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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Fillsystem
gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie
auf eine Flllmaschine umfassend eines solchen Fiillsys-
tems. Speziell bezieht sich die Erfindung auf ein Fillsys-
tem, bei dem das wenigstens eine Fillelement an der
Unterseite eines das Fullgut bereitstellenden Fullgutkes-
sels vorzugsweise unmittelbar angeordnet ist und das
gesteuerte Offnen und SchlieRen des in einem Fliissig-
keitskanal des Fillelementes angeordneten Flissig-
keitsventils durch eine oberhalb des Fullgutkessels und
auBerhalb des Kesselinnenraums, d.h. beispielsweise
an der Oberseite des Flillgutkessels angeordnete Beta-
tigungseinrichtung erfolgt. Fillsysteme dieser Art sind
bekannt (DE 10 2006 014 103 A1, EP 1 586 533 A1).
[0002] Vielfach ist es auch bei Fiillsystemen dieser Art
notwendig, gesteuerte Gaswege vorzusehen, Uber die
beispielsweise beim Flillen aus dem Behalterinnenraum
durch das Fullgut verdréngtes Riickgas abgeflhrt wird
und/oder der Behalterinnenraum vor dem Fillen Evaku-
iert und/oder mit einem Spiilgas bzw. Inertgas (z.B.
CO,-Gas und/oder Stickstoff) gespult und/oder mit ei-
nem Vorspanngas bzw. Inertgas vorgespannt wird.
[0003] EinFullsystem gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und eine das Fiillsystem umfassende Fillma-
schine sind aus dem ersten Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 1
bis 3) des deutschen Gebrauchsmusters DE 75 36 390
U bekannt. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Fiillsystem
welches bei hoher Betriebssicherheitund welches einem
reduzierten konstruktiven und steuerungstechnischen
Aufwand zumindest einen gesteuerten Gasweg fir ein
Evakuieren und/oder Spuilen und/oder fir ein Beauf-
schlagen des Behalterinnenraums mit einem dem Druck
im Fullgutkessel entsprechenden Filldruck bereitstellt.
Zur Loésung dieser Aufgabe ist ein Fillsystem entspre-
chend dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Eine Fillma-
schine ist Gegenstand des Patentanspruchs 17. "Behél-
ter" sind im Sinne der Erfindung insbesondere Dosen,
Flaschen, jeweils aus Metall, Glas und/oder Kunststoff.
In Dichtlage mit dem Fllelement befindlicher Behalter
bedeutet im Sinne der Erfindung, dass der jeweilige Be-
hélter in der dem Fachmann bekannten Weise mit seiner
Behaltermindung dicht an das Fillelement und/oder an
eine dortige Dichtung angepresst anliegt.

Der Ausdruck "im Wesentlichen" bzw. "etwa" bedeutet
im Sinne der Erfindung Abweichungen vom jeweils ex-
akten Wert um +/- 10%, bevorzugt um +/- 5% und/oder
Abweichungen in Form von fir die Funktion unbedeu-
tenden Anderungen. Weiterbildungen, Vorteile und An-
wendungsmdglichkeiten der Erfindung ergeben sich
auch aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiih-
rungsbeispielen und aus den Figuren.

[0004] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausfliihrungsbeispielen naher erlautet. Es zei-
gen:

Fig. 1 und 2 jeweils in vereinfachter Darstellung und
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im Schnitt eine Flllposition eines Flllsystems oder
einer Fullmaschine gemaR der Erfindung, zusam-
men mit einem, an der Fullposition vorgesehenen
Behalter in Form einer Flasche, bei unterschiedli-
cher Ausbildung des Fillelementes;

Fig. 4 - 9 Darstellungen ahnlich Figur 1 weitere Aus-
fihrungsformen der Fillposition des erfindungsge-
mafRen Flllsystems.

[0005] Das in der Figur 1 allgemein mit 1 bezeichnete
Flllsystem besteht einer Vielzahl gleichartiger Fiillele-
mente 2, von denen lediglich eines dargestellt ist und die
jeweils unmittelbar an der Unterseite eines fir samtliche
Fullelemente 2 gemeinsamen Ringkessels 3 vorgesehen
ist. Der Ringkessel 3 ist Bestandteil eines um eine verti-
kale Maschinenachse MA umlaufend antreibbaren Ro-
tors 4. Der Ringkessel 3 ist weiterhin durch eine horizon-
tale oder im Wesentlichen horizontale Trennwand 5 in
eine obere Ringkammer 3.1 und eine untere Ringkam-
mer 3.2 unterteilt, welches letztere wahrend des Fiillbe-
triebes mit dem flissigen Fllgut teilgefillt ist.

[0006] Ineinem Gehduse 6 des Fillelementes 2 ist ein
Flussigkeitskanal 7 ausgebildet, der mit seinem oberen
Ende mit der Ringkammer 3.2 in Verbindung steht, d.h.
am Boden dieser Ringkammer in den von dem Fiillgut
eingenommenem Flussigkeitsraum mundet. An der Un-
terseite des Fullelementes 2 bildet der Flissigkeitskanal
7 im Bereich eines als Fillrohr ausgebildeten rohrférmi-
gen Gehaduseabschnittes 6.1 eine Flllgutabgabedffnung
8, Uber die das flissige Fullgut dem Behalter 9 beim Fil-
len zuflieRt, welcher in den Figuren beispielhaft als Fla-
sche dargestellt ist. Im Fllssigkeitskanal 7 ist in Stro-
mungsrichtung des Fullgutes vor der Fillgutabgabe6ff-
nung 8 ein Flissigkeitsventil 10 mit einem Ventilkdrper
11 vorgesehen. Letzterer ist an einem als VentilstéRel
dienenden und achsgleich mit einer Flllelementachse
FA angeordneten Rickgasrohr 12 ausgebildet. Die Figur
1 zeigt das Flussigkeitsventil 10 im geschlossenen Zu-
stand. Durch axiales Absenken des Rickgasrohres 12
wird das Flussigkeitsventil 10 gedffnet.

[0007] An seinem unteren Ende ist erfindungsgemaf
das Ruckgasrohr 12 bei 12.1 schirmchenartig verbreitert,
sodass bei geschlossenem Flissigkeitsventil 10 dieses
Ende 12.1 gegen den Offnungsrand des Gehauseab-
schnittes 6.1 anliegt und dadurch den das Riickgasrohr
12 ringférmig umgebenden Flissigkeitskanal 7 im Be-
reich der Flillgutabgabed&ffnung 8 zusatzlich verschlief3t.
[0008] Das Ruckgasrohr 12 reicht durch die Ringkam-
mer 3.2 und eine Offnungin der Trennwand 5 in die Ring-
kammer 3.1 hineinundist dort an seinem oberen, offenen
Ende u.a. mit einem Ventilsitz 13 fiir einen Ventilkbrper
14 ausgebildet, der zusammen mit dem Ventilsitz 13 ein
Steuerventil 15 bildet. Der Ventilkérper 14 ist am unteren
Ende eines achsgleich mit der Fillelementachse FA an-
geordneten VentilstoRRels 16 vorgesehen, der mit seinem
den Ventilkérper 14 aufweisenden Enden von oben her
in eine Erweiterung des Riickgasrohres 12 hinein reicht,
und zwar durch eine Offnung, lber die der im Riickgas-
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rohr 12 ausgebildete Gaskanal 17 bei gedffneten Steu-
erventil 15 mit der Ringkammer 3.1 in Verbindung steht
und deren Offnungsquerschnitt hierfiir groRer ist als der
Querschnitt des VentilstoRels 16. Der VentilstoRel 16 ist
Teil einer auBerhalb des Ringkessels 3 an dessen Ober-
seite angeordneten Betatigungseinrichtung 18, die fir ei-
ne axiale Bewegung des VentilstoRels 16 in zwei Hiben
H1 und H2 mit unterschiedlicher Grolie ausgebildet ist
und hierfir aus zwei Betatigungselementen in Form von
Pneumatik-Zylindern 18.1 und 18.2 besteht. Der Durch-
tritt des VentilstéRels 16 durch die Oberseite des Ring-
kessels 3istmiteiner Faltenbalgdichtung 19 abgedichtet.
Am Ventilsté3el 16 ist weiterhin oberhalb des oberen En-
des des Riickgasrohres 12 ein Mitnehmer 20 vorgese-
hen, der bei der dargestellten Ausfiihrungsform von we-
nigstens zwei radial vom Ventilstof3el 16 wegstehenden
Fligelarmen gebildet ist. Weiterhin wirkt zwischen dem
oberen Ende des Riickgasrohres 12 und der Trennwand
5 eine das Rickgasrohr umgebende Druckfeder 21,
durch die der Ventilkérper 11 des Flussigkeitsventils 10
in die geschlossene Stellung vorgespannt ist.

[0009] Mit22istein Tragerodereine Platte bezeichnet,
durch die der Geh&useabschnitt 6.1 hindurchreicht und
die an ihrer Unterseite eine den Gehauseabschnitt 6.1
umgebende Dichtung 23 aufweist. Mit Hilfe eines Beta-
tigungselementes, z.B. mit dem in der Figur 4 mit 22.1
bezeichneten Betatigungselementes kann die Platte 22
in Richtung der Flllelementachse FA gesteuert angeho-
ben und abgesenkt werden.

[0010] Mitdem Fullelement 2 bzw. mitdem von diesen
Fillelementen gebildeten Fillsystems 1 sind unter-
schiedliche Fillverfahren méglich, wobei bei allen diesen
Verfahren stets das untere, die Fullgutabgabedffnung 8
aufweisende Ende des Gehauseabschnittes 6.1 durch
die Behalterdffnung in den Kopfraum des Behélters 9
hineinreicht.

[0011] Die Figur 1 zeigt auch das Steuerventil 15 im
geschlossenen Zustand. Durch Betatigen des Pneuma-
tikzylinders 18.1 bzw. durch den hierbei bewirkten klei-
neren Hub H1 des VentilstéRels 16 kann das Steuerventil
15 durch Absenken des Ventilkérpers 14 gedffnet bzw.
die Verbindung zwischen dem Riickgaskanal 17 und der
Ringkammer 3.1 hergestellt werden, und zwar bei wei-
terhin geschlossenem Fliussigkeitsventil 10, beispiels-
weise zur Druck-Beaufschlagung des Innenraums des
Behalters 9 uber den Gaskanal 17 z.B. mit dem Druck
oder Unterdruck des Ringkessels 3 oder zum Entleeren
des Rickgaskanals 17 von Fullgut nach dem Fillen ei-
nes Behélters in den nachsten, zu filllenden Behélter.
[0012] Durch Aktivieren des Pneumatikzylinders 18.2
und durch den hierbei erzeugten gréfReren Hub H2, der
den Hub H1 Uberlagert, wird zusatzlich zu dem Steuer-
ventil 15 auch das Flussigkeitsventil 14 gedffnet, und
zwar dadurch, dass der Mitnehmer 20 gegen das obere
Ende des Ruickgasrohres 12 zur Anlage kommt und die-
ses zusammen mit dem Ventilkérper 11 gegen die Wir-
kung der Druckfeder 21 nach unten in die gedffnete Stel-
lung bewegt. Zur Beendigung des Fllens bzw. der Fiill-
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phase wird der Pneumatikzylinder 18.2 deaktiviert, so-
dass das Flussigkeitsventil 10 schlief3t. Bei weiterhin ak-
tivierten Pneumatikzylinder 18.1 bleibt das Steuerventil
15 gedffnet, sodass sich das Rickgasrohr in den gefll-
ten Behalter entleeren, d.h. das Fiillgut, welches wah-
rend der Fillphase in dem Gaskanal 17 aufgestiegen ist
in den gefilliten Behalter abflieBen kann. Wird beim
SchlieRen des Flissigkeitsventils 10 durch Aktivieren
des Pneumatikzylinders 18.1 auch das Steuerventil 15
geschlossen, so verbleibt Fullgutim Riickgasrohr 12 und
wird dann durch Offnen des Steuerventils 15 in den
nachsten, zu flllenden Behalter entleert. Durch eine
Ruckstellfeder 24 ist der Ventilsto3el 16 in seine ange-
hobene Ausgangsstellung vorgespannt.

[0013] Zumindest wahrend der Druck-Beaufschla-
gung und wahrend des Flllens ist die Platte 22 auf den
mit seinem Boden auf einem nicht dargestellten Behal-
tertrager aufstehenden Behélter 9 soweit abgesenkt,
dass die Dichtung 23 dicht gegen die Behaltermiindung
anliegt und diese Dichtung zugleich auch den Spalt zwi-
schen der Platte 22 und der AuRenflache des Gehause-
abschnittes 6.1 abdichtet, sich der Behalter 9 also in
Dichtlage am Fullelement 2 befindet.

[0014] Das wahrend des Fiillens (Fillphase) aus dem
Innenraum des Behalters 9 von dem zuflieRenden Fillgut
verdrangte Rickgas wird Uber den Gaskanal 17 und das
geodffnete Steuerventil 15 in den Ringkessel 3 zurlickge-
fuhrt. Das ZuflieRen des flissigen Fillgutes wird bei noch
nicht gedffnetem Flissigkeitsventil 10 selbsttatig dann
beendet, wenn das untere Ende des Riickgasrohres 12
in den Fllgutspiegel im Behalter 9 eingetaucht und das
flissige Fullgut bis zu einer gewissen H6he im Gaskanal
17 aufgestiegen ist. Beispielsweise zeitgesteuert wird
zumindest der Pneumatikzylinder 18.2 zum SchlieRen
des FlUssigkeitsventils deaktiviert.

[0015] Die Figur 2 zeigt als weitere mdgliche Ausfiih-
rungsform ein Flllelement 2a, welches sich von dem Fil-
lelement 2 lediglich dadurch unterscheidet, dass bei dem
Flllelement 2a der Mitnehmer 20 nicht unmittelbar auf
das obere Ende des Riickgasrohres 12 einwirkt, sondern
Uber eine weitere Druckfeder 24.1, die so dimensioniert
ist, dass die axiale Bewegung des Rickgasrohres 12
zum Offnen des Fliissigkeitsventils 10 erst dann erfolgt,
wenn das Steuerventil 15 tatsachlich gedffnet wurde. In
der Figur 3 sind das Steuerventil 15 und die dieses Ventil
umgebenden Elemente nochmals im Detail dargestellt.
[0016] Die Figur 4 zeigt als weitere Ausfiihrungsform
ein Fillelement 2b, welches sich von dem Fllelement 2
im Wesentlichen dadurch unterscheidet, dass der Ven-
tilstéRel 16 bis in den Bereich der Unterseite des Gehau-
seabschnitts 6.1 reicht und am dortigen Ende des Ven-
tilstoRels 16 der Ventilkérper 14 vorgesehen ist, welcher
mit dem unteren Offnungsrand des Riickgasrohres 12
als Ventilsitz zusammenwirkt, das Steuerventil 15 also
als FuRventil ausgebildet ist.

[0017] Die Figur 5 zeigt als weitere Ausfiihrungsform
ein Flllelement 2c, welches sich von dem Fiillelement 2
im Wesentlichen dadurch unterscheidet, dass sich Ven-
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tilstolRel 16 von einem achsgleich mit der Fillelemen-
tachse FA angeordneten Rohr 16¢ gebildet ist, welches
an Ventilkérper 14 des Steuerventils 15 offen ist. Das
obere Ende des Rohres 16b miindet in einem Raum 25,
der zwischen einer als Kolben wirkenden Membrane des
Pneumatikzylinders 18.2 und einer zuséatzlichen Dich-
tungsmembrane gebildet ist und Gber ein weiteres Steu-
erventil 26 mit einem fur samtliche Fullelemente 2c des
Fillsystems 1 gemeinsamen und am Ringkessel 3 vor-
gesehenen Ringkanal 27 in Verbindung steht. Darge-
stellt ist in der Figur 5 schematisch auch eine fir jedes
Fillelement 2b eigenstandig vorgesehene Steuerventi-
lanordnung 28 mit mehreren elektrisch gesteuerten
Pneumatikventilen zur Ansteuerung der beiden Pneuma-
tikzylinder 18.1 und 18.2 sowie des ebenfalls pneuma-
tisch ansteuerbaren Steuerventils 26.

[0018] Mit dem Fullelement 2¢c bzw. mit dem eine Viel-
zahl dieser Fillelemente aufweisenden Fiillsysteme ist
wiederum beispielsweise ein Vakuumfiillen der Behalter
9 oder ein Fillen bei Atmosphéaren- bzw. Umgebungs-
druck mdglich, wobei dann der Ringkessel 3 entspre-
chend mit Unterdruck oder aber mit Umgebungsdruck
beaufschlagt ist. Zusatzlich hierzu ist auch ein Spilen
des Innenraums der Behalter 9 vor dem eigentlichen Fl-
len mit einem Spiilgas, beispielsweise mit einem Inert-
gas, z.B. CO2-Gas oder Stickstoff mdglich. Hierfur fuhrt
der Ringkanal 27 das Spiilgas unter leichtem Uberdruck.
Wahrend der Hubbewegung des Behélters 8 zum Fiill-
ventil hin wird durch einen kurzen waagerechten Verlauf
der fur den Flaschenhub verantwortlichen Kurve dafir
gesorgt, dass der Behalter eine kurze Zeit offen, also
ohne Abdichtung an die Dichtung 23 verweilt. Platte 22
mit Dichtung 23 dient in ihrer Héhenlage lediglich der
Voreinstellung der Fillhéhe und ist wahrend des Fllvor-
ganges in ihrer Lage fixiert.

Durch Offnen des Steuerventils 26 wird das Spiilgas (iber
das Rohr 16b und den Gaskanal 17 in den Behalter 9
zentral, d.h. im Bereich der Flllelementachse FA einge-
blasen und tritt zusammen mit aus dem Behalterinnen-
raum verdrangter Luft im Bereich der Behaltermiindung
an dem zwischen der Behalterinnenflache und dem Ge-
hauseabschnitt 6.1 ausgebildeten Ringspalt ins Freie
aus (offenes Spulen). Im Anschluss hieran erfolgt der
vollstdndige Hub des Behalters 8 und das Abdichten an
Dichtung 23.

[0019] Grundsatzlich kann das Fillelement 2c auch so
ausgebildet sein, dass das Rohr 16¢ bis an die Unterseite
des Gehauseabschnitts 6.1 reicht. Bei dieser Ausbildung
ist mit dem Fillelement 2c ist auch ein Splilen der Be-
halter 9 in der Weise moglich, dass bei abgesenkter Plat-
te 22 und gegen die Dichtung 23 anliegender Behalter-
miindung das beim Spilen aus dem Behalterinnenraum
abflieRende Spiilgas Uber den das Rohr 16¢ dann ring-
férmig umschlieBenden Gaskanal 17 und das gedffnete
Steuerventil 15 in die Ringkammer 3.1 geleitet wird (ge-
schlossenes Spiilen). Bevorzugt ist hierbei der Durchtritt
des Ruickgasrohres 12 durch die Trennwand 5 durch eine
geeignete Dichtung 28.1, beispielsweise durch eine
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Membrandichtung abgedichtet, sodass das beim Spulen
zurlick gefiihrte Spulgas nicht mit dem in der Ringkam-
mer 3.2 aufgenommenen Fllgut in Berihrung kommt.
Grundsatzlich kann aber auf die Dichtung 28.1 verzichtet
werden. Das inden Ringkessel 3 zurlickgefiihrte Spiilgas
bzw. Rickgas kommt dann zwar mit dem Fillgut in Be-
rihrung. Der Vorteil dieser Vorgehensweise liegt aber
darin, dass sich der vom Fillgut nicht eingenommene
Gasraum im Ringkessel 3 mit Inertgas anreichert, was
zu einer Verringerung der Sauerstoffaufnahme fiihrt.
[0020] Generell hat insbesondere das geschlossene
Spillen den Vorteil, dass nach dem Spiilen das Einbrin-
gendes Fillgutesin eine 100%ige Inertgas-Atmosphare,
z.B. CO,-Atmosphaére erfolgt, was bei vielen Produkten,
beispielsweise auch bei Weilwein zu einer haufig ge-
wiinschten leichten Aufkarbonisierung fiihrt, insbeson-
dere aber auch verhindert, dass in einem Produkt natir-
licherweise enthaltenes CO, nicht verloren geht.

[0021] Weiterhin besteht mit dem Fillelement 2c nach
dem Fillen, d.h. nach Abschluss der Fiillphase den vom
Fullgut nicht eingenommenen Kopfraum des Behalters
Uber das Rohr 16b und gesteuert durch das Steuerventil
26 mit Inertgas zu begasen.

[0022] Die Figur 6 zeigt als weitere Ausfiihrungsform
ein Fillsystem 1.1 mit Fullelementen 2d zum Fllen von
Behéaltern 9 in Form von Flaschen. Dieses Fiillsystem
unterscheidet sich von dem Fillsystem 1 der Figuren 1
- 5 zunachst dadurch, dass der Ringkessel 3 am Rotor
4 lediglich die der Ringkammer 3.2 entsprechende Ring-
kammer aufweist, die wahrend des Flllbetriebes wieder-
um mit dem flissigen Fiillgut teilgefillt ist. Das Fullele-
ment 2d unterscheidet sich von dem Fullelement 2 im
Wesentlichen dadurch, dass das obere offene Ende des
Ruckgasrohres 12 in einen Gasraum 29 hineinreicht und
dort zur Ausbildung eins Steuerventils 30 mit einem die
Flllelementachse FA konzentrisch umschlieBenden
ringfdrmigen Ventilsitz 30.1 zusammenwirkt, der bei-
spielsweise von einer Ringdichtung gebildet ist. Der
Durchtritt des Ruickgasrohres 12 in den Gasraum 29 ist
durch eine Membrandichtung 31 oder einer andere ge-
eignete Dichtung abgedichtet. Weiterhin ist der Gasraum
29 in einem Gehduse 32 ausgebildet, welches an der
Oberseite des Ringkessels 3 vorgesehen ist und in wel-
chem auch die Betatigungseinrichtung 18d zum Offnen
und SchlieRen des Flissigkeitsventils 10 untergebracht
ist. Das Fillsystem 1.1 weist weiterhin den fiir sémtliche
Flllelemente 2d gemeinsamen Ringkanal 27 sowie das
Steuerventil 26’ auf, welches Teil eines gesteuerten Gas-
weges ist, der Uber eine Drossel 33 in der Mitte des ring-
férmigen Ventilsitzes 30.1 miindet.

[0023] Mit dem Fllelement 2d ist beispielsweise wie-
derum ein Spllen des Innenraums des zu flillenden Be-
halters mit einem Splilgas bzw. Inertgas, z.B. CO,-Gas
oder Stickstoff aus dem Ringkanal 27 méglich, und zwar
bei geschlossenem Flissigkeitsventil 10 und Steuerven-
til 30 bzw. bei gegen den Ventilsitz 30.1 anliegendem
oberen Ende des Riickgasrohres 12. Das Spiilgas strémt
dann Uber die Drossel 33 gedrosselt in den Riickgaska-
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nal 17 und aus diesem zentrisch in den Innenraum des
Behalters 9. Bei nicht abgedichteter Behaltermiindung
kann das vom Spiilgas aus dem Behalterinnenraum ver-
dréngte Riickgas in die Umgebung abflieRen. Durch die
Drossel 33 wird vermieden, dass auch bei einem hoheren
Druck des Spilgases im Ringkanal 27 Fillgut, welche
im Ruckgasrohr 12 aus einem vorausgehenden Fillen
eines Behalters 9 verblieben ist, in den zu spllenden
neuen Behalter verspriiht eingeblasen und hierbei durch
das aus dem Behalter austretende Riickgas Bereiche
aullerhalb des Behalters 9 durch versprihtes Fllgut ver-
schmutzt werden. Die Notwendigkeit einer Drossel 33
kénnte bei entsprechend niedrigem Spildruck im Ring-
kanal 27 vermieden werden.

[0024] Zum Fillen des dann in Dichtlage am Fiillele-
ment 2d angeordneten Behalters 9 wird bei geschlosse-
nem Steuerventil 26’ das Flussigkeitsventil durch Absen-
ken des Riickgasrohres 12 gedffnet. Hierdurch kann das
vom Fillgutaus dem Innenraum des Behalters verdrang-
te Riickgas Uiber das Riickgasrohr 12, iiber das gedffnete
Steuerventil 30 und Gber den Gasraum 29 in den vom
Fullgut nicht eingenommenen Raum des Ringkessels 3
abflieRen.

[0025] Die Figur 7 zeigt als weitere Ausfiihrungsform
ein Fullelement 2e, welches sich von dem Fillelement
2d lediglich dadurch unterscheidet, dass zuséatzlich zu
dem Ringkanal 27 ein weiterer Ringkanal 34 vorgesehen
ist, der wahrend des Fillens z.B. mit einem Unterdruck
bzw. Vakuum beaufschlagt ist. Diese Ausfihrungsform
ermoglicht u.a. zusatzlich zu einer offenen Spulung, bei
dem das beim Spiilen anfallende Riickgas in die Umge-
bung abgeleitet wird, auch eine geschlossene Spilung.
Beide Ringkanale 27 und 34 sind jeweils Uber ein eigenes
Steuerventil 26’ bzw. 35 gesteuert mit

dem bei geschlossenem Flissigkeitsventil dicht gegen
den Ventilsitz 30.1 anliegenden Riickgasrohr 12 verbind-
bar. Beim Spilen wird der Innenraum des in Dichtlage
am Fullelement 2d angeordneten Behalters 9 zunachst
Uber das Riickgasrohr 12 und das gedffnete Steuerven-
tils 35 evakuiert, beispielsweise auf einem Druck von 100
mbar. Im Anschluss daran wird der Innenraum des Be-
hélters 9 bei geschlossenem Steuerventil 35 durch Off-
nen des Steuerventils 26’ mit dem Spiilgas beispielswei-
se auf Atmospharendruck aufgefillt. Der Anteil an Inert-
gas, beispielsweise CO,-Gas oder Stickstoff betragt
dannnachdiesem ersten Spulvorgang im Behéalterinnen-
raum bereits wenigstens 95%. Bei einer zweifachen Wie-
derholung dieses Spulvorgangs lasst sich eine Inertgas-
Konzentration im Behalter 9 von bis zu 99% problemlos
erreichen, wobei der Spuilgasverbrauch bei etwa 150 gr
Inertgas/HI liegt.

[0026] Die Figur 8 zeigt als weitere Ausfiihrungsform
ein Fullelement 2f, welches sich von dem Fllelement 2d
im Wesentlichen nur dadurch unterscheidet, dass in der
Verbindung zwischen dem vom Fiillgut nicht eingenom-
menen Teilraum des Ringkessels 3 und der Offnung des
Ventilsitzes 30.1 ein zusatzliches Steuerventil 36 vorge-
sehen ist. Das die Fillelemente 2f aufweisende Fiillsys-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tem 1.1 kann u.a. auch als Unterdruckfiillsystem betrie-
ben werden und erméglicht eine offene Splilung der Be-
hélter 9 mit Inertgas.

[0027] Figur 9 zeigt als weitere Ausflihrungsform ein
Fullelement 2g, welches sich von dem Fillelement 2e
zunachst dadurch unterscheidet, dass in der Verbindung
zwischen dem Gasraum 29 und dem vom Fillgut nicht
eingenommenen Teilraum des Ringkessels 3 ein weite-
res Steuerventil 37 vorgesehen ist. Zusatzlich weist das
Fullelement 2g ein Gasrohr 38 auf, welches vom Riick-
gasrohr 12 zur Ausbildung des Gaskanals 17 mit Abstand
umschlossen wird und achsgleich mit der Flllelemen-
tachse FA angeordnet ist. Das Gasrohr 38 ist am oberen
Ende offen und dort Giber das Steuerventil 35 gesteuert
mit dem Ringkanal 34 verbunden. Nur der Ringkanal 27
ist iber das Steuerventil 26’ mit der vom Ventilsitz 30.1
umgebenen Offnung verbunden.

[0028] Mit dem Fillelement 2g ist u.a. ein Fullen der
Behalter 9 mit Differenzdruck mdéglich, was bei hdher vis-
kosen Produkten, beispielsweise bei Likdren, Sirup usw.
zweckmaRig ist, um hdhere Fillleistungen (Menge des
abgeflllten Produktes je Zeiteinheit) zu erreichen, was
allerdings auch erfordert, dass das nach dem Fllende
im Rickgasrohr 12 und im Gasrohr 38 verbliebenes Pro-
dukt in den nachsten zu fiillenden Behalter entleert wird.
Weiterhin ermdglicht das Fullelement 2g auch ein einfa-
ches oder mehrfaches Spilen des in Dichtlage am Ful-
lelement 2g angeordneten Behalters 9 jeweils nach vor-
herigem Evakuieren. Das Evakuieren erfolgt dabei aus
dem Ringkanal 34 durch Offnen des Steuerventils 35
Uber das Gasrohr 38. Das Spulen erfolgt aus dem Ring-
kanal 27 durch Offnen des Steuerventils 26’ (iber das
Ruckgasrohr 12.

[0029] Wahrenddes Fiillensistder Innenraum des Be-
hélters 9 tber das gedffnete Steuerventil 35 mit dem Va-
kuum des Ringkanals 34 beaufschlagt. Vor Erreichen der
angestrebten Fillhéhe wird das Steuerventil 35 ge-
schlossen und das Rickfihren des vom Fiillgut ver-
dréangten Riickgases aus dem Behalter 9 erfolgt dann
nur noch Uber den Riickgaskanal 17 und das gedffnete
Steuerventil 37, beispielsweise mit formaler bzw. redu-
zierter Fullgeschwindigkeit.

[0030] Alternativ kann das Fullelement 2g auch bei ei-
nem Differenzdruckverfahren verwendet werden, bei
dem der Ringkessel 3 ebenfalls mit Vakuum beauf-
schlagt ist, wobei das Vakuum im Ringkanal 34 grof3er
ist als das Vakuum im Ringkessel 3, z.B. - 600 mbar im
Vakuumkanal 34 und - 400 mbar im Ringkessel 3, jeweils
bezogen auf Normal- oder Atmospharendruck.

[0031] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfiih-
rungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen médglich
sind, ohne dass dadurch der Schutzumfang der nachfol-
genden Anspriiche verlassen wird. So besteht die Mog-
lichkeit, die obere Ringkammer 3.1 im Vergleich zur Ring-
kammer 3.2 mit einem verkleinerten Querschnitt und da-
mit mit reduziertem Volumen auszubilden, was fiir das
Spiilen bei Rickfihrung des vom Spiilgas verdréangen
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Ruckgases in die Ringkammer 3.1 von Vorteil ist.

3.1, 3.2 Ringkammer

4 Rotor

5 Trennwand

6 Gehause

6.1 Gehauseabschnitt
7 Flussigkeitskanal

8 Fillgutabgabedffnung
9 Behalter

10 Flussigkeitsventil

11 Ventilkérper

12 Ruckgasrohr

13 Ventilsitz

14 Ventilkérper

15 Steuerventil

16 VentilstoRel

16b Rohrstlick

17 Gaskanal

18 Betatigungselement
18.1,18.2  Pneumatikzylinder
19 Dichtung

20 Mitnehmer

21 Druckfeder

22 Trager oder Platte
221 Betatigungselement
23 Dichtung

24 Riickstellfeder

24.1 Druckfeder

25 Gasraum

26, 26’ Steuerventil

27 Ringkanal

28 Steuerventilanordnung
281 Dichtung

29 Gasraum

30 Steuerventil

30.1 Ventilsitz

31 Dichtung

32 Gehause

33 Drossel

34 Ringkanal

35 Steuerventil

36 Steuerventil

37 Steuerventil

38 Gasrohr

FA Fullelementachse
MA Maschinenachse
H1, H2 Hub
Patentanspriiche

1. Flllsystem zum Fiillen von Behaltern (9) mit einem

flissigen Fullgut, mit wenigstens einem Fillelement
(2, 2a - 2g), mit einem bezogen auf eine vertikale
Fullelementachse (FA) unterhalb eines Fiillgutkes-
sels (3) angeordneten Fillelementgehduse (6), mit
einem im Fullelementgehduse (6) ausgebildeten
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Flussigkeitskanal (7), der mit dem Fullgutkessel (3)
in Verbindung steht und an einer Unterseite des Fl-
lelementgehauses (6) wenigstens eine Fllgutabga-
bedffnung (8) bildet, mit wenigstens einem im Flis-
sigkeitskanal (7) angeordneten Flissigkeitsventil
(10), mit einem einen ersten Gaskanal (17) bilden-
den Rickgasrohr (12), welcher beim Fillen mit ei-
nem Behéalterinnenraum des zu fillenden Behalters
(9) in Verbindung steht, mit einer wenigstens einen
bezogen auf die Fillelementachse (FA) axialen Hub
(H1, H2) erzeugenden Betatigungseinrichtung (18,
18d) zum Offnen und SchlieRen des Fliissigkeits-
ventils (10), sowie mit wenigstens einem Gasraum
(3.1, 29) zum Abfihren des beim Fillen des Behal-
ters (9) vom Fillgut aus den Behalterinnenraum ver-
dréngten Rickgases und/oder zum Beaufschlagen
des Behalterinnenraums mit einem Fulldruck undfo-
der zum Spulen des Behalterinnenraums mit einem
Spulgas und/oder zum Evakuieren des Behalterin-
nenraums, wobei das Rickgasrohr (12) als Ventil-
stdRel des Flissigkeitsventils dient und durch die
Betatigungseinrichtung (18, 18d) zum Offnen und
SchlieBen des Flussigkeitsventils (10) axial bewegt
wird, wobei das Fillelementgehduse (6) mit einem
beim Fdlllen in den Behalter (9) hineinreichenden
rohrférmigen Gehauseabschnitt (61) ausgebildetist,
an welchem die Fillgutabgabeéffnung (8) vorgese-
hen ist, wobei die Betatigungseinrichtung (18) mit
ihrem axialen Hub zugleich wenigstens ein erstes
Steuerventil (15, 30) steuert, welches in der Verbin-
dung zwischen dem Gaskanal (17) des Riickgasroh-
res (12) und dem Gasraum (3.1, 29) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Ruckgasrohr (12) an seinem unteren Ende
(12.1) schirmchenartig verbreitert ist, sodass bei ge-
schlossenem Flussigkeitsventil (10) dieses Ende
(12.1) gegen den Offnungsrand des Gehauseab-
schnittes (6.1) anliegt und dadurch der das Ruick-
gasrohr (12) ringférmig umgebenden Flissigkeits-
kanal (7) im Bereich der Fillgutabgabed&ffnung (8)
zusatzlich verschlieBbar ist.

Fullsystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Betatigungseinrichtung (18) zur
Erzeugung eines ersten axialen Hubes (H1), zum
Offnen oder SchlieRen des ersten Steuerventils (15)
und zur Erzeugung eines zweiten Hubes (H2) zum
Offnen oder SchlieRen des Fliissigkeitsventils (10)
ausgebildet ist, wobei der zweite Hub (H2) vorzugs-
weise den ersten Hubes (H1) Uberlagert und da-
durch das Offnen oder SchlieRen sowohl des ersten
Steuerventils (15), als auch des Flussigkeitsventils
(10) bewirkt.

Fullsystem nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Betatigungseinrichtung (18) zwei
vorzugsweise als Pneumatikzylinder ausgebildete
oder wirkende Betatigungselemente (18.1, 18.2)
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aufweist, die wirkungsmaRig in Serie angeordnet
sind und von denen ein Betatigungselement (18.1)
den ersten Hub und ein Betatigungselement (18.2)
den zweiten Hub (H2) erzeugen.

Fullsystem nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite oder erste Betatigungs-
element (18.2, 18.1) einen mit diesem Betatigungs-
element axial bewegbaren Ventilst6Rel (16, 16c)
aufweist, der auf einen Ventilkérper (14) des Steu-
erventils (15) einwirkt oder an dem dieser Ventilkor-
per (14) vorgesehen ist, und dass das erste oder
zweite Betatigungselement(18.1, 18.2) aufden Ven-
tilstoRel (14) axial einwirkt.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ven-
tilkoérper (14) des ersten Steuerventils (15) miteinem
an einem oberen oder unteren Ende des Riickgas-
rohres (12) ausgebildeten Ventilsitz (13) zusammen-
wirkt

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, mit dem Anspruch 2, gekennzeichnet
durch Federmittel (21), die das als VentilstoRRel wir-
kende Rickgasrohr (12) und mit diesem einen Ven-
tilkorper (11) des Flussigkeitsventils (10) in eine vor-
zugsweise angehobene Schlie3stellung vorspan-
nen, und dass mit dem ersten Hub (H1) das erste
Steuerventil (15) gedffnet und mit dem zweiten Hub
(H2) der Betatigungseinrichtung (18) bei gedffnetem
ersten Steuerventil (15) auch das Flussigkeitsventil
(10) durch Uberdriicken der Federmittel (21) ge6ff-
net wird.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Gas-
raum ein von dem Fllgut nicht eingenommener Teil-
raum (3.1) des Flllgutkessels (3) ist, und dass das
Ruckgasrohr (12) mit seinem oberen Ende in diesen
Teilraum (3.1) hineinreicht.

Fillsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 6 da-
durch gekennzeichnet, dass der Gasraum (29) mit
dem von dem Fillgut nicht eingenommener Teil-
raum (3.1) des Fiullgutkessels (3) in Verbindung
steht.

Fullsystem nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Verbindung zwischen dem
Gasraum (29) und dem vom Fillgut nicht eingenom-
menem Teilraum des Flllgutkessels (3) ein zweites
Steuerventil (37) vorgesehen ist.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Steuerventil (30) von einem Ventilsitz (30.1), vor-
zugsweise von einem die Fillelementachse (FA)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

umschlieBenden ringférmigen Ventilsitz (30.1) ge-
bildet ist, mit dem das Ruickgasrohr (12) mit einem
Rand seiner Offnung am oberen, der Fiillgutabga-
bedffnung (8) abgewandten Ende zusammenwirkt.

Fullsystem nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einem von dem ringférmigen
Ventilsitz (30.1) umgebenen Bereich wenigstens ein
Strémungsweg miindet, der ein drittes Steuerventil
(26’, 35, 36) aufweist und mit einem weiteren Gas-
raum (27, 34) in Verbindung steht.

Fullsystem nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem das dritte Steuerventil (26°)
aufweisenden Stromungsweg eine den Gasstrom
mindernde oder reduzierende Drossel (33) vorgese-
hen ist.

Fillsystem nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der weitere Gas-
raum (27, 34) zur Bereitstellung eines Spllgases,
eines Vakuums oder eines Vorspanngases dient.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der von
einem Teilraum (3.1) des Fullgutkessels (3) gebilde-
te Gasraum gegenuber einem das Fullgut bereitstel-
lenden weiteren Teilraum (3.2) des Fullgutkessels
(3) abgedichtet ist.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Full-
gutkessel ein fir sdmtliche Fiillelemente (2, 2a - 2g)
des Fillsystems (1, 1.1) gemeinsamer Ringkessel
(3) und der wenigstens eine weitere Gasraum ein
fir sdmtliche Fillelemente (2, 2a - 2g) des Flillsys-
tems (1, 1.1) gemeinsamer Ringkanal (27, 34) ist.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch ein von dem Riick-
gasrohr (12) bzw. dem Gaskanal (17) umschlosse-
nes weiteres Gasrohr (16¢, 38), welches einen wei-
teren Gaskanal bildet, der am unteren Ende des
Gasrohres (16¢, 38) im Bereich der Fillgutabgabe-
6ffnung (8) offen ist und der iber ein viertes Steuer-
ventil (26) oder, wenn das Fillsystem nach einem
der Anspriche 11-13 ausgebildet ist, Gber das dritte
Steuerventil (35) mitdem weiteren Gasraum (27, 34)
verbunden ist.

Fillmaschine zum Flllen von Behaltern (9) mit ei-
nem an einem umlaufenden Transportelement, bei-
spielsweise an einem um eine vertikale Maschinen-
achse (MA) umlaufend antreibbaren Rotor (4) aus-
gebildeten Fullsystem (1, 1.1),

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fullsystem (1, 1.1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche ausgebildet ist.
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Claims

Filling system for filling containers (9) with a liquid
product, comprising at least one filling element (2,
2a-2g), with a filling element housing (6) which, in
relation to a vertical filling element axis (FA), is ar-
ranged below a filling product reservoir (3), with a
liquid-carrying duct (7) formed in the filling element
housing (6), said duct being in connection with the
filling product reservoir (3) and forming on a lower
side of the filling element housing (6) at least one
product discharge opening (8), with at least one lig-
uid valve (10) arranged in the liquid-carrying duct
(7), with a return gas pipe (12) forming a first gas
channel (17), which during the filling is in connection
with a container interior of the container (9) which is
to be filled, with an actuation device (18, 18d), pro-
ducing at least one stroke (H1, H2) axially in relation
to the filling element axis (FA), for the opening and
closing of the liquid valve (10), as well as with at least
one gas chamber (3.1, 29) for discharging the return
gas which is dispelled by the filling product from the
container interior during the filling of the container
(9) and/or for imposing a filling pressure on the con-
tainer interior, and/or for flushing the container inte-
rior with a flushing gas, and/or for evacuating the
container interior, wherein the return gas pipe (12)
serves as a valve tappet of the liquid valve and is
moved axially by the actuation device (18, 18d) for
the opening and closing of the liquid valve (10),
wherein the filling element housing (6) is configured
with a tubular housing section (6.1) extending into
the container (9) during the filling, at which the prod-
uct discharge opening (8) is provided, wherein the
actuation device (18) controls with its axial stroke at
least one first control valve (15, 30) arranged in the
connection between the gas channel (17) of the re-
turn gas pipe (12) and the gas chamber (3.1, 29) at
the same time, characterised in that the return gas
pipe (12) is broadened at its lower end (12.1) in the
form of a small screen, such that, when the liquid
valve (10) is closed, this end (12.1) is in contact
against the opening edge of the housing section
(6.1), and, as a result of this, the liquid-carrying duct
(7) surrounding the return gas pipe (12) in ring fash-
ion can additionally be closed in the region of the
filling product discharge opening (8).

Filling system according to claim 1, characterised
in that the actuation device (18) is configured to pro-
duce a first axial stroke (H1), for opening or closing
the first control valve (15), and a second stroke (H2),
for opening or closing the liquid valve (10), wherein
the second stroke (H2) is preferably superimposed
onthefirststroke (H1), and thereby causes the open-
ing or closing of both the first control valve (15) as
well as the liquid valve (10).
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10.

Filling system according to claim 2, characterised
in that the actuation device (18) comprises two ac-
tuation elements (18.1, 18.2), preferably configured
or taking effect as pneumatic cylinders, which are
operatively arranged in series, and of which one ac-
tuation element (18.1) produces the first stroke and
one actuation element (18.2) produces the second
stroke (H2).

Filling system according to claim 3, characterised
in that the second or first actuation element (18.2,
18.1) comprises a valve tappet (16, 16¢), which can
be moved axially with this actuation element and
which acts on a valve body (14) of the control valve
(15) or is provided at this valve body (14), and that
thefirstor second actuation element(18.1, 18.2) acts
axially on the valve tappet (14).

Filling system according to any one of the preceding
claims, characterised in that the valve body (14) of
the first control valve (15) interacts with a valve seat
(13) formed at an upper end of the return gas pipe
(12).

Filling system according to any one of the preceding
claims, with claim 2, characterised by spring means
(21), which exert preliminary tension on the return
gas pipe (12) functioning as a valve tappet and, with
this, on a valve body (11) of the liquid valve (10), into
a preferably raised closure position, and that, with
the first stroke (H1), the first control valve (15) is
opened, and with the second stroke (H2) of the ac-
tuation device (18), with the first control valve (15)
open, the liquid valve (10) is also opened due to over-
pressure being exerted on the spring means (21).

Filling system according to any one of the preceding
claims, characterised in that the gas chamber is a
subspace (3.1) of the filling product reservoir (3)
which is not occupied by the filling product, and that
the return gas pipe (12) extends with its upper end
into this subspace (3.1).

Filling system according to any one of claims 1 to 6,
characterised in that the gas chamber (29) is in
connection with a subspace (3.1) of thefilling product
reservoir (3) which is not occupied by the filling prod-
uct.

Filling system according to claim 8, characterised
in that a second control valve (37) is provided in the
connection between the gas chamber (29) and the
subspace of the filling product reservoir (3) which is
not occupied by the filling product.

Filling system according to any one of the preceding
claims, characterised in that the first control valve
(30) is formed from a valve seat (30.1), preferably a
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ring-shaped valve seat (30.1) surrounding the filling
element axis (FA), with which the return gas pipe
(12) interacts with an edge of its opening at the upper
end, facing away from the filling product discharge
opening (8).

Filling system according to claim 10, characterised
in that at least one flow path opens in a region sur-
rounding the ring-shaped valve seat (30.1), which
comprises a third control valve (26’, 35, 36) and is
in connection with a further gas chamber (27, 34).

Filling system according to claim 11, characterised
in that a choke (33) which lowers orreduces the gas
flow is provided in the flow path of the third control
valve (26’),.

Filling system according to claim 11 or 12, charac-
terised in that the further gas chamber (27, 34)
serves to provide a flushing gas, a vacuum, or a pre-
tensioning gas.

Filling system according to any one of the preceding
claims, characterised in that the gas chamber
formed by a subspace (3.1) of the filling product res-
ervoir (3) is sealed against a further subspace (3.2)
of the filling product reservoir (3), which provides the
filling product.

Filling system according to any one of the preceding
claims, characterised in that the filling product res-
ervoir is a ring reservoir (3) which is common to all
the filling elements (2, 2a-2g) of the filling system (1,
1.1), and the at least one further gas chamber is a
ring-shaped channel (27, 34) which is common to all
the filling elements (2, 2a-2g) of the filling system (1,
1.1).

Filling system according to any one of the preceding
claims, characterised by a further gas pipe (16c,
38) enclosing the return gas pipe (12) or the gas
channel (17) respectively, which forms a further gas
channel which is open at the lower end of the gas
pipe (16¢, 38) in the region of the filling product dis-
charge opening (8), and which is connected to the
further gas chamber (27, 34) by way of a fourth con-
trol valve (26) or, if the filling system is configured in
accordance with one of claims 11-13, by way of the
third control valve (35).

Filling machine for filling containers (9), with a filling
system (1, 1.1) formed at a circulating transport el-
ement, forexample arotor (4) driven such as to rotate
about a vertical machine axis (MA),

characterised in that

the filling system (1, 1.1) is configured in accordance
with any one of the preceding claims.
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Revendications

Systeme de remplissage pour le remplissage de ré-
cipients (9) avec un produit de remplissage liquide,
avec au moins un élément de remplissage (2, 2a-
2g), avec un boitier d’élément de remplissage (6)
agenceé par rapport a un axe d’élément de remplis-
sage (FA) vertical en dessous d’'une chaudiére de
produit de remplissage (3), avec un canal de liquide
(7) réalisé dans le boitier d’élément de remplissage
(6) qui est en liaison avec la chaudiére de produit de
remplissage (3) et forme sur un c6té inférieur du boi-
tier d’élément de remplissage (6) au moins une
ouverture de sortie de produit de remplissage (8),
avec au moins une soupape de liquide (10) agencée
dans le canal de liquide (7), avec un tube de gaz de
retour (12) formant un premier canal de gaz (17) qui
est en liaison lors du remplissage avec un espace
intérieur de récipient du récipient (9) a remplir, avec
un dispositif d’actionnement (18, 18d) générant au
moins une course (H1, H2) axiale par rapport a I'axe
d’élément de remplissage (FA) pour 'ouverture et la
fermeture de la soupape de liquide (10), ainsi
qu’avec au moins un espace de gaz (3.1, 29) pour
I’évacuation du gaz de retour déplacé lors du rem-
plissage du récipient (9) du produit de remplissage
de I'espace intérieur de récipient et/ou pour I'alimen-
tation de I'espace intérieur de récipient avec une
pression de remplissage et/ou pour le ringcage de
I'espace intérieur derécipientavecungaz deringage
et/ou pour I'évacuation de I'espace intérieur de réci-
pient, dans lequel le tube de gaz de retour (12) sert
de poussoir de soupape de la soupape de liquide et
est déplacé axialement par le dispositif d’actionne-
ment (18, 18d) pour I'ouverture et la fermeture de la
soupape de liquide (10), dans lequel le boitier d’élé-
ment de remplissage (6) est réalisé avec une section
de boitier (6.1) tubulaire atteignant le récipient (9)
lors du remplissage, surlaquelle I'ouverture de sortie
de produitde remplissage (8) est prévue, dans lequel
le dispositif d’actionnement (18) commande avec sa
course axiale en méme temps au moins une premié-
re soupape de commande (15, 30) qui est agencée
dans la liaison entre le canal de gaz (17) du tube de
gaz de retour (12) et I'espace de gaz (3.1, 29), ca-
ractérisé en ce que le tube de gaz de retour (12)
est élargi comme un petit parasol sur son extrémité
inférieure (12.1) de sorte qu’en cas de soupape de
liquide fermée (10) cette extrémité (12.1) repose
contre le bord d'ouverture de la section de boitier
(6.1) et ainsi le canal de liquide (7) entourant en an-
neau le tube de gaz de retour (12) peut en outre étre
fermé dans la zone de I'ouverture de sortie de produit
de remplissage (8).

Systeme de remplissage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif d’actionnement
(18) est realisé pour la génération d’'une premiére
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course axiale (H1), pour I'ouverture ou la fermeture
de la premiére soupape de commande (15) et pour
la génération d’'une seconde course (H2) pour
I'ouverture ou la fermeture de la soupape de liquide
(10), dans lequel la seconde course (H2) se super-
pose de préférence ala premiere course (H1) etainsi
provoque I'ouverture ou la fermeture non seulement
de la premiére soupape de commande (15) mais
aussi de la soupape de liquide (10).

Systeme de remplissage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que le dispositif d’actionnement
(18) présente deux éléments d’actionnement (18.1,
18.2) agissant ou réalisés de préférence en tant que
vérins pneumatiques qui sont agencés en série de
maniere opérationnelle et dont un élément d’action-
nement (18.1) génére la premiére course et un élé-
mentd’actionnement (18.2) génére la seconde cour-
se (H2).

Systeme de remplissage selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le second ou premier élément
d’actionnement (18.2, 18.1) présente un poussoir de
soupape (16, 16c) mobile axialement avec cet élé-
ment d’actionnement qui agit sur un corps de sou-
pape (14) de la soupape de commande (15) ou sur
lequel est prévu ce corps de soupape (14), et que le
premier ou second élément d’actionnement (18.1,
18.2) agit axialement sur le poussoir de soupape
(14).

Systeme deremplissage selonl'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le corps de soupape (14) de la premiére soupape de
commande (15) coagit avec un sieége de soupape
(13) réalisé sur une extrémité supérieure ou inférieu-
re du tube de gaz de retour (12).

Systeme deremplissage selonl'une quelconque des
revendications précédentes, avec la revendication
2, caractérisé par des moyens de ressort (21) qui
précontraignent le tube de gaz de retour (12) agis-
sant en tant que poussoir de soupape et avec celui-
ciun corps de soupape (11) de la soupape de liquide
(10) dans une position de fermeture relevée de pré-
férence, et qu’avec la premiére course (H1) la pre-
miére soupape de commande (15) est ouverte et
avec la seconde course (H2) du dispositif d’action-
nement (18) en cas de premiére soupape de com-
mande (15) ouverte la soupape de liquide (10) est
aussiouverte par surpression des moyens de ressort
(21).

Systeme deremplissage selonl'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
'espace de gaz est un espace partiel (3.1) non oc-
cupé par le produit de remplissage de la chaudiére
de produit de remplissage (3), et que le tube de gaz
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de retour (12) atteint avec son extrémité supérieure
cet espace partiel (3.1).

Systeme de remplissage selon'une quelconque des
revendications 1a 6, caractérisé en ce que I'espace
de gaz (29) est en liaison avec I'espace partiel (3.1)
non occupé parle produitde remplissage de la chau-
diére de produit de remplissage (3).

Systeme de remplissage selon la revendication 8,
caractérisé en ce qu’une deuxiéme soupape de
commande (37) est prévue dans la liaison entre I'es-
pace de gaz (29) et 'espace partiel non occupé par
le produit de remplissage de la chaudiere de produit
de remplissage (3).

Systeme de remplissage selon'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la premiére soupape de commande (30) est formée
par un siege de soupape (30.1), de préférence par
un siege de soupape (30.1) annulaire entourant|’axe
d’élément de remplissage (FA), avec lequel le tube
de gaz de retour (12) coagit avec un bord de son
ouverture sur I'extrémité supérieure éloignée de
I'ouverture de sortie de produit de remplissage (8).

Systeme de remplissage selon la revendication 10,
caractérisé en ce qu’au moins une course d’écou-
lement débouche sur une zone entourée par le siege
de soupape (30.1) annulaire, laquelle présente une
troisieme soupape de commande (26’, 35, 36) et est
en liaison avec un autre espace de gaz (27, 34).

Systeme de remplissage selon la revendication 11,
caractérisé en ce qu’un étranglement (33) dimi-
nuant ou réduisant le courant de gaz est prévu dans
la course d’écoulement présentant la troisi€me sou-
pape de commande (26°).

Systeme de remplissage selon'une quelconque des
revendications 11 ou 12, caractérisé en ce que
I'autre espace de gaz (27, 34) sert a la mise a dis-
position d’'un gaz de ringage, d’un vide ou d'un gaz
de précontrainte.

Systeme de remplissage selon'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
I'espace de gaz formé par un espace partiel (3.1) de
la chaudiére de produit de remplissage (3) est rendu
étanche par rapport a un autre espace partiel (3.2)
mettant a disposition le produit de remplissage de la
chaudiere de produit de remplissage (3).

Systeme de remplissage selon'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
lachaudiére de produit de remplissage estune chau-
diére annulaire (3) commune a tous les éléments de
remplissage (2, 2a-2g) du systéme de remplissage
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(1, 1.1) et 'au moins un autre espace de gaz est un
canal annulaire (27, 34) commun a tous les éléments
de remplissage (2, 2a-2g) du systéme de remplissa-
ge (1, 1.1).

Systeme deremplissage selonl'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé par un
autre tube de gaz (16c, 38) entouré par le tube de
gaz de retour (12) ou le canal de gaz (17) qui forme
un autre canal de gaz qui est ouvert sur I'extrémité
inférieure du tube de gaz (16¢, 38) dans la zone de
I'ouverture de sortie de produit de remplissage (8)
et qui est réalisé par le biais d’'une quatriéme sou-
pape de commande (26) ou, lorsque le systeme de
remplissage est réalisé selon I'une quelconque des
revendications 11 a 13, est raccordé par le biais de
la troisieme soupape de commande (35) a I'autre
espace de gaz (27, 34).

Machine de remplissage pour le remplissage de ré-
cipients (9) avec un systéme de remplissage (1, 1.1)
réalisé sur un élément de transport tournant, par
exemple surunrotor (4) entrainable de maniére tour-
nante autour d’'un axe de machine vertical (MA),
caractérisée en ce

que le systéme de remplissage (1, 1.1) est réalisé
selon I'une quelconque des revendications précé-
dentes.
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