Ludwig
55543 Bad Kreuznach (DE)
HARTEL, Manfred

67685 Weilerbach (DE)
KRULITSCH, Dieter-Rudolf
55545 Bad Kreuznach (DE)

Entgegenhaltungen:
EP-A1- 0 582 190
DE-A1- 10 343 281
DE-U1-9 301 420
US-A- 5501 253

DE-A1- 10 064 954
DE-A1-102010 022 985
JP-A- 2005 313 928
US-A- 5 884 677

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen

Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr

entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 969 894 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Fillen von Dosen oder dgl. Behaltern sowie auf eine Fiill-
maschine gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 9. Die Patentdruckschrift US 5,501,253 offenbart eine Fillma-
schine gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 9 und ein entsprechendes Verfahren.

[0002] Verfahrenzum Fullen von Behéaltern, insbesondere auch zum Druckfillen von Behéaltern in Form von Flaschen
mit einem flissigen Fillgut und zugehdrige Fillimaschinen sind ferner in unterschiedlichster Form bekannt. Hierbei ist
es insbesondere auch bekannt (DE 100 64 954 A1), in Dichtlage am Flllelement angeordnete Flaschen in einer der
eigentlichen Fillphase vorausgehenden Spilphase zum Entfernen von im Flascheninnenraum mitgefiihrter Luft mit
einem Spiilgas in Form eines CO,-Gases zu spllen, das Spulgas hierbei zentrisch, d.h. in einer vertikalen Fiillelemen-
tachse in den Flascheninnenraum einzuleiten und iber einen gesteuerten Gasweg aus dem Flascheninnenraum abzu-
fihren.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, welches insbesondere auch bei Behaltern in Form
von Dosen ein wirksames Spllen des Behalter- bzw. Doseninnenraums ermdglicht. Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein
Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Eine Fillmaschine ist Gegenstand des Patentanspruches 9.
[0004] Eine Besonderheit der Erfindung besteht darin, dass beim Spulen des jeweiligen Behalters das Einleiten des
Spllgases ausschlieRlich Uber eine Drossel des zweiten Gasweges (22) bei reduziertem Strdomungsquerschnitt und das
Ableiten des Spilgases aus dem jeweiligen Behalter Giber den ersten Gasweg (26) mit einem wesentlich gréRerem
Strémungsquerschnitt erfolgen, so dass das Spiilgas trotz eines hohen Durchsatzes den jeweiligen Behalter mit redu-
ziertem Spiilgasdruck zustrémt, d.h. hierbei im Behélter nur ein reduzierter Uberdruck (gegeniiber dem Umgebungs-
druck) von etwa 0 bar bis 3,0 bar, beispielsweise von etwa 0 bar bis 2,0 bar (Uberdruck) vorzugsweise von etwa 0,5
bar bis 1 bar herrscht. Zumindest beim Flllen weist der zweite Gasweg 22 seinen vollen, nicht durch die Drossel
reduzierten Strémungsquerschnitt auf, wodurch ein schnelles Vorspannen und Fiillen der Behalter erreicht wird.
[0005] Behalter im Sinne der Erfindung sind insbesondere Dosen, auch solche, wie sie fir Getranke blicherweise
verwendet werden, aber auch dosenahnliche Behalter, bei denen der Querschnitt der Behalterdffnung nur geringfuigig
kleiner ist als der Querschnitt des Behalterinnenraums. Das gleiche Verfahren ist auch bei der Inertgasspilung von
Flaschen vorteilhaft anwendbar.

[0006] Unter "Druckfillen" ist im Sinne der Erfindung allgemein ein Fillverfahren zu verstehen, bei dem der jeweils
zu fillende Behélter in Dichtlage gegen das Fllelement anliegt und in der Regel vor der eigentlichen Fiillphase, d.h.
vor dem Offnen des Fliissigkeitsventils (iber wenigstens einen gesteuerten, im Fiillelement ausgebildeten Gasweg mit
einem unter Druck stehenden Spanngas (Inertgas bzw. CO,-Gas) vorgespannt wird, welches dann wéhrend des Fiillens
von dem dem Behalter zuflieRenden Flllgut zunehmend als Riickgas aus den Behélterinnenraum verdrangt wird, und
zwar ebenfalls Gber wenigstens einen gesteuerten, im Fillelement ausgebildeten Gasweg. Dieser Vorspannphase gehen
weitere Behandlungsphasen voraus, insbesondere ein Spilen des Behalterinnenraums mit einem Inertgas, z.B. mit
CO,-Gas oder Stickstoff, und zwar ebenfalls Gber den im Fullelement ausgebildeten Gasweg.

[0007] Der Ausdruck "im Wesentlichen" bzw. "etwa" bedeutet im Sinne der Erfindung Abweichungen vom jeweils
exakten Wert um +/- 10%, bevorzugt um +/- 5% und/oder Abweichungen in Form von fiir die Funktion unbedeutenden
Anderungen. Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsméglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der nach-
folgenden Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen und aus den Figuren.

[0008] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren an Ausfiihrungsbeispielen ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  inschematischer Darstellung und in Draufsicht eine Filllmaschine zum Fllen von Behaltern in Form von Dosen
mit einem flissigen Fllgut;

Fig. 2 invereinfachter Darstellung eine Fillposition der Flillmaschine der Fig. 1 zusammen mit einer in Dichtlage am
Fillelement angeordneten Dose;

Fig. 3  und 4 in schematischer Funktionsdarstellung zwei gesteuerte Gaswege des Fillelementes der Fillposition der
Fig. 2;

Fig. 5 die Fullposition der Fig. 2 im CIP-Modus der Fiillmaschine fir eine CIP-Reinigung- und/oder CIP-Desinfektion;
Fig. 6 eine Darstellung wie Fig. 2 bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung

Fig. 7 und 8 in schematischer Funktionsdarstellung zwei gesteuerte Gaswege des Fillelementes der Fig. 6;

Fig. 9 und 10 in schematischer Darstellung einen gesteuerten Gasweg eines Flllelementes der Erfindung in ver-

schiedenen Betriebszustanden;

[0009] Dieinder Fig. 1 allgemein mit 1 bezeichnete Fiillmaschine dient zum Druckfillen von Behaltern 2 in Form von
Dosen mit einem flissigen Fllgut, beispielsweise mit Bier oder Softdrinks. Die Fiillmaschine 1 ist als solche umlaufender
Bauart mit einem Rotor 3 ausgebildet, der wahrend des Fllbetriebes um eine vertikale Maschinenachse MA umlaufend
angetrieben ist und an seinem Umfang eine Vielzahl von Flllpositionen 4 aufweist, denen die zu fiillenden Behalter 2
Uber einen Behéltereinlauf 5 zugefiihrt und denen die geflillten Behalter 2 an einem Behalterauslauf 6 entnommen
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werden. Auf dem Winkelbereich der Drehbewegung (Pfeil A) des Rotors 3 zwischen dem Behaltereinlauf 5 und dem
Behalterauslauf 6 erfolgt das Fllen der Behalter 2, die hierfur mit ihrer Behalterachse parallel zur Maschinenachse MA
und achsgleich oder im Wesentlichen achsgleich mit jeweils einer Achse FA der Flllstelle 4 angeordnet sind. Dieser
Prozess ist nachstehend flr rotative Filllmaschinen beschrieben, funktioniert aber analog bei Linearfiillern, bspw. kénnen
hiermit auch PET-Grof3gebinde, so genannte KEG fur Bier, gefullt werden.

[0010] Wie die Fig. 2 zeigt, besteht jede Fillstelle 4 im Wesentlichen aus einem Fillelement 7, welches zusammen
mit den Flllelementen 7 der tbrigen Flllstellen 4 am Umfang des Rotors 3 angeordnet ist und das Fllsystem der
Fillmaschine 1 bildet. Am Rotor 3 befindet sich weiterhin ein fir samtliche Fillpositionen 4 gemeinsamer und bei der
dargestellten Ausfiihrungsform als Ringkessel ausgebildeter Fillgutkessel 8, der wahrend des Fiillbetriebes mit dem
flissigen Fllgut teilgefillt ist, und zwar unter Ausbildung eines unteren Flissigkeitsraumes 8.1 und eines Gasraumes
8.2, der von einem unter einem Filldruck P von beispielsweise 3 bar bis 5 bar stehenden InertGas, beispielsweise
CO,-Gas oder Stickstoff eingenommen ist. Jedes Flllelement 7 ist Gber eine eigene, einen Durchflussmesser 9 aufwei-
sende Produktleitung 10 mit dem Flissigkeitsraum 8.1 verbunden.

[0011] Am Rotor 3 sind bei der dargestellten Ausfiihrungsform weiterhin zwei die Maschinenachse MA umschlie3ende
und fur samtliche Fillstellen 4 bzw. Fillelemente 7 gemeinsame Ringkanéle 11 und 12 vorgesehen, von denen der in
der Fig. 2 (zweite) obere Ringkanal 11 wahrend des Fiillbetriebes in der nachstehend noch ndher beschriebenen Weise
das unter Druck stehende Inertgas, beispielsweise CO,-Gas oder Stickstoff flhrt. Der (untere) erste Ringkanal 12 dient
als Rucksammelgaskanal zum Abfiihren von Gas aus dem jeweiligen Fillelement 7, insbesondere auch beim Spilen
der Behalter 2. Der Druck im zweiten Ringkanal 11 ist gleich oder im Wesentlichen gleich dem Filldruck P im Gasraum
8.2 oder geringfligig kleiner als dieser Fulldruck Pg. Der Druck im ersten Ringkanal 12 ist beispielsweise der Atmosphé-
rendruck oder ein Unterdruck.

[0012] Das Fillelement 7 ist in einem Fillelementgehduse 13 mit einem Flissigkeitskanal 14 ausgebildet, der mit
seinem oberen Bereich mit der Produktleitung 10 verbunden ist und an der Unterseite des Fillelementes 7 eine die
Achse FA konzentrisch umschlieBende ringférmige Abgabedffnung 15 bildet, (iber die das flissige Flllgut dem jeweiligen
Behalter 2 beim Fiillen zuflieRt. Im Flussigkeitskanal 14 ist in Stromungsrichtung des Fllgutes vor der Abgabed&ffnung
15 ein Flissigkeitsventil 16 vorgesehen, welches im Wesentlichen von einem an einem VentilstoRel 17 angeordneten
Ventilkdrper 18 gebildet ist. In der Fig. 2 ist das Flussigkeitsventil 16 im geschlossenen Zustand dargestellt, in welchem
der Ventilkérper 18 gegen eine Ventilflache im Flissigkeitskanal 14 anliegt. Zum Offnen des Flissigkeitsventils 16 wird
der Ventilkdrper 18 mit dem achsgleich mit der Achse FA angeordneten VentilstéRel 17 durch ein vorzugsweise pneu-
matisch gesteuertes Betdtigungselement 19 angehoben. Der VentilstéRel 17 ist als Gasrohr ausgefiihrt, und zwar mit
einem Gaskanal 20, der achsgleich mit der Achse FA angeordnet an der Unterseite im Bereich der Abgabedffnung 15
und von dieser ringférmig umschlossen offen ist und am oberen Ende des VentilstéRels 17 in einen im Gehause 13
ausgebildeten Gasraum 21 miindet.

[0013] Um beim Druckfillen der Behélter 2 die verschiedenen Phasen des Fiillprozesses zu steuern, sind im Fiille-
lementgehduse 13 mehrere, steuerbare Gaswege ausgebildet. Uber einen steuerbaren zweiten Gasweg 22 ist der
Gasraum 21 gesteuert mit dem zweiten Ringkanal 11 verbindbar. Dieser zweite Gasweg 22, der in der Fig. 3 zum
besseren Verstandnis nochmals als Funktionsdiagramm dargestellt ist, enthalt zwei Steuerventile 23 und 24, die in der
Verbindung zwischen dem zweiten Ringkanal 11 und dem Gasraum 21 in Serie angeordnet sind und die bei der dar-
gestellten Ausfiihrungsform pneumatisch betétigbare Ventile sind. Parallel zu dem Steuerventil 24 ist eine Drossel 25
vorgesehen, die einen festen reduzierten Strdmungsquerschnitt aufweist und bei geschlossenem Steuerventil 24 einen
Gasstrom in einem parallelen Bypass mit dem reduzierten Stromungsquerschnitt am geschlossenem Steuerventil 24
vorbei erméglicht, so dass bei gedffnetem Steuerventil 23 durch Offnen und SchlieRen des Steuerventils 24 der wirksame
Strémungsquerschnitt des gesteuerten zweiten Gasweges 22 veranderbar ist.

[0014] Uber einen weiteren gesteuerten ersten Gasweg 26, der ebenfalls im Fiillelementgehause 13 ausgebildet ist,
sind zwei Rickgaséffnungen 27.1 und 28.1 mit dem ersten Ringkanal 12 verbindbar. Die Riickgaséffnungen 27.1 und
28.1 sind jeweils an der Unterseite des Fllelementes 7 vorgesehen, und zwar gegentliber der Abgabeéffnung 15 bezogen
auf die Achse FA radial nach aulRen versetzt und aulerdem in Richtung der Achse FA axial oberhalb der Abgabeéffnung
15. Die Riickgasoéffnungen 27.1 und 28.1 sind bei der dargestellten Ausfiihrungsform um 180° um die Achse FA versetzt
angeordnet und bilden die unteren Offnungen oder Anschnitte von Riickgaskanalen 27 und 28, die sich im Fiillelement-
gehause 13 von der jeweiligen Rickgasoffnung parallel oder im wesentlichen parallel zu der Achse FA nach oben
erstrecken. Die Rickgaskanale 27 und 28 sind Teil des gesteuerten ersten Gasweges 26 und enthalten jeweils ein
Steuerventil 29 bzw. 30. Die Steuerventile 29 und 30 sind bei der dargestellten Ausfiihrungsform wiederum pneumatisch
betétigbare Ventile. Die Eingdnge der Steuerventile 29 und 30 sind jeweils mit einem Riickgaskanal 27 bzw. 28 verbun-
den. Die Ausgénge beider Steuerventile 29 und 30 sind mit dem ersten Ringkanal 12 verbunden. Zum besseren Ver-
sténdnis ist der gesteuerte erste Gasweg 26 mit der Fig. 4 nochmals in einem Funktionsdiagramm zusammen mit dem
Ringkanal 12 dargestellt.

[0015] Das Fillelement 7 umfasst weiterhin eine Zentrierglocke 31, die zumindest beim Spulen, Vorspannen und beim
Fillen mit einer Ringdichtung 31.1 abgedichtet gegen den Offnungsrand des auf einem Behéltertrager 32 aufstehenden
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Behalters 2 anliegt, so dass ein zur Umgebung hin durch das Fillelement 7, die Zentrierglocke 31 und den Behalter 2
abgedichteter Raum gebildet ist, in den die Abgabeéffnung 15, das untere Ende des Gaskanals 20 sowie auch die
Ruckgasoéffnungen 27.1 und 28.1 miinden. Durch ein pneumatisches Betatigungselement 33 in Form eines beispiels-
weise mit dem Filldruck P beaufschlagten Faltenbalgs ist die Zentriertulpe 31 liber ein Gestédnge 34 in seine untere
dicht gegen einen Behalter 2 anliegende Stellung vorgespannt. Durch das Zusammenwirken einer am Gestange 34
vorgesehenen Kurvenrolle 35 mit einer dueren, mit dem Rotor 3 nicht umlaufenden Hubkurve wird die Zentriertulpe
31 fir das Einschieben eines Behalters 2 in die Fillposition 4 bzw. fir das Entnehmen des gefiiliten Behalters 2 aus
der Fillposition 4 angehoben.

[0016] Die Ansteuerung der pneumatisch betatigten Steuerventile 23, 24, 29, 30 zwischen ihrem gedffneten und
geschlossenen Zustand erfolgt tber elektropneumatische Ventile 36, die ihrerseits von der Maschinensteuerung der
Fillmaschine 1 gesteuert werden. Mit der die Fiillelement 7 aufweisenden Fillmaschine ist insbesondere ein Druckfillen
der Behalter 2 mit folgenden Verfahrensschritten moglich:

1. Einbringen bzw. Einschieben des Behélters 2 in die Flllposition 4

[0017] Fir das Einbringen des Behalters 2 in die jeweilige Fillposition 4 sind das Flissigkeitsventil 16 geschlossen,
die Steuerventile 23 und 24 und damit der zweite Gasweg 22 geschlossen, die Steuerventile 29 und 30 und damit der
erste Gasweg 26 sind gedffnet und die Zentriertulpe 31 gegen die Wirkung der Betatigungseinrichtung 33 angehoben.

2. Spiilen des Behalterinnenraumes mit Inertgas

[0018] Fir das Spulen des Behalterinnenraums befindet sich der Behalter 2 in Dichtlage am Fillelement 7, d.h. die
Zentriertulpe 31 ist mit ihrer die Achse FA konzentrisch umgebenden Ringdichtung 31.1 gegen den Rand der Behalter-
6ffnung dicht anliegend auf den Behalter 2 abgesenkt. Das Flissigkeitsventil 16 ist geschlossen und die Steuerventile
23,29 und 30 sind bei geschlossenem Steuerventil 24 gedffnet. Hierdurch stromt Inertgas als Spiilgas aus dem Ringkanal
11 Uber die Drossel 25 in den Gasraum 21 und aus diesem uber den Gaskanal 20 mittig bzw. zentrisch in den Innenraum
des Behélters 2 und bildet dort eine Inertgasstrdmung aus, die u.a. in der Mitte des Behalters 2 u.a. auch bis an den
Behalterboden reicht und von dort entlang der Innenfliche der Behélterwandung aulen nach oben gerichtet ist, wie
dies mit 37 angedeutet ist. Uber die Riickgasdffnungen 27.1 und 28.1 und den gedffneten ersten Gasweg 26 wird das
Spllgas und die mit diesem mitgefiihrte Luft in den Ringkanal 12 abgefiihrt, der beispielsweise Atmosphéarendruck oder
aber einen Unterdruck aufweist.

[0019] Durch die vorstehend beschriebene spezielle Ausgestaltung des Flllelementes 7, insbesondere durch die
Drossel 25 im zweiten Gasweg 22 und durch die beiden wirkungsmaRig parallelen Rickgaskanéale 27 und 28 und
Steuerventile 29 und 30, d.h. durch den hiermit erreichten im Vergleich zum Strémungsquerschnitt der Drossel 25
bedeutend gréReren Stromungsquerschnitt des ersten Gasweges 26 wird dieser Spllprozess so gestaltet, dass die in
dem jeweiligen Behalter mitgefiihrte Luft bei einem Splldruck Pg zwischen dem Atmosphéarendruck und einem Uberdruck
von etwa 0,5 bar bis 2,0 bar, vorzugsweise von etwa 1,0 bar in kirzester Zeit aus dem Behélterinnenraum verdrangt
und durch das Inertgas (beispielsweise CO,-Gas oder Stickstoff) ersetzt wird. Erreicht wird dies zum einen dadurch,
dass das Spllgas dem Behalterinnenraum Uber die Drossel 25 des zweiten Gasweges 22 zugefiihrt wird und hierdurch
der Druck des dem Behalter 2 zustromenden Spiilgases gegenuber dem Druck im Ringkanal 11 deutlich reduziert ist.
Erreich wird dies aber auch dadurch, dass der Gasabfluss aus dem Innenraum des Behalters 2 auf einem gegeniiber
dem Querschnitt der Drossel 25 sehr viel groReren effektiven Stromungsquerschnitt erfolgt, nadmlich ber die beiden
parallelen Gaswege 27 und 28, so dass es zu hohen Gasdurchsatzen innerhalb des jeweiligen Behalters 2 beireduziertem
Spuldruck Pg kommt, was durch einen Unterdruck im Ringkanal 12 noch unterstiitzt werden kann. Weiterhin wird eine
den Spilvorgang beeintrachtigende starkere Verwirbelung des Spilgases mit Luft zumindest weitestgehend vermieden.
[0020] Erreicht werden dieses optimale Spiilen bzw. der optimale Spiilgasfluss innerhalb des Behalterinnenraumes
insbesondere auch dadurch, dass die Riickgaséffnungen 27.1 und 28.1 fir den Gasrlckfluss um 180° um die Achse
FA versetzt angeordnet sind und sich innerhalb der Ringdichtung 31.1 unmittelbar an dieser Dichtung und damit unmit-
telbar an der Innenseite des Offnungsrandes des Behélters 2 befinden, d.h. der radiale Abstand der Riickgaséffnungen
27.1 und 28.1 von der Achse FA ist gleich oder nur geringfiigig kleiner als der entsprechende Abstand der Innenseite
der Ringdichtung 31.1 von der Achse FA.

[0021] Die Spiilzeit wird wesentlich reduziert, was zu einer Verkiirzung der Spulzeit und damit zu einer Erhéhung der
Leistung der Fillmaschine 1 (Anzahl der gefiillten Behalter 2 je Zeiteinheit) flihrt. Durch eine konstante Spiilzeit wird
der Gasdurchsatz und damit nachfolgend der Inergasverbrauch gesenkt.

3. Vorspannen des Behélterinnenraumes mit Inertgas

[0022] Hierfiir befindet sich der Behalter 2 weiterhin bei abgesenkter Zentrierglocke 31 in Dichtlage am Fillelement
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7. Das Flussigkeitsventil 16 sowie auch die Steuerventile 29 und 30 und damit der erste Gasweg 26 sind geschlossen.
Die beiden Steuerventile 23 und 24 sind gedffnet, so dass das Inertgas als Vorspanngas (CO,-Gas oder Stickstoff)
ohne eine Drosselung durch die Drossel 25 Uber den vollstédndig gedffneten zweiten Gasweg 22 in den Gasraum 21
und aus diesem Uber den Gaskanal 20 in den Behélterinnenraum strdmen kann, so dass dieser kurzzeitig mit einem
Druck vorgespannt ist, der gleich oder im wesentlichen gleich dem Fuilldruck Pg ist.

4. Druckfillen des Behalterinnenraumes

[0023] Der Behélter 2 befindet sich weiterhin in Dichtlage am Fllelement 7. Die Steuerventile 29 und 30 und damit
der erste Gasweg 26 sind geschlossen. Die Steuerventile 23 und 24 sind gedffnet. Fiir das Einleiten der Fillphase wird
das Flissigkeitsventil 16 gedffnet, so dass das flissige Fullgut (iber die Abgabedffnung 15 in den Behalter einstromt,
und zwar durch die kegelférmige Ausbildung des Flissigkeitskanals 14 im Bereich der Abgabedffnung 15 entlang der
Behalterinnenflache. Das von dem Fiillgut aus dem Behalter 2 verdrangte Inertgas wird tber den vollstandig gedffneten
Gaskanal 20 und den vollstandig gedffneten zweiten Gasweg 22 in den Ringkanal 11 zurtickgefiihrt. Die Menge des
dem Behalter 2 zuflieRenden Fillgutes wird mit dem Durchflussmesser 9 lberwacht. Ist die erforderliche Fillmenge
erreicht, wird veranlasst durch ein Messsignal des Durchflussmessers 9 lber das Betatigungselement 19 das Flissig-
keitsventil 16 geschlossen.

5. Entlasten des Behalterinnenraumes des gefiillten Behalters

[0024] Bei weiterhin in Dichtlage am Fillelement befindlichen Behalter 2 und bei geschlossenem Flussigkeitsventil
16 und geschlossenen Steuerventilen 23 und 24 erfolgt durch Offnen zumindest eines der Steuerventile 29 und 30,
bevorzugt aber beider Steuerventile 29 und 30 ein Entlasten des von dem Fiillgut nicht eingenommenen Kopfraumes
des Behalters 2 Uber den ersten Gasweg 26 in den Ringkanal 12. Hierbei ist es méglich, dass fir ein Teilentlasten
zunachst nur ein Steuerventil 29 oder 30 und erst flr ein anschlieBendes vollstdndiges Entlasten auch das andere
Steuerventil 30 oder 29 gedffnet wird.

6. Freigeben des gefiillten Behalters 2 und Ausschieben dieses Behélters

[0025] Nach dem Entlasten erfolgt bei geschlossenem Flussigkeitsventil 16, geschlossenen Steuerventilen 23 und
24, aber weiterhin gedffneten Steuerventilen 29 und 30 ein Anheben der Zentrierglocke 31 durch die mit der Kurvenrolle
35 zusammenwirkende Steuerkurve, so dass der gefiillte Behalter 2 an dem Behélterauslauf 6 entnommen werden kann.
[0026] Grundsatzlich sind mit dem Fillelement 7 noch weitere Verfahrensschritte mdglich, beispielsweise ein lang-
sames Anfillen und/oder ein langsames Fullen vor dem SchlieRen des Flussigkeitsventils 16, und zwar jeweils dadurch,
dass hierfiir nur das Steuerventil 23 gedffnet und das Steuerventil 24 geschlossen ist.

[0027] Die Fig. 5 zeigt das Fillelement 7 in einem Reinigungs- und/oder Desinfektions-Betriebszustand oder CIP-
Modus (CIP-Reinigung und/oder -Desinfektion) der Fillmaschine 1. In diesem Zustand sind die Fiillelemente 7 jeweils
an der Unterseite ihres Fillelementgehduses 13 mit einem Verschluss, beispielsweise in Form einer Spilkappe 38
versehen, die einen zur Umgebung hin verschlossenen Spulraum 39 bildet, in den die Abgabedéffnung 15, das untere,
offene Ende des Gaskanals 20 sowie auch die beiden Riickgasoffnungen 27.1 und 28.1 miinden. Wahrend dieser CIP-
Reinigung und/oder -Desinfektion ist der Fiillgutkessel 8 miteinem flissigen Reinigungs- und/oder -Desinfektionsmedium
bzw. CIP-Medium gefiillt. Die beiden Steuerventile 23 und 24 und damit der zweite Gasweg 22 sind geschlossen, die
Steuerventile 29 und 30 sind gedffnet, so dass das CIP-Medium aus dem Kessel 8 durch den Flissigkeitskanal 14,
durch das gedffnete Flissigkeitsventil 16, durch die Abgabedffnung 15, durch den Spiilraum 39 und durch die beiden
Ruckgaskanale 27 und 28 in den Ringkanal 12 strdmen kann, aus dem das CIP-Medium abgeftihrt wird. Auch bei dieser
CIP-Reinigung und/oder -Desinfektion ermoglicht der erste Gasweg 26 mit den beiden gedffneten Steuerventilen 29
und 30 einen groRen wirksamen Stromungsquerschnitt fir das CIP-Medium und damit einen hohen, eine intensive
Behandlung gewabhrleistenden CIP-Medium-Durchsatz. Grundsatzlich besteht die Mglichkeit, z.B. bei geschlossenen
Steuerventilen 29 und 30 und weiterhin gedffnetem Fllssigkeitsventil 16 sowie bei gedffneten Steuerventilen 23 und 24
auch den zweiten Gasweg 22 mit dem CIP-Medium aus dem Fiillgutkessel 8 zu behandeln, welches dann Uber den
Ringkanal 11 abgefihrt wird.

[0028] Die Besonderheitder Flllmaschine 1bzw. des vonden Fiillelementen 7 gebildeten Fiillsystems dieser Maschine
besteht also u.a. darin, dass beim Spulen des jeweiligen Behalters das Einleiten des Splilgases ausschliel3lich tUber die
Drossel 25 bei reduziertem Strémungsquerschnitt erfolgt, wahrend das Ableiten des Spiilgases aus dem jeweiligen
Behalter Uber den ersten Gasweg 26 bei einem wesentlich gréBerem Strdmungsquerschnitt erfolgt, so dass das Spiilgas
trotz eines hohen Durchsatzes den jeweiligen Behalter 2 mit reduziertem Spuilgasdruck zustromt, d.h. hierbei im Behalter
2 ein auch gegentuber dem Fiilldruck Pg reduzierter Uberdruck von etwa 0 bar bis 2,0 bar, beispielsweise von etwa 0,5
bar bis 2,0 bar vorzugsweise von etwa 0,5 - 1,0 bar herrscht. Sowohl beim Vorspannen, als auch beim Fiillen weist der



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 969 894 B1

zweite Gasweg 22 durch die gedffneten Steuerventile 23 und 24 seinen vollen Strémungsquerschnitt auf, wodurch ein
schnelles Vorspannen und Fillen der Behalter 2 erreicht wird.

[0029] Durch die Ausbildung des erste Gasweges 26 mit zwei wirkungsmafig parallelen Rickgaskanalen 27 und 28
ist es moglich, den im Vergleich zum zweiten Gasweg 22 beim Spiilen gréReren Strdomungsquerschnitt dadurch zu
realisieren, dass fir sémtliche Steuerventile 23, 24, 29 und 30 Ventile mit grundséatzlich identischem Aufbau verwendet
werden, die jeweils durch interne Federmittel in einen Ausgangszustand vorgespannt sind und durch Beaufschlagung
mit einem Steuerdruck in ihren anderen Zustand uberfihrt werden. Hier bei sind die Steuerventile 23 und 24 aber
bevorzugt so ausgebildet, dass sie im Ruhezustand gedffnet sind. Die Steuerventile 29 und 30 sind bevorzugt so
ausgebildet, dass sie im Ruhezustand geschlossen sind. Dies ermdglicht eine Vereinfachung der Ansteuerung der
Steuerventile 23, 24, 29 und 30 durch die elektropneumatischen Ventile 36, d.h. lediglich fiir das Steuerventil 23 ist ein
eigenstandiges elektropneumatisches Ventil 36 erforderlich, wahrend die Steuerventile24, 29 und 30 von einem ge-
meinsamen elektropneumatischen Ventil 36 angesteuert werden, welches im aktivierten Zustand, d.h. wahrend des
Spllens durch Beaufschlagung mit einem Steuerdruck das Steuerventil 24 schlief3t und die Steuerventile 29 und 30
offnet, wahrend beim Vorspannen und Fillen wegen des nicht aktivierten elektropneumatischen Steuerventils 36 die
beiden Steuerventile 23 und 24 durch ihre Federmittel gedffnet und die Steuerventile 29 und 30 durch ihre Federmittel
geschlossen sind. Das dritte in der Fig. 2 dargestellte elekiropneumatische Steuerventil 36 dient zur Ansteuerung des
Betatigungselementes 19.

[0030] Die Fig. 6 zeigt als weitere Ausfihrungsform eine Fillmaschine 1 a bzw. eines der Fiillelemente 7a dieser
Fallmaschine. Die Flllmaschine 1a unterscheidet sich von der Fillmaschine 1 zunachst dadurch, dass am Rotor 3 ein
weiterer Ringkessel 40 vorgesehen ist, der als gemeinsamer Entlastungskanal fir sdmtliche Fillelemente 7a dient.
[0031] Das Fiillelement 7a unterscheidet sich von dem Fllelement 7 im wesentlichen nur dadurch, dass anstelle des
gesteuerten zweiten Gasweges 22 ein gesteuerter zweiter Gasweg 22a vorgesehen ist, und zwar in der Verbindung
zwischen dem Ringkanal 11 und dem Gasraum 21. Dieser zweite Gasweg 22a ist in der Fig. 7 in einem Funktionsdia-
gramm dargestellt und enthalt lediglich das Steuerventil 23. WirkungsmaRig parallel zu der Drossel 25 ist ein Riick-
schlagventil 41 angeordnet, welches so ausgebildet ist, dass es fir eine Strdmung aus dem Ringkanal 11 schlie®t und
fur eine Strémung in den Ringkanal 11 6ffnet. Die Verfahrensschritte Spllen und Vorspannen der Behélter 2 mit dem
unter Fullldruck Pg stehenden Inertgas aus dem Ringkanal 11 sowie Druckflllen der Behalter 2 unter Ruickfiihren des
hierbei aus den Behéltern 2 verdréngten Inertgases erfolgt analog zu den in Verbindung mit dem Fillelement 7 beschrie-
benen Verfahrensschritten, wobei beim Spllen bei geéffnetem Steuerventil 23 und bei sperrendem Riickschlagventil
41 wiederum mit der Drossel 25 in Zusammenwirkung mit den beiden gedffneten Gaswegen 27 und 28 das Spiilgas
aus dem Ringkanal 11 mit reduziertem Spuldruck Pg in den Behélter 2 eingeleitet und diesen aber mit hohem Durchsatz
durchstromt. Das Vorspannen der Behélter 2 erfolgt bei dem Fiillelement 7a bei gedffnetem Steuerventil 23 allein tber
die Drossel 25. Beim Druckfillen der Behalter 2 wird das von dem zuflieRenden Fillgut verdréngte Inertgas bei gedffnetem
Steuerventil 23 sowohl lber die Drossel 25, als auch hauptsachlich iber das 6ffnende Rickschlagventil 41 in den
Ringkanal 11 zurtickgeflhrt.

[0032] Das Entlassen des jeweils gefiillten Behalters 2 erfolgt bei dem Fiillelement 7a in den zuséatzlichen Ringkanal
40. Hierfir weist das Fillelement 7a einen zusatzlichen gesteuerten Gasweg 42 auf, und zwar als Verbindung zwischen
der Ruckgasoffnung 27.1 und dem Ringkanal 40. Dieser Gaskanal ist in der Figur 8 schematisch dargestellt. Beim
Entlasten des geflillten Behalters 2 sind die Steuerventile 23, 29 und 30 geschlossen und das Steuerventil 24 des
Gasweges 42 gedffnet, so dass die Entlastung in den Ringkanal 40 erfolgt.

[0033] Auch bei dem Fiillelement 7a erfolgt somit der Fluss des Inertgases beim Spiilen, Vorspannen und Fiillen Gber
den zweiten Gasweg 22a, und zwar mit reduziertem Strémungsquerschnitt beim Spllen und Vorspannen, aber mit nicht
reduziertem Strémungsquerschnitt beim Fllen.

[0034] Fig. 9 und 10 zeigen jeweils in schematischer Teildarstellung und im Schnitt das Fullelementgehduse 13 im
Bereich des Gasraumes 21 bei einem Fillelement 7 b gemaf einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung, und zwar
mit einem gesteuerten zweiten Gasweg 22b in der Verbindung zwischen dem Ringkanal 11 und dem Gaskanal 20. Bei
dieser Ausfihrungsform ist der Gasraum 21 Teil des gesteuerten zweiten Gasweges 22b mit einer veranderbaren
Drossel 43, die im zweiten Gasweg 22b wirkungsmaRig in Serie mit dem Steuerventil 23 angeordnetist und die zwischen
einem ersten Zustand mit reduziertem Drosselquerschnitt (Fig. 10) und einem zweiten Zustand mit vergré3ertem Dros-
selquerschnitt (Fig. 9) steuerbar ist. Die Drossel 43 ist an dem oberen Ende des Ventilstdf3els 17 ausgebildet, und zwar
an einer dortigen Drosseléffnung 20.1 des Gaskanals 20 derart, dass diese Offnung bei gedffnetem Fliissigkeitsventil
16, d.h. bei angehobenem VentilstdRel 17 einen groReren Offnungsquerschnitt (Fig. 9) aufweist, als bei geschlossenem
Flussigkeitsventil 16, d.h. bei abgesenktem VentilstéRel 17 (Fig. 10). Hierdurch ist automatisch und ohne die Notwen-
digkeit eines weiteren Steuerventils erreicht, dass wiederum das Spilen und Vorspannen des jeweiligen Behélters aus
dem Ringkanal 11 Uber den zweiten Gasweg 22b bei reduziertem Strémungsquerschnitt (Fig. 10) und das Riickfliihren
des vom Flillgut verdrangten Inertgases beim Druckfillen tber einen vergréfRerten Querschnitt des zweiten Gasweges
22b (Fig. 9) erfolgen. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist ein mit dem Ventilstd3el 17 nicht mitbewegter bzw. fest
am Fillelementgehduse 13 und achsgleich mit der Achse FA angeordneter Drosselkérper 44 vorgesehen, der in die
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Drossel6ffnung 20.1 hineinreicht und im ersten und zweiten Zustand der Drossel 43 den unterschiedlichen Strémungs-
querschnitt frei 1asst. Der Drosselkorper 44 ist hierfiir beispielsweise pilzkopfartig ausgebildet, so dass er in dem ersten
Zustand (Fig. 10) mit seinem Kopf in der Drossel6ffnung 20.1 befindet und im zweiten Zustand (Fig. 9) der Kopf in einer
Erweiterung des Gaskanals 20 aufgenommen und sich der im Querschnitt reduzierte Abschnitt des Drosselkdrpers 44
in der Drossel6ffnung 20.1 befindet.

Bezugszeichenliste

1, 1a Fullmaschine 26 gesteuerter (erster) Gasweg
2 Behalter 27,28 Ruckgaskanal
3 Rotor 27.1, 281 Ruckgasoéffnung
4 Fullposition 29, 30 Steuerventil
5 Behaltereinlauf 31 Zentriertulpe
6 Behalterauslauf 32 Behaltertrager
7,7a Fullelement 33 Betatigungselement
8 Fullgutkessel 34 Gestange
8.1 Fliussigkeitsraum 35 Kurvenrolle
8.2 Gasraum 36 elektropneumatisches
9 Durchflussmesser Steuerventil
10 Produktleitung 37 Strdmung des Inertgases beim Spulen
1,12 Ringkanal
13 Fillelementgehduse 38 Spllkappe
14 Flussigkeitskanal 39 Spilraum
15 Abgabedffnung 40 zusatzlicher Ringkanal (Entlastungskanal)
16 Flussigkeitsventil
17 VentilstoRel 41 Rickschlagventil
18 Ventilkérper 42 gesteuerter Gasweg
19 Betatigungselement 43 Drossel
20 Gaskanal 44 Drosselkorper
20.1 Drossel6ffnung A Drehrichtung des Rotors 3
21 Gasraum FA Flllelementachse
22,22a,22b  gesteuerter Gasweg MA Maschinenachse
23,24 Steuerventil
25 Drossel
Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Fillen von Dosen oder dgl. Behalter mit einem fliissigen Fullgut in einer Fillphase eines Fiillpro-
zesses, wobei in wenigstens einer der Flllphase zeitlich vorausgehenden Spllphase der Behélterinnenraum des
jeweiligen, in Dichtlage am Fullelement (7, 7a) angeordneten Behélters (2) mit einem in den Behéalterinnenraum
eingeleiteten Spllgas in Form eines Inertgases und durch Ableiten des den Behalterinnenraum mit einem Spiilgas-
druck (Pg) durchstrémenden Spllgases aus dem Behélterinnenraum gesplilt wird, wobei der Spiilgasdruck (Pg) im
Behaélterinnenraum gleich einem Uberdruck gegeniiber dem Umgebungsdruck von 0 bar - 2,0 bar ist, vorzugsweise
von 0,5 bar bis 1,0 bar, wobei das Spiilgas aus dem Behélterinnenraum tber wenigstens zwei Riickgas6ffnungen
(27.1, 28.1) eines ersten gesteuerten Gasweges (26) des Fiillelementes (7, 7a) abgeleitet wird, der erste Gasweg
(26) der Fullelemente (7, 7a) wenigstens zwei Gaskanale (27, 28) mit jeweils einem Steuerventil (29, 30) aufweist,
wobei die Gaskanéle (27, 28) jeweils eine Riickgasoffnung (27.1, 28.1) bilden, wobei das Spuilgas iber einen zweiten
gesteuerten Gasweg (22, 22a, 22b) aus einem Gasraum oder einem fiir samtliche Fillelemente (7, 7a) der Fulima-
schine (1, 1a) gemeinsamen zweiten Ringkanal (11) dem Behélterinnenraum Uber eine steuerbare Drosselanord-
nung (24, 25; 25, 41; 43) zugefihrt wird, die zwischen einem den Inertgasstrom drosselnden ersten Zustand und
einem den Inertgasstrom nicht drosselnden zweiten Zustand schaltbar ist, und wobei sich die Drosselanordnung
(24, 25, 25, 41; 43) beim Spulen in ihrem ersten den Druck des Spiilgases auf den Spiildruck (Pg) reduzierenden
Zustand befindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Ringkanal (12) einen Unterdruck aufweist.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch die Verwendung von Fillelementen (7, 7a), bei denen
die Riickgasoéffnungen (27.1, 28.1) um 180° um die Fillelementachse FA versetzt und/oder einer Ringdichtung
(31.1) unmittelbar benachbart vorgesehen sind, gegen die der Behalter mit seiner Behaltermiindung in Dichtlage
am Fillelement (7, 7a) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das beim Druckfillen der Behalter (2) von dem
flissigen Flllgut aus dem Behalterinnenraum verdrangte Inertgas Giber den zweiten gesteuerten Gasweg (22, 22a,
22b) in den Gasraum oder in den zweiten Ringkanal (11) zurtickgefuhrt wird, und dass sich hierbei die Drosselan-
ordnung (24, 25, 25, 41; 43) in ihrem den Inertgasstrom nicht drosselnden Zustand befindet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Drosselanordnung
von einem Steuerventil (24) und einer parallel zu diesem Ventil angeordneten Drossel (25) oder von einem Ruick-
schlagventil (41), welches flr eine Strémung in den Gasraum oder den zweiten Ringkanal (11) 6ffnet und bei einer
entgegengesetzten Strdmung sperrt, und einem parallel zum Riickschlagventil (41) angeordneten Drossel oder von
einer Drosselanordnung (43) mit verdnderbaren Stromungsquerschnitt gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Drosselanordnung (24, 25; 25, 41; 43) zumindest
beim Offnen eines Fliissigkeitsventils (16) des Fiillelementes (7, 7a) von dem ersten Zustand in den zweiten Zustand
geschaltet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein beim Offnen und
SchlieRen des Flissigkeitsventils (16) bewegter VentilstolRel (17) Teil der Drosselanordnung oder der diese Dros-
selanordnung bildenden steuerbaren Drossel (43) ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem der Fillphase
vorausgehenden Vorspannen der Behalter (2) mit dem Inertgas sowie auch wahrend der Fillphase die Steuerventile
(29, 30) der Riickgaskanale (27, 28) geschlossen sind.

Fullmaschine zum Fillen, insbesondere zum Druckfiillen von Dosen oder dgl. Behalter (2), mit mehreren an einem
umlaufenden Transportelement (3), beispielsweise Rotor vorgesehenen Fiillelementen (7, 7a) mit jeweils einem in
einem Fullelementgehduse (13) ausgebildeten und wenigstens ein Flissigkeitsventil (16) aufweisenden Flissig-
keitskanal (14), der mit einem Fillgutkessel (8) am Transportelement (3) verbunden ist und an einer Unterseite des
Fillelementes (7, 7a) wenigstens eine Fillgutabgabedffnung (15) bildet, mit einer von einer Ringdichtung (31.1) an
einem Gehauseteil (31) gebildeten Behalteranlageflache, gegen die der jeweilige Behalter (2) beim Fillen abge-
dichtet gegen das Fillelement anliegt, mit einem ersten gesteuerten Gasweg (26), der an der Unterseite des Fiill-
elementgehause (13) und bezogen auf eine Flllelementachse (FA) innerhalb der Ringdichtung oder des Gehau-
seteils (31) miindet, sowie mit einem zweiten gesteuerten Gasweg (22, 22a, 22b), der an der Unterseite des Fill-
elementes (7, 7a) bezogen auf die Flllelementachse (FA) zentrisch miindet und mit einem Gasraum oder mit einem
zweiten Ringkanal (11) verbunden ist, der als ein ein Inertgas unter Druck fiihrender Kanal fiir samtliche Fillelemente
(7, 7a) gemeinsam am Transportelement (3) vorgesehen ist und wobei der zweite Gasweg (22, 22a, 22b) eine
steuerbare Drosselanordnung (24, 25; 41, 25; 43) aufweist, die zwischen einem den Gasstrom drosselnden ersten
Zustand und einem den Gasstrom nicht drosselnden zweiten Zustand steuerbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste gesteuerte Gasweg (26) wenigstens zwei jeweils an der Unterseite des Fullelementgehauses (13)
Uiber eine Riickgaso6ffnung (27.1, 28.2) miindende Riickgaskanale (27, 28) mit jeweils einem eigensténdigen Steu-
erventil (29, 30) in jedem Riickgaskanal (27, 28) zum Ableiten des Spllgases aus dem Behalterinnenraum Uber die
wenigstens zwei Riickgasoéffnungen (27.1, 28.1) des ersten gesteuerten Gasweges (26) aufweist.

Fullmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das die Ringdichtung (31.1) aufweisende Gehau-
seteil eine Zentriertulpe (31) ist.

Fullmaschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der erste gesteuerte Gasweg (26) bzw.
deren Ruckgaskanale (27, 28) in einen, fir samtliche Fillelement (7, 7a) gemeinsamen ersten Ringkanal (12)
munden.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
zwei Rickgasoffnungen (27.1, 28.1) um 180° gegeneinander versetzt um die Flllelementachse (FA) angeordnet
sind und/oder einen Abstand von der Flillelementachse (FA) aufweisen, der gleich oder in etwa gleich dem halben
Durchmesser der Ringdichtung (31.1) ist.
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Fullmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Drosselanordnung von einer Drossel (25) mit
festem Stromungsquerschnitt und einem parallel zu der Drossel angeordneten Steuerventil (24) oder von der Drossel
(25) mit festem Strdmungsquerschnitt und einem parallel zu der Drossel angeordneten Rickschlagventil, welches
fur eine Strdomung in den Gasraum oder zweiten Ringkanal (11) 6ffnet und fir eine Strdmung in entgegengesetzter
Richtung sperrt, oder von einer steuerbaren Drossel (43) mit veranderbarem Querschnitt gebildet ist.

Fullmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite
Gasweg (22b) auf einer Teilldange von einem in einem Ventilstolel (17) des Flissigkeitsventils (16) vorgesehenen
Gaskanal (20) gebildet ist, und dass der beim Offnen und SchlieRen des Fliissigkeitsventils axial bewegte VentilstéRel
(17) mit seinem der Abgabedffnung (15) entfernten Ende Teil der steuerbaren Drossel (43) ist, und dass der im
Ventilst6Rel (17) ausgebildete Gaskanal (20) hierfir an diesem Ende eine in einen Gasraum (21) des zweiten
Gasweges (22b) miindende Drosseléffnung (20.1) aufweist, die mit einem Drosselkérper (44) zusammenwirkt, der
in einer dem geschlossenen Zustand des Flussigkeitsventils (16) entsprechenden Stellung des VentilstoRels (17)
die Drossel6ffnung (20.1) bis auf einen reduzierten Strémungsquerschnitt verschlie®t und in einer dem gedffneten
Zustand des Flussigkeitsventils (16) entsprechenden Stellung des VentilstéRels (17) die Drossel6ffnung (20.1) fir
einen groReren Strémungsquerschnitt freigibt.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass in dem zweiten
Gasweg (22,22a, 22b) in Serie mitder steuerbaren Drosselanordnung ein weiteres Steuerventil (23) zum gesteuerten
Offnen und SchlieRen dieses Gasweges vorgesehen ist, und dass das weitere Steuerventil (23) beim Spiilen,
Vorspannen und Druckfullen der Behalter (2) gedffnet und beim Einschieben der zu filllenden Behélter unter das
Fillelement (7, 7a) beim Entlasten der Behalter (2) nach dem Fiillen sowie beim Entnehmen der geflillten Behalter
geschlossen ist.

Claims

Method for filling cans or the like containers with a liquid in a filling phase of a filling process wherein, in at least one
purge phase that temporally precedes the filling phase, the container interior of the respective container (2), which
is arranged in a sealed position at the filling element (7, 7a), is purged with a purge gas in the form of an inert gas
that is introduced into the container interior, and the purge gas flowing through the container interior at a purge gas
pressure (Ps) is drained from the container interior, wherein the purge gas pressure (Ps) in the container interior is
equal to an overpressure in comparison with ambient pressure of 0 - 2.0 bar, preferably from 0.5 bar to 1.0 bar,
wherein the purge gas is drained out of the container interior via at least two return gas openings (27.1, 28.1) of a
firstcontrolled gas path (26) of the filling element (7, 7a), the first gas path (26) of thefilling elements (7, 7a) comprising
at least two gas channels (27, 28) with in each case one control valve (29, 30), wherein the gas channels (27, 28)
in each case form a return gas opening (27.1, 28.1), wherein the purge gas is conveyed via a second controlled
gas path (22, 22a, 22b) out of a gas chamber or a second annular channel (11) common to all the filling elements
(7, 7a) of the filling machine (1, 1a), to the container interior via a controllable choke arrangement (24, 25; 25, 41;
43), which can be switched between a first state, in which it chokes the inert gas flow, and a second state in which
it does not choke the inert gas flow, and wherein the choke arrangement (24, 25, 25, 41; 43), during the purging, is
in its first state in which it reduces the pressure of the purge gas to the purge pressure (Ps).

Method according to claim 1, characterised in that a first annular channel (12) exhibits an underpressure.

Method according to claim 1 or 2, characterised by the use of filling elements (7, 7a), in which the return gas
openings (27.1, 28.1) are offset by 180° about the filling element axis FA and/or are provided immediately adjacent
to a ring seal (31.1), against which the container is in contact with its container mouth in a sealing position at the
filing element (7, 7a).

Method according to claim 1, characterised in that the inert gas which, during the pressure filling of the containers
(2), is forced by the liquid contents out of the container interior, is conveyed back via the second controlled gas path
(22, 22a, 22b) into the gas chamber or into the second annular channel (11), and that in this situation the choke
arrangement (24, 25, 25, 41; 43) is in its state in which it is not choking the inert gas flow.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the choke arrangementis formed from
a control valve (24) and a choke (25) arranged parallel to this valve, or by a non-return valve (41), which opens for
a flow into the gas chamber or the second annular channel (11), and closes for a flow in the opposite direction, and
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by a choke arranged parallel to the non-return valve (41), or by a choke arrangement (43) with a changeable flow
cross-section.

Method according to claim 5, characterised in that the choke arrangement (24, 25; 25, 41, 43), at least at the
opening of a liquid valve (16) of the filling element (7, 7a), is switched from the first state into the second state.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that a valve tappet (17), which is moved
at the opening and closing of the liquid valve (16), is a part of the choke arrangement or is the controllable choke
(43) forming this choke arrangement.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that, during a pretensioning of the containers
(2) with the inert gas preceding the filling phase, as well as during the filling phase, the control valves (29, 30) of
the return gas channels (27, 28) are closed.

Filling machine for the filling, in particular the pressure filling, of cans or like containers (2), with a plurality of filling
elements (7, 7a) arranged on a circulating transport element (3), such as a rotor, in each case with a liquid channel
(14) formed in a filling element housing (13) and comprising at least one liquid valve (16), which is connected to a
filling product vessel (8) at the transport element (3) and forms on an underside of the filling element (7, 7a) at least
one filling product dispensing opening (15), with a container contact surface formed from a ring seal (31.1) at a
housing part (31), against which opening the respective container (2) is in contact during the filling, sealed against
the filling element, with a first controlled gas path (26), which opens on the underside of the filling element housing
(13) and, related to a filling element axis (FA), opens inside the ring seal or the housing part (31), as well as with a
second controlled gas path (22, 22a, 22b), which opens centrically on the underside of the filling element (7, 7a),
related to the filling element axis (FA), and is connected to a gas chamber or to a second annular channel (11),
which is provided as a channel for conducting an inert gas under pressure for all the filling elements (7, 7a) jointly
at the transport element (3), and wherein the second gas path (22, 22a, 22b) comprises a controllable throttle
arrangement (24, 25; 41, 25; 43), which can be controlled between a first state in which the gas flow is choked, and
a second state in which the gas flow is not choked, characterised in that the first controlled gas path (26) comprises
at least two return gas channels (27, 28), in each case opening on the underside of the filling element housing (13)
via a return gas opening (27.1, 28.2), in each case with an independent control valve (29, 30) in each return gas
channel (27, 28) for draining the purge gas out of the container interior via the at least two return gas openings
(27.1, 28.1) of the first controlled gas path (26).

Filling machine according to claim 9, characterised in that the housing part comprising the ring seal (31.1) is a
centring tulip (31).

Filling machine according to claim 9 or 10, characterised in that the first controlled gas path (26), or its return gas
channels (27, 28) respectively, open into a first annular channel (12) common to all filling elements (7, 7a).

Filling machine according to any one of the preceding claims 9 to 11, characterised in that the at least two return
gas openings (27.1, 28.1) are arranged offset by 180° to one another about the filling element axis (FA), which is
equal or approximately equal to half the diameter of the ring seal (31.1).

Filling machine according to claim 9, characterised in that the choke arrangement is formed from a choke (25)
with a fixed flow cross-section and a control valve (24) arranged parallel to the choke, or from the choke (25) with
fixed cross-section and a non-return valve arranged parallel to the choke, which opens for a flow into the gas chamber
or second annular channel (11) and closes for a flow in the opposite direction, or from a controllable choke (43) with
changeable cross-section.

Filling machine according to any one of the preceding claims 9 to 14, characterised in that the second gas path
(22b) is formed on a part length by a gas channel (20) provided in a valve tappet (17) of the liquid valve (16), and
that the valve tappet (17) moved axially at the opening and closing of the liquid valve, is a part of the controllable
choke (43) in the form of its end remote from the dispensing opening (15), and that the gas channel (20) formed in
the valve tappet (17) comprises for this purpose a choke opening (20.1), opening at this end into a gas chamber of
the second gas path (22b) and interacting with a choke body (44), which, in a position of the valve tappet (17)
corresponding to the closed state of the liquid valve (16), closes the choke opening (20.1) as far as a reduced flow
cross-section, and in a position of the valve tappet (17) corresponding to the opened state of the liquid valve (16)
clears the choke opening (20.1) for a larger flow cross-section.
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15. Filling machine according to any one of the preceding claims 9 to 15, characterised in that, in the second gas path

(22, 22a, 22b), in series with the controllable choke arrangement, a further control valve (23) is provided for the
controlled opening and closing of this gas path, and that the further control valve (23) is opened for the purging,
pretensioning, and pressure filling of the containers (2), and, when the containers to be filled are pushed under the
filing element (7, 7a), is closed at the pressure-relieving of the containers (2) after the filling, and when the filled
containers are removed.

Revendications

Procédé pour remplir des canettes ou des contenants similaires d’'un produit de remplissage liquide lors d’'une phase
de remplissage d’un processus de remplissage, dans lequel lors au moins d’'une phase de ringage précédant de
maniére chronologique la phase de remplissage, I'espace intérieur de contenant du contenant (2) respectif disposé
en position étanche au niveau de I'élément de remplissage (7, 7a) est rincé a I'aide d’'un gaz de ringage introduit
dans I'espace intérieur de contenant sous la forme d'un gaz inerte et en évacuant le gaz de ringage, traversant
I'espace intérieur a une pression de gaz de ringage (Pg) hors de I'espace intérieur de contenant, dans lequel la
pression de gaz de ringage (Pg) dans I'espace intérieur de contenant est égale & une surpression par rapport a la
pression environnante de 0 bar - 2,0 bar, de préférence de 0,5 bar a 1,0 bar, dans lequel le gaz de ringage est
évacué hors de I'espace intérieur de contenant par I'intermédiaire au moins de deux ouvertures de gaz de retour
(27.1, 28.1) d’'un premier chemin de gaz (26) commandé de I'élément de remplissage (7, 7a), le premier chemin de
gaz(26)des éléments de remplissage (7, 7a) présente au moins deux canaux de gaz (27, 28) pourvus respectivement
d’'une soupape de commande (29, 30), dans lequel les canaux de gaz (27, 28) forment respectivement une ouverture
de gaz de retour (27.1, 28.1), dans lequel le gaz de ringage est amené, par I'intermédiaire d’'un deuxiéme chemin
de gaz (22, 22a, 22b) commandé provenant d’'un espace de gaz ou d’'un deuxiéme canal annulaire (11) commun
a I'ensemble des éléments de remplissage (7, 7a) de la machine de remplissage (1, 1a), a I'espace intérieur de
contenant par I'intermédiaire d’'un ensemble d’étranglement (24, 25 ; 25, 41 ; 43), qui peut étre commuté entre un
premier état étranglant le flux de gaz inerte et un deuxiéme état n’étranglant pas le flux de gaz inerte, et dans lequel
'ensemble d’étranglement (24, 25 ; 25, 41 ; 43) se trouve, lors du ringage, dans son premier état réduisant la
pression du gaz de ringage de maniére a I'établir & la pression de ringage (Pg).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’un premier canal annulaire (12) présente une dépression.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par I'utilisation d’éléments de remplissage (7, 7a), dans le cadre
desquels les ouvertures de gaz de retour (27.1, 28.1) sont décalées de 180° autour des axes d’élément de rem-
plissage (FA) et/ou sont prévues directement de maniére adjacente a un jointtorique (31.1), contre lequel le contenant
repose par son embouchure de contenant en position étanche au niveau de I'élément de remplissage (7, 7a).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le gaz inerte refoulé, lors du remplissage sous pression
des contenants (2), par le produit de remplissage liquide hors de I'espace intérieur de contenant est ramené par
lintermédiaire du deuxieme chemin de gaz (22, 22a, 22b) commandé dans I'espace de gaz ou dans le deuxieme
canal annulaire (11), et en ce que I'ensemble d’étranglement (24, 25, 25, 41 ; 43) se trouve dans le cas présent
dans son état n’étranglant pas le flux de gaz inerte.

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'ensemble d’étranglement
est formé par une soupape de commande (24) et par un étranglement (25) disposé de maniére paralléle par rapport
a ladite soupape ou par une soupape anti-retour (41), qui exerce une action d’ouverture pour un écoulement dans
I'espace de gaz ou dans le deuxiéme canal annulaire (11) et qui exerce une action de fermeture en présence d’'un
écoulement dans le sens opposé, et par un étranglement disposé de maniere parallele par rapport a la soupape
anti-retour (41) ou par un ensemble d’étranglement (43) pourvu d’une section transversale d’écoulement modifiable.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce que 'ensemble d’étranglement (24, 25 ; 25, 41 ; 43) estbasculé
du premier état dans le deuxiéme état au moins lors de I'ouverture d’une soupape de liquide (16) de I'élément de
remplissage (7, 7a).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’un coulisseau de soupape

(17) déplacé lors de I'ouverture et de la fermeture de la soupape de liquide (16) fait partie de 'ensemble d’étran-
glement ou de I'étranglement (43) pouvant étre commandé formant ledit ensemble d’étranglement.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que lors d’'une précontrainte,
précédant la phase de remplissage, des contenants (2) a I'aide du gaz inerte ainsi qu’également au cours de la
phase de remplissage, les soupapes de commande (29, 30) des canaux de gaz de retour (27, 28) sont fermées.

Machine de remplissage pour remplir, en particulier pour remplir sous pression, des canettes ou des contenants
(2) similaires, comprenant plusieurs éléments de remplissage (7, 7a) prévues au niveau d’un élément de transport
(3) en rotation, par exemple un rotor, pourvus respectivement d’'un canal de liquide (14) réalisé dans un boitier
d’élément de remplissage (13) et présentant au moins une soupape de liquide (16), lequel canal de liquide est relié
a une cuve de produit de remplissage (8) au niveau de I'élément de transport (3) et qui forme au niveau d’un cbté
inférieur de I'élément de remplissage (7, 7a) au moins une ouverture de distribution de produit de remplissage (15),
comprenant une surface d’appui de contenant formée par un joint torique (31.1) au niveau d’'une partie de boitier
(31), contre laquelle le contenant (2) respectif repose contre I'élément de remplissage de maniére étanchéifiée lors
du remplissage, comprenant un premier chemin de gaz (26) commandé, qui débouche, au niveau du cété inférieur
du boitier d’élément de remplissage (13) et par rapport a un axe d’élément de remplissage (FA), a l'intérieur du joint
torique ou de la partie de bottier (31), comprenant également un deuxieme chemin (22, 22a, 22b) de gaz commandé,
qui débouche au centre au niveau du cbté inférieur de I'élément de remplissage (7, 7a) par rapport a 'axe d’élément
de remplissage (FA) et qui est relié a un espace de gaz ou a un deuxiéme canal annulaire (11), qui est prévu au
niveau de I'élément de transport (3) sous la forme d’'un canal guidant un gaz inerte sous pression pour tous les
éléments de remplissage (7, 7a) conjointement, et dans laquelle le deuxieme chemin de gaz (22, 22a, 22b) présente
un ensemble d’étranglement (24, 25 ; 41, 25 ; 43) pouvant étre commandé, qui peut é&tre commandé entre un premier
état étranglant le flux de gaz et un deuxieme état n’étranglant pas le flux de gaz, caractérisée en ce que le premier
chemin de gaz (26) commandé présente au moins deux canaux de gaz de retour (27, 28) débouchant respectivement
au niveau du c6té inférieur du boitier d’élément de remplissage (13) par I'intermédiaire d’une ouverture de gaz de
retour (27.1, 28.2), pourvus respectivement d'une soupape de commande (29, 30) autonome dans chaque canal
de gaz de retour (27, 28), pour dévier le gaz de ringage hors de I'espace intérieur de contenant par I'intermédiaire
des deux ouvertures de gaz de retour (27.1, 28.1) ou plus du premier chemin de gaz (26) commandé.

Machine de remplissage selon la revendication 9, caractérisée en ce que la partie de boitier présentant le joint
torique (31.1) est une tulipe de centrage (31).

Machine de remplissage selon la revendication 9 ou 10, caractérisée en ce que le premier chemin de gaz (26)
commandé ou les canaux de gaz de retour (27, 28) de ce dernier débouchent dans un premier canal annulaire (12)
commun a tous les éléments de remplissage (7, 7a).

Machine de remplissage selon I'une quelconque des revendications précédentes 9 a 11, caractérisée en ce que
les deux ouvertures de gaz de retour (27.1, 28.1) ou plus sont disposées de maniéere décalée les unes par rapport
aux autres de 180° autour des axes d’élément de remplissage (FA) et/ou présentent une distance par rapport aux
axes d’élément de remplissage (FA), qui est égale ou approximativement égale a la moitié du diamétre du joint
torique (31.1).

Machine de remplissage selon la revendication 9, caractérisée en ce que I'ensemble d’étranglement est formé
par un étranglement (25) pourvu d’une section transversale d’écoulement fixe et d’'une soupape de commande (24)
disposé de maniere paralléle par rapport a I'étranglement ou par I'étranglement (25) pourvu d’une section transver-
sale d’écoulement et d’'une soupape anti-retour disposée de maniére parallele par rapport a I'étranglement, laquelle
exerce une action d’ouverture pour un écoulement dans I'espace de gaz ou dans le deuxiéme canal annulaire (11)
et exerce une action de fermeture pour un écoulement dans la direction opposée ou par un étranglement (43)
pouvant étre commandé pourvu d’une section transversale modifiable.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des revendications 9 a 14, caractérisée en ce que le deuxiéme
chemin de gaz (22b) est formé sur une longueur partielle, par un canal de gaz (20) prévu dans un coulisseau de
soupape (17) de la soupape de liquide (16), et en ce que le coulisseau de soupape (17) déplacé de maniere axiale
lors de I'ouverture et de la fermeture de la soupape de liquide fait partie, par son extrémité éloignée de I'ouverture
de distribution (15), de I'étranglement (43) pouvant étre commandé, et en ce que le canal de gaz (20) réalisé dans
le coulisseau de soupape (17) présente a cet effet, au niveau de ladite extrémité, une ouverture d’étranglement
(20.1) débouchant dans un espace de gaz (21) du deuxieme chemin de gaz (22b), laquelle coopére avec un corps
d’étranglement (44), qui ferme l'ouverture d’étranglement (20.1) jusqu’a une section transversale d’écoulement
réduite dans une position, correspondant a I'état fermé de la soupape de liquide (16), du coulisseau de soupape
(17) et qui dégage I'ouverture d’étranglement (20.1) pour une section transversale d’étranglement plus grande dans

12



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

EP 2 969 894 B1
une position, correspondant a I'état ouvert de la soupape de liquide (16), du coulisseau de soupape (17).

Machine de remplissage selon I'une quelconque des revendications 9 a 15, caractérisée en ce qu’est prévue,
dans le deuxiéme chemin de gaz (22, 22a, 22b) en série avec 'ensemble d’étranglement pouvant étre commandé,
une autre soupape de commande (23) pour ouvrir et a fermer de maniere commandée ledit chemin de gaz, et en
ce que l'autre soupape de commande (23) est ouverte lors du ringage, de la précontrainte et du remplissage sous
pression des contenants (2) et est fermée lors de l'introduction par glissement des contenants a remplir sous
I'élément de remplissage (7, 7a), lors de la décharge des contenants (2), apres le remplissage ainsi que lors du
retrait des contenants remplis.
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