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(57)  Vorrichtung (1) und Verfahren zum Befiillen von
Behaltern (100) mit einem Fillprodukt, vorzugsweise in
einer Getrankeabfiillanlage, wobei die Vorrichtung (1)
mitunterschiedlichen Fllerleistungen als ein Mal fiir die
pro Zeiteinheit zu befiillenden Behalter (100) betreibbar
ist und aufweist: zumindest ein Fillventil (2), das einge-
richtet ist, um das Fillprodukt mit einer variierbaren
FlieRgeschwindigkeit in die Behalter (100) einzuleiten,

wobei das Fllventil (2) vorzugsweise ein Proportional-

Fig. 1

ventil ist; und eine Steuerung (150), die mitdem Fillventil
(2) in Kommunikation steht und eingerichtet ist, um das
Fullventil (2) so anzusteuern, dass das Fullprodukt wah-
rend eines Fillvorgangs mit zumindest einer FlieRge-
schwindigkeit in einen entsprechenden Behalter (100)
eingeleitet wird; dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
erung (150) eingerichtet ist, um die FlieRgeschwindigkeit
in Abhangigkeit einer Anderung der Fiillerleistung zu mo-
difizieren.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Befiillen von Behaltern mit
einem Fillprodukt, vorzugsweise in einer Getrankeab-
fullanlage, wobei die Vorrichtung mit unterschiedlichen
Fillerleistungen als ein Maf} fur die pro Zeiteinheit zu
befilillenden Behalter betreibbar ist.

Stand der Technik

[0002] Zum Abfillen von Fillprodukten, beispielswei-
se Getranken in einer Getrankeabfullanlage, sind Fullor-
gane unterschiedlicher Bauart bekannt. Der Durchfluss
des Fllprodukts durch das Fiillorgan und damit das Ein-
leiten in einen Behalter wird zumeist durch ein Fillventil
gesteuert, das einen Ventilkegel umfasst, der in einer
zum Ventilkegel komplementar geformten Ventilaufnah-
me sitzt. Durch Anheben des Ventilkegels aus der Ven-
tilaufnahme wird so der Fiillvorgang gestartet, und durch
anschlieBendes Absenken des Ventilkegels auf die Ven-
tilaufnahme wird der Fillvorgang wieder beendet.
[0003] Um das in den Behélter einstrémende Fiillvo-
lumen steuern und entsprechend je nach Fillprodukt und
Prozessumgebung optimierte Volumenstromkurven
nachfahren zu kdnnen, sind Proportionalventile als Full-
ventile anwendbar, die eine im Wesentlichen stufenlose
Steuerung des Volumenstroms ermdglichen. Im Unter-
schied zu Sperrventilen, die nur die beiden Zustande of-
fen/geschlossen einnehmen kénnen, lassen sich Propor-
tionalventile so ansteuern, dass ein kontinuierliches oder
quasi-kontinuierliches Spektrum an Offnungspositionen
zuverldssig und reproduzierbar einstellbar ist. Zu diesem
Zweck werden die Proportionalventile Ublicherweise
Uber einen Schrittmotor betatigt, wodurch bauartbedingt
auch Ventile mit einem diskreten Spektrum an Offnungs-
positionen mit kleinen Intervallen unter die Proportional-
ventile fallen.

[0004] Ein Fullventil, das eine gezielte Regelung des
Volumenstroms beziehungsweise der FlieRgeschwin-
digkeit des Fullprodukts wahrend des Abfiillvorgangs in
den zu befiillenden Behalter ermdglicht, geht beispiels-
weise aus der DE 10 2016 105 552 A1 hervor.

[0005] IneinerAbfillanlage ist Gblicherweise eine Viel-
zahl von Fllventilen installiert, beispielsweise am Um-
fang eines Rundlauferkarussells, um einen kontinuierli-
chen Strom an Behaltern zu befiillen. Die Leistung einer
solchen Anlage, d.h. die pro Zeiteinheit beflllten Behal-
ter, wird durch eine Reihe von Parametern beeinflusst,
beispielsweise durch die Anzahl der Fillventile, die Ab-
fullgeschwindigkeit pro Fullventil, Beruhigungs-, Spuil-
und Vorspannzeiten und dergleichen.

[0006] Wahrend des Flllprozesses kdnnen Situatio-
nen auftreten, in denen die Leistung der Abfiillanlage he-
runtergefahren wird. Beispielsweise wird die Anlage
nach einem Produktaustausch bzw. unmittelbar nach ei-
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ner Produktionsvorbereitung mit reduzierter Leistung be-
trieben, um das noch unruhige Produkt ohne Uberschau-
men in die Behalter abzufiillen. Dazu wird die Beruhi-
gungszeit verlangert, d.h. jene Zeit, in der sich etwaiger
Schaum im abgefiillten Produkt zuriickbilden und das
Produkt stabilisieren kann. Der eigentliche Fillvorgang
bleibtjedoch unverandert, um die fiir das Fillprodukt vor-
gesehene Flllkurve abzufahren. In anderen Worten, der
Volumenstrom, mit dem das Produkt in den Behalter ein-
geleitet wird, bleibt auch bei einer etwaigen Leistungs-
reduzierung der Anlage unverandert.

[0007] Allerdings gibt es Fillprodukte, beispielsweise
Bier, Biermischgetranke, bestimmte Softdrinks und an-
dere, die bei unruhiger Fillung stark zum Schdumen nei-
gen, deren Schaum zudem recht stabil ist und nicht oder
nur sehr langsam in sich zusammenfallt. Auch nach lan-
gerer Beruhigungszeit durch eine Leistungsreduzierung
der Anlage kann das Produkt in den Behaltern Uber-
schaumen.

Darstellung der Erfindung

[0008] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
verbesserte Vorrichtung und ein verbessertes Verfahren
zum Befiillen von Behaltern mit einem Fllprodukt be-
reitzustellen, insbesondere ein etwaiges Uberschdumen
des Flllprodukts zu vermindern.

[0009] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
mitden Merkmalen des nebengeordneten Verfahrensan-
spruchs geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen folgen aus
den Unteranspriichen, der folgenden Darstellung der Er-
findung sowie der Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele.

[0010] Die Vorrichtung und das Verfahren gemaf der
Erfindung dienen dem Beflillen von Behaltern mit einem
Fulllprodukt. Sie kommen besonders bevorzugt in einer
Getrankeabfillanlage zur Anwendung, beispielsweise
zum Abfiillen von Wasser (karbonisiert oder still), Bier,
Wein, Saft, Softdrinks, Mischgetranken, Smoothies,
Milchprodukten und dergleichen.

[0011] Die Vorrichtung und gleichermaflen das Ver-
fahren sind so vorgesehen, dass sie mit unterschiedli-
chen Fillerleistungen betrieben bzw. durchgefiihrt wer-
den kénnen. Die Fullerleistung ist hierbei ein Prozesspa-
rameter, der ein MaR fiir die pro Zeiteinheit, beispiels-
weise pro Stunde, zu befiillenden Behalter ist. Ausge-
hend von einer Nennleistung der Vorrichtung beispiels-
weise sind verschiedene Prozesssituationen mdéglich, et-
wa beim Anfahren der Vorrichtung nach einer Unterbre-
chung oder wahrend einer Restmengenabfiillung
(weitere Beispiele sind weiter unten beschrieben), in de-
nen der Abfillbetrieb mit reduzierter Fillerleistung sinn-
voll ist.

[0012] Die Vorrichtung weist zumindest ein Fullventil
auf, das eingerichtet ist, um das Fullprodukt mit einer
variierbaren FlieRgeschwindigkeit in die Behalter einzu-
leiten. In anderen Worten, das Fllventil ist nicht als
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Sperrventil mit zwei Zustéanden offen/geschlossen aus-
gebildet, sondern das Fillventil erlaubt eine Variation der
FlieRgeschwindigkeit bzw. des Volumenstroms, die hier-
in synonym verwendet werden. Zu diesem Zweck ist das
Fillventil vorzugsweise als Proportionalventil ausgebil-
det. Vorzugsweise istdas Fllventil so ansteuerbar, dass
ein kontinuierliches oder quasi-kontinuierliches Spek-
trum an Offnungspositionen zuverlassig und reprodu-
zierbar einstellbar ist. Dazu kann das Fllventil beispiels-
weise Uber einen Schrittmotor betatigbar sein.

[0013] Die Vorrichtung weist ferner eine Steuerung
auf, die mit dem Fullventil in Kommunikation steht (draht-
los oder drahtgebunden) und eingerichtet ist, um das
Fullventil so anzusteuern, dass das Fillprodukt wahrend
eines Flllvorgangs mit zumindest einer FlieRgeschwin-
digkeit in einen entsprechenden Behalter eingeleitet
wird.

[0014] Zur begrifflichen Eindeutigkeit wird hierin zwi-
schen dem "Flillvorgang”, der sich auf das Einleiten des
Fillprodukts in den Behalter bezieht, und einem allge-
meineren "Flllprozess" unterschieden, der neben dem
Einleiten des Fillprodukts in den Behélter weitere mit
dem Beflllen verbundene Vorgange umfassen kann, wie
beispielsweise ein Spilen, Vorspannen und/oder Beru-
higen des Behalters. Die Zeit, die der Fillvorgang in An-
spruch nimmt, sei als "Flllzeit" bezeichnet, und die Zeit
des Fullprozesses sei als "Behandlungszeit" bezeichnet.
Die Behandlungszeit setzt sich in der Regel aus mehre-
ren Zeiten fir verschiedene Behandlungsvorgange zu-
sammen, beispielsweise aus einer Spllzeit und/oder
Vorspannzeit, der Flllzeit sowie einer Beruhigungszeit,
in der sich Schaum im Behélter zuriickbildet oder allge-
mein sich das Fillprodukt im Behalter stabilisiert.
[0015] ErfindungsgemalR ist die Steuerung nun einge-
richtet, um die FlieRgeschwindigkeit in Abhangigkeit ei-
ner Anderung der Fiillerleistung zu modifizieren.

[0016] Eine Anderung der Fiillerleistung hat somit kau-
sal eine Anderung des eigentlichen Fiillvorgangs, insbe-
sondere eine Anderung der FlieRgeschwindigkeit, Fiill-
zeit oder allgemein der Fiillkurve, zur Folge. Eine Ande-
rung der Fllkurve, beispielsweise nach einem Produkt-
wechsel, die eine Anderung der Fiillerleistung nach sich
zieht, fallt somit nicht unter das obige Merkmal.

[0017] Somitschlagt sich eine Verringerung oder Stei-
gerung der Flllerleistung auf den eigentlichen Fillvor-
gang nieder, insbesondere auf die Fillzeit. Dadurch ist
eine effiziente Moglichkeit geschaffen, das Schaumen
des Flllprodukts zu reduzieren und gleichzeitig die Fil-
lerleistung nur so gering wie mdglich abzusenken.
[0018] Zur lllustration sei beispielhaft eine Vorrichtung
mit einer Nennleistung von 30.000 Behaltern pro Stunde
angenommen, die in einer bestimmten Prozesssituation,
etwa unmittelbar nach einem Produktwechsel, zu einem
Uberschdumen des Fiillprodukts fiihrt. Im herkémmli-
chen Fall wére nun eine Leistungsreduzierung auf bei-
spielsweise 20.000 Behalter pro Stunde nétig, um die
erforderliche Beruhigungszeit zur Verfligung zu stellen.
Indem die durch die Leistungsreduktion gewonnene zu-
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satzliche Zeit stattdessen der Fillzeit zugeschlagen wird,
genugt eine Leistungsreduktion auf beispielsweise
25.000 Behalter pro Stunde, da der modifizierte Fillvor-
gang zu einer geringeren Schaumbildung flhrt.

[0019] Indem der Fillvorgang in Abhangigkeit der Ful-
lerleistung gedndert wird, ist zudem eine Flexibilisierung
des Fullprozesses geschaffen, da jedes Fullprodukt un-
ter unterschiedlichen Bedingungen ein anderes
Schaumaufkommen bzw. Aufschaumverhalten zeigt.
Durch die von der Fllerleistung abhangige Fillzeit kann
das Schaumaufkommen individuell minimiert werden,
wobei die FlieRgeschwindigkeit soweit gesenkt wird,
dass sie der momentanen Leistung entspricht. Auch
schwierige Produkte kénnen so auf der Vorrichtung ab-
geflllt oder getestet werden, ohne eine neue Sorte an-
legen, d.h. ohne die Prozessparameter der Vorrichtung
in ihrer Gesamtheit umstellen zu mussen.

[0020] Vorzugsweise ist die Steuerung eingerichtet,
um bei einer Reduzierung der Fullerleistung die FlieRge-
schwindigkeit zu verringern, wodurch die Aufschaumnei-
gung des Fullprodukts wahrend des Fullvorgangs ver-
mindert wird und dadurch eine etwaige sich an den Fll-
vorgang anschlieBende Beruhigungszeit minimiert wer-
den kann.

[0021] Somit ist die Steuerung vorzugsweise einge-
richtet, um einen Fllprozess zu steuern, der neben dem
Fulllvorgang von der Dauer der Flllzeit, in der das Full-
produkt in den Behalter eingeleitet wird, einen Beruhi-
gungsvorgang von der Dauer einer Beruhigungszeit, in
der sich das Fillprodukt im Behalter stabilisiert, vorzugs-
weise Schaum zurlickbildet, umfasst.

[0022] Vorzugsweise ist die Steuerung eingerichtet,
um die bei der Reduzierung der Flllerleistung gewonne-
ne Zeit vollstandig dem Fillvorgang zuzuschlagen, wo-
durch sich die Fiillzeit entsprechend verlangert, wahrend
die Beruhigungszeit unverandert bleibt. Auf diese Weise
kann der Zielkonflikt einer Maximierung der Fiillerleis-
tung in schwierigen Prozesssituationen bei gleichzeitiger
Unterbindung des Uberschiumens insbesondere fiir
schwierige Produkte wie Bier oder Biermischgetranke,
die bei unruhiger Fillung stark zum Schaumen neigen,
deren Schaum zudem recht stabil ist und nicht oder nur
sehr langsam in sich zusammenfallt, gelést werden.
[0023] Vorzugsweise ist die Steuerung eingerichtet,
um das Fillprodukt wahrend des Fullvorgangs mit einer
veranderlichen FlieRgeschwindigkeitin den Behalter ein-
zuleiten. Das Abschalten des Fllproduktstroms auf eine
FlieRgeschwindigkeit von Null fallt nicht unter die Formu-
lierung "veranderliche FlieRgeschwindigkeit". Der Fill-
vorgang folgt somit einer Fullkurve, welche die Flie3ge-
schwindigkeit als Funktion der Zeit angibt. Indem das
Fullprodukt nicht mit einer konstanten FlieRgeschwindig-
keit eingeleitet wird, sondern die FlieRgeschwindigkeit
im Verlauf des Fillvorgangs variiert, kdnnen das Auf-
schaumverhalten je nach Produktart noch besser kon-
trolliert und das Abflillen optimiert werden.

[0024] Vorzugsweise ist die Steuerung eingerichtet,
um die FlieRgeschwindigkeit nur eines Teilabschnitts der



5 EP 3 995 441 A1 6

Fillkurve zu modifizieren oder alle FlieRgeschwindigkei-
ten der Fillkurve zu modifizieren, vorzugsweise prozen-
tual oder absolut. Es sind verschiedene Wege moglich,
die Fullzeit und FlieRgeschwindigkeit entsprechend der
Modifikation, insbesondere Reduktion, der Fiillerleistung
zu variieren, die je nach Produkt und Anlage unterschied-
lich geeignet sind. So ist es beispielsweise moglich, nur
eine HauptflieRgeschwindigkeit, mit welcher der grofte
Teil des Behalters befllt wird, zu modifizieren, wahrend
andere Abschnitte der Flllkurve, beispielsweise eine
EndflielRgeschwindigkeit, mit der zum Ende des Fiillvor-
gangs hin beflllt wird, unverandert bleiben. Alternativ
kénnen mehrere FlieBgeschwindigkeiten der Fullkurve
geandert werden. Dies kann so erfolgen, dass alle
FlieRgeschwindigkeiten prozentual (beispielsweise um
10%) oder absolut (beispielsweise um 10ml/s) modifi-
ziert, insbesondere abgesenkt, werden.

[0025] Soumfasstdie Fillkurve vorzugsweise drei Ab-
schnitte, wobei die Steuerung in diesem Fall eingerichtet
ist, um das Fullprodukt wahrend eines ersten Fllkurve-
nabschnitts mit einer HauptflieRgeschwindigkeit in den
Behalter einzuleiten, die FlieRgeschwindigkeit anschlie-
Rend wahrend eines zweiten Fillkurvenabschnitts zu
verringern und das Fullprodukt anschlieRend wahrend
eines dritten Flllkurvenabschnitts mit einer Endflielge-
schwindigkeit bis zur Beendigung des Fiillvorgangs in
den Behalter einzuleiten. Die Umschaltpunkte vom ers-
ten zum zweiten Fullkurvenabschnitt und vom zweiten
zum dritten Fullkurvenabschnitt werden beispielsweise
durch die eingeleiteten Fillproduktmengen definiert, die
bei der Modifikation des Fillvorgangs geandert oder un-
verandert bleiben kdénnen. So kann ein Behalter mit
1.000ml Fassungsvermdgen beispielsweise zu Beginn
des Fullvorgans mit einer HauptflieRgeschwindigkeit von
170ml/s geflllt werden, bis eine bestimmte Menge von
beispielsweise 795mlim Behalter vorliegt. AnschlieRend
wird die FlieRgeschwindigkeit auf die EndflieRgeschwin-
digkeit von beispielsweise 100ml/s heruntergeregelt und
bei einer Flllmenge von beispielsweise 890ml erreicht.
Mit dieser EndflieRgeschwindigkeit wird dann im letzten
Fillkurvenabschnitt zu Ende gefiillt, bis die gewlinschte
Fillmenge von 1.000ml erreicht ist.

[0026] Vorzugsweise ist die Steuerung eingerichtet,
um nur die HauptflieRgeschwindigkeit zu modifizieren,
insbesondere bei einer Reduzierung der Fiillerleistung
zu verringern. Auf diese Weise kann das Aufschaumver-
halten wahrend der Beflllung verbessert werden, ohne
die Fillkurvenstruktur insgesamt verandern zu missen.
[0027] Es sind verschiedene Prozesssituationen mdg-
lich, in denen ein Betrieb der Vorrichtung und eine Durch-
fuhrung des Verfahrens mit reduzierter Fiillerleistung
sinnvoll sind. So wird die Vorrichtung vorzugsweise mit
reduzierter Fullerleistung angefahren, etwa nach einer
Unterbrechung der Produktion, einem Produktwechsel
oder dergleichen, bis eine Stabilisierung bzw. Beruhi-
gung des Fllprodukts eingetreten ist. Alternativ oder zu-
satzlich wird die Vorrichtung vorzugsweise bei einer
Restmengenabfiillung, d.h. einem Leerfahren des Fiill-
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produktreservoirs, mit reduzierter Fillerleistung gefah-
ren. Sollte ein Riickstau der beflillten Behélter eintreten,
etwa resultierend von einer nachgelagerten Station zur
Weiterbehandlung der Behalter, so kann auch aus die-
sem Grund die Fillerleistung der Vorrichtung reduziert
werden. Eine Uberwachung des Fiillprozesses mittels
Sensoren kann ebenfalls zu einer Reduktion der Fiiller-
leistung flhren. So wird vorzugsweise die Schaumbil-
dung wahrend des Einleitens des Fullprodukts in einen
entsprechenden Behalter und/oder nach Beendigung
des Einleitens Uberwacht. Hierzu eignet sich eine Kame-
ra. Wird nun eine zu starke Schaumbildung erkannt, die
zu einem Uberschdumen fiihren kann, so ist ebenfalls
eine Reduzierung der Fillerleistung moglich.

[0028] Vorzugsweise sind mehrere Fillventile vorge-
sehen, die an einem Karussell eines Rundlauferfillers
angeordnet sind, wobei die Steuerung mit den mehreren
Fullventilen in Kommunikation steht und eingerichtet ist,
um die Flllventile so anzusteuern, dass das Fllprodukt
wahrend der jeweiligen Fillvorgdnge mitzumindest einer
FlieRgeschwindigkeit in die entsprechenden Behalter
eingeleitet wird, wobei die Steuerung ferner eingerichtet
ist, um die FlielRgeschwindigkeit in Abhangigkeit einer
Anderung der Fiillerleistung zu modifizieren. Generell
gilt, dass vorzugsweise eine Vielzahl von Fullventilen
vorgesehen ist, die am AulRenumfang eines Karussells,
das die Fillorgane und die zu beflillenden Behalter wah-
rend der Beflllung entlang einer Kreisbahn transportiert,
installiert sind, um einen Strom von Behaltern kontinu-
ierlich befiillen zu kdnnen.

[0029] Die oben genannte Aufgabe wird ferner von ei-
nem Verfahren zum Befiillen von Behaltern mit einem
Fulllprodukt, vorzugsweise in einer Getrankeabfiillanla-
ge, geldst. Das Verfahren umfasst: Bereitstellen des Fiill-
produkts und Einleiten desselben lber ein Flllventil in
einen oder mehrere Behélter entsprechend einer Fliller-
leistung, die ein MaR fiir die pro Zeiteinheit zu beflllenden
Behalter ist, wobei das Fllventil so eingerichtet ist, dass
das Fullprodukt mit einer variierbaren FlieRgeschwindig-
keit in die Behalter einleitbar ist; Ansteuern des Fillven-
tilswahrend eines Fillvorgangs Uber eine Steuerung, die
mit dem Fullventil in Kommunikation steht, so dass das
Fullprodukt mit zumindest einer FlieRgeschwindigkeit in
den entsprechenden Behilter eingeleitet wird; Andern
der Fullerleistung und Modifizieren der FlieRgeschwin-
digkeit in Abhangigkeit der gednderten Fullerleistung.
[0030] Die Merkmale, technischen Wirkungen, Vortei-
le sowie Ausfiihrungsbeispiele, die in Bezug aufdas Ver-
fahren beschrieben wurden, gelten analog fiir die Vor-
richtung.

[0031] So wird die FlieRgeschwindigkeit aus den oben
genannten Grinden bei einer Reduzierung der Fiiller-
leistung vorzugsweise verringert.

[0032] Vorzugsweise umfasstder Fillprozess ausden
oben genannten Griinden neben dem Fllvorgang von
der Dauer der Flillzeit, in der das Fillprodukt in den Be-
halter eingeleitet wird, einen Beruhigungsvorgang von
der Dauer einer Beruhigungszeit, in der sich das Fiillpro-
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dukt im Behalter stabilisiert, vorzugsweise Schaum zu-
ruckbildet.

[0033] Vorzugsweise wird aus den oben genannten
Griinden die bei der Reduzierung der Fiillerleistung ge-
wonnene Zeit vollstandig dem Fullvorgang zugeschla-
gen, wodurch sich die Fillzeit verlangert, wahrend die
Beruhigungszeit unverandert bleibt.

[0034] Vorzugsweise wird das Fullprodukt wahrend
des Fillvorgangs aus den oben genannten Griinden mit
einer veranderlichen FlieRgeschwindigkeit gemal einer
Fillkurve, welche die FlieRgeschwindigkeit als Funktion
der Zeit angibt, in den Behalter eingeleitet.

[0035] Vorzugsweise wird aus den oben genannten
Grinden die FlieRgeschwindigkeit nur eines Teilab-
schnitts der Fullkurve modifiziert. Alternativ kdnnen alle
FlieRgeschwindigkeiten der Fullkurve modifiziert wer-
den, beispielsweise prozentual oder absolut.

[0036] Vorzugsweise umfasst die Fillkurve aus den
oben genannten Griinden drei Abschnitte, wobei das
Fullprodukt wahrend eines ersten Fullkurvenabschnitts
mit einer HauptflieRgeschwindigkeit in den Behalter ein-
geleitet, die FlieRgeschwindigkeit anschlieRend wah-
rend eines zweiten Fillkurvenabschnitts verringert und
anschlieRend das Fillprodukt wahrend eines dritten Fll-
kurvenabschnitts mit einer EndflieBgeschwindigkeit bis
zur Beendigung des Fillvorgangs eingeleitet wird.
[0037] Vorzugsweise wird aus den oben genannten
Griinden nur die HauptflieRgeschwindigkeit modifiziert,
insbesondere bei einer Reduzierung der Fiillerleistung
verringert.

[0038] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung sind aus der folgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele ersichtlich. Die darin be-
schriebenen Merkmale kodnnen alleinstehend oder in
Kombination mit einem oder mehreren der oben darge-
legten Merkmale umgesetzt werden, insofern sich die
Merkmale nicht widersprechen. Die folgende Beschrei-
bungbevorzugter Ausfiihrungsbeispiele erfolgt dabei mit
Bezug auf die begleitenden Zeichnungen.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0039] Bevorzugte weitere Ausfihrungsformen der Er-
findung werden durch die nachfolgende Beschreibung
der Figuren naher erlautert. Dabei zeigen:

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

Figur2a  eine schematische Darstellung des Anteils
der Fillzeit an der Behandlungszeit eines
Behalters bei einer beispielhaften Fillerleis-
tung;

Figur 2b  eine schematische Darstellung des Anteils
der Fillzeit an der Behandlungszeit eines
Behalters bei reduzierter Flllerleistung; und
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Figur 3 eine beispielhafte Fillkurve, welche die
FlieRgeschwindigkeit beim Einleiten des
Fullprodukts in einen Behalter als Funktion

der Zeit darstellt.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0040] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiele anhand der Figuren beschrieben. Dabei
sind gleiche, dhnliche oder gleichwirkende Elemente in
den unterschiedlichen Figuren mit identischen Bezugs-
zeichen versehen, und auf eine wiederholte Beschrei-
bung dieser Elemente wird teilweise verzichtet, um Re-
dundanz zu vermeiden.

[0041] Die Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung
1 zum Befiillen eines Behalters 100 mit einem Fillpro-
dukt.

[0042] In dem in der Figur 1 gezeigten Ausfihrungs-
beispiel umfasst die Vorrichtung 1 ein Fullventil 2, das
Uber eine Ventiimiindung 2a ein Fullprodukt in den Be-
halter 100 einleitet. Wahrend des Fllprozesses steht ei-
ne Miindung 110 des Behalters 100 vorzugsweise mit
dem Fillventil 2 druckdicht in Kontakt, wodurch der Fill-
prozess als Gegendruckverfahren oder Unterdruckver-
fahren durchflihrbar ist. Allerdings kann das Fillventil 2
auch als Freistrahlventil ausgebildet sein, so dass das
Fillprodukt nach Uberbriickung eines Freistrahlberei-
ches in die Mindung 110 des Behalters 100 eingefllt
wird.

[0043] Der zu befiillende Behalter 100 wird Uber eine
Behélterhalterung 200, die beispielsweise eine Halte-
klammer 210 zum Halten des zu befiillenden Behalters
100 im Halsbereich, etwa unterhalb eines hier nicht ge-
zeigten Halsrings des Behalters 100, aufweist, wahrend
der Befiillung an dem oder unter dem Fiillventil 2 gehal-
ten. Es wird hier auch von einem sogenannten "neck
handling" des zu beflillenden Behalters 100 gesprochen.
Das "neck handling" findet insbesondere im Fall des Be-
fullens von Kunststoffbehaltern in Form von PET-Fla-
schen Anwendung.

[0044] Ineinerin den Figuren nicht gezeigten Alterna-
tive kann der zu befiillende Behalter 100 auch in seinem
Bodenbereich gehalten beziehungsweise gestiitzt wer-
den, beispielsweise durch einen Fiihrungsteller, auf dem
derzubefiillende Behalter 100 aufsteht. Es wird hier auch
von einem sogenannten "base handling" des zu befl-
lenden Behalters 100 gesprochen. Das "base handling"
findet insbesondere im Fall des Befiillens von Glasfla-
schen Anwendung.

[0045] Ineinerinden Figuren ebenfalls nicht gezeigten
Alternative kann der zu befiillende Behalter 100 auch im
Bereich des Behélter- bzw. Flaschenbauchs oder auf ei-
ne andere geeignete Weise gehalten und/oder gestiitzt
und transportiert werden.

[0046] Das Fillventil 2 ist besonders bevorzugt als
Proportionalventil 3 ausgebildet oder umfasst ein sol-
ches, das der Ventilmindung 2a vorgelagert ist, d.h.
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stromaufwarts der Ventiimiindung 2a angeordnetist. Op-
tional kann im Bereich der Ventiimiindung 2a ein Sperr-
ventil vorgesehen sein, das die Ventiimiindung 2a nach
Bedarf 6ffnet/schlief3t. Das Proportionalventil 3 ist einge-
richtet, um den Volumenstrom des Fllprodukts zu vari-
ieren, somit die pro Zeiteinheit in den Behalter 100 ein-
geleitete Fillproduktmenge zu regulieren. Ziel ist es, ein
effizientes, exaktes und produktschonendes Befiillen si-
cherzustellen.

[0047] DasProportionalventil 3 kannbeispielsweise so
aufgebaut sein, dass ein vom Fllprodukt durchflossener
Ringspalt in seiner Dimension variierbar ist. Die Schalt-
stellung des Proportionalventils 3, also beispielsweise
die aktuell geschaltete Abmessung/Dimension des
Ringspalts, ist bekannt und reproduzierbar einstellbar,
beispielsweise durch die Verwendung eines Schrittmo-
tors zum Antrieb des Proportionalventils 3.

[0048] Mit dem Proportionalventil 3 kénnen eine oder
mehrere Eigenschaften der Fillkurve (vgl. Figur 3), d.h.
des Volumenstroms pro Zeiteinheit, wie beispielsweise
das Fillende bei Erreichen eines gewlnschten Fiillni-
veaus oder die Fillkurve in ihrer Gesamtheit festgelegt
werden.

[0049] Das Fullprodukt wird vor der eigentlichen Ab-
fullung in die zu beflllenden Behalter 100 in einem Fll-
produktreservoir 4 zwischengelagert, wobei das Fiillpro-
duktreservoir 4 hier in Form eines Zentralkessels eines
Rundlauferflllers gezeigt ist. In einer alternativen Aus-
fuhrungsform kann das Fullproduktreservoir 4 beispiels-
weise auch in Form eines Ringkessels, einer Ringleitung
oder einer Verteilerzufiihrung ausgebildet sein.

[0050] In dem Fullproduktreservoir 4 ist das Fullpro-
dukt bis zu einer bestimmten Fiillhhe eingefilltund kann
von dort aus uber eine Flllproduktleitung 5, die hier bei-
spielhaft einen ersten Leitungsabschnitt 50, einen zwei-
ten Leitungsabschnitt 52, einen dritten Leitungsabschnitt
54 sowie einen vierten Leitungsabschnitt 56 aufweist,
zum Fdllventil 2 flieBen und von dort aus in den zu be-
fullenden Behalter 100 eingebracht werden.

[0051] Neben dem Proportionalventil 3 zur Steuerung
oder Regelung des Fillproduktflusses ist weiterhin ein
Durchflussmesser 6 vorgesehen, der fiir eine Detektion
der Fluidmenge bzw. des Volumenstroms des die Full-
produktleitung 5 durchflieBenden Fillprodukts eingerich-
tet ist. Mittels des Durchflussmessers 6 kann gegebe-
nenfalls auch die in den Behalter 100 eingebrachte Fiill-
produktmenge ermittelt werden, etwa durch Integrieren
bzw. Aufsummieren des ermittelten Volumenstroms. Auf
diese Weise kann nach Erreichen eines gewilinschten
Fullproduktniveaus in dem zu beflillenden Behalter 100
der Fillvorgang durch Schlief3en des Proportionalventils
3 und/oder durch SchlieRen eines hier nicht gezeigten
Sperrventils beendet werden kann. Alternativ. zum
Durchflussmesser 6 sind auch andere Sensoren an-
wendbar wie beispielsweise Wagezellen und Kurz-
schlusssonden. Alternativ kann auf einen Sensor ver-
zichtet werden, wenn ein Zeitflllprozess zur Anwendung
kommt, dem zur Ermittlung des Volumenstroms bei-
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spielsweise Rechenmodelle zu Grunde liegen.

[0052] Das Fullventil 2 inkl. Proportionalventil 3, der
Durchflussmesser 6 und Abschnitte der Fillproduktlei-
tung 5, etwa die Leitungsabschnitte 52, 54 und 56, kon-
nen eine gedankliche und/oder bauliche Einheit bzw.
Komponente bilden, die hierin als "Fullorgan" bezeichnet
ist.

[0053] Die in der Figur 1 gezeigte Vorrichtung 1 zeigt
nur ein Fillorgan, das mit dem Fllproduktreservoir4 ver-
bunden ist. Die Vorrichtung 1 weist jedoch vorzugsweise
eine Vielzahl von Flllorganen auf, die etwa um das dann
gemeinsame Fillproduktreservoir 4 herum angeordnet
sind, um auf diese Weise einen Rundlauferfiller auszu-
bilden. Der Rundlauferfiiller rotiert dabei um eine sche-
matisch gezeigte Rotationsachse R, um wahrend der Ro-
tation die zu befiillenden Behalter 100 zu befillen und
diese gleichzeitig zu transportieren. Am Umfang des
Rundlauferfillers kénnen beispielsweise mehr als 20
oder 50 Flllorgane angeordnet sein, sodass eine effizi-
ente Befiillung eines dem Rundlauferfiller zugefihrten
Stromes an zu befiillenden Behaltern 100 durchfihrbar
ist.

[0054] Die Vorrichtung 1 kann - als Bestandteil oder
aulerhalb des Fillorgans - einen oder mehrere Filter 7
aufweisen, der vorzugsweise zwischen dem ersten Ab-
schnitt 50 der Fillproduktleitung 5 und dem zweiten Ab-
schnitt 52 der Fillproduktleitung 5 angeordnet ist. Der
Filter 7 ist eingerichtet, um eine Reinigung des Fillpro-
dukts vor derAbfillung vorzunehmen, beispielsweise um
Partikel, Viren, Bakterien, Keime, Pilze usw. aus dem
Flllprodukt herauszufiltern.

[0055] Die aktuelle Fillhdhe des Fiullprodukts im
Flllproduktreservoir4 kann beispielsweise mittels einer
Fullhéhensonde 152 gemessen werden.

[0056] Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Steuerung
150 auf, die zur Kommunikation mit dem Fillorgan ein-
gerichtet ist. Insbesondere steht die Steuerung 150 mit
dem Proportionalventil 3 sowie dem Durchflussmesser
6 in Kommunikation, um unter Verwendung der vom
Durchflussmesser 6 ermittelten Volumenstromwerte die
aktuelle Schaltstellung des Proportionalventils 3 festzu-
legen. Fernerkann eine Auswertung der Fillhéhe im Fill-
produktreservoir 4 mittels der Steuerung 150 erfolgen.
[0057] Die Steuerung 150 kann zentral oder dezentral,
Bestandteil internetbasierter und/oder cloudbasierter
Anwendungen oder auf andere Weise implementiert
sein, sowie gegebenenfalls auf Datenbanken zugreifen.
Die Kommunikation der Steuerung 150 mit den entspre-
chenden Komponenten kann drahtlos oder drahtgebun-
den erfolgen.

[0058] Die Steuerung 150 enthalt ferner einen Prozes-
sparameter der Fllerleistung, der ein Maf fir die pro
Zeiteinheit zu beflllenden Behalter ist. Die Fiillerleistung
kann durch eine Eingabe von aul3en bestimmt werden,
beispielsweise als Eingabebefehl von einem Benutzer
oder einer Ubergeordneten Anlagensteuerung. Die Ful-
lerleistung kann jedoch auch automatisch von der Steu-
erung 150 selbst ermittelt werden, beispielsweise in Ab-
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hangigkeit eines Prozessstadiums, von Sensordaten aus
einer Uberwachung des Fiillprozesses und dergleichen.
Die Fiillerleistung kann berechnet, tabellarisch oder gra-
fisch, durch einen selbstlernenden Algorithmus oder auf
andere Weise bestimmt werden.

[0059] Konkret sind verschiedene Prozesssituationen
moglich, in denen ein Betrieb der Vorrichtung 1 mit re-
duzierter Fllerleistung sinnvoll ist. So wird die Vorrich-
tung 1 vorzugsweise mit reduzierter Fillerleistung ange-
fahren, etwa nach einer Unterbrechung, einem Produkt-
wechsel oder dergleichen, bis eine Stabilisierung bzw.
Beruhigung des Fllprodukts eingetreten ist. Die Vorrich-
tung 1 wird vorzugsweise auch bei einer Restmengen-
abflllung, d.h. einem Leerfahren des Fillproduktreser-
voirs 4, mit reduzierter Fillerleistung gefahren. Sollte ein
Ruckstau der beflillten Behalter 100 eintreten, etwa re-
sultierend von einer nachgelagerten Station zur Weiter-
behandlung der Behalter 100, so wird die Fiillerleistung
der Vorrichtung 1 vorzugsweise reduziert. Eine Uberwa-
chung des Fillprozesses mittels Sensoren kann eben-
falls zu einer Reduktion der Fiillerleistung fihren. So wird
vorzugsweise die Schaumbildung wahrend des Einlei-
tens des Fllprodukts in den Behalter 100 und nach Be-
endigung des Einleitens Gberwacht. Hierzu eignet sich
eine Kamera. Wird nun eine zu starke Schaumbildung
erkannt, die zu einem Uberschaumen fiihren kann, so ist
ebenfalls eine Reduzierung der Fillerleistung mdglich.
[0060] Zur begrifflichen Eindeutigkeit wird hierin zwi-
schen dem "Fiillvorgang”, der sich auf das Einleiten des
Fullprodukts in den Behalter 100 bezieht, und dem "F{ill-
prozess" unterschieden, der neben dem Einleiten des
Fullprodukts in den Behalter 100 weitere mit dem Befil-
len verbundene Vorgange umfassen kann, wie beispiels-
weise ein Spllen, Vorspannen und/oder Beruhigen des
Behalters 100. Die Zeit des Fullvorgangs sei als "Fullzeit"
bezeichnet, und die Zeit des Flllprozesses sei als "Be-
handlungszeit" bezeichnet. Die Behandlungszeit setzt
sich in der Regel aus mehreren Zeiten fiir verschiedene
Behandlungsvorgange zusammen, beispielsweise aus
einer Spllzeit und/oder Vorspannzeit, der Flillzeit sowie
einer Beruhigungszeit, in der sich Schaum im Behalter
100 zuriickbildet oder allgemein sich das Fullprodukt im
Behalter 100 stabilisiert.

[0061] Die Steuerung 150 ist nun eingerichtet, um den
Fillvorgang, d.h. das Einleiten des Fiillprodukts in die
Behalter 100, in Abhangigkeit der Fllerleistung zu mo-
difizieren.

[0062] Bei einer Reduzierung der Fiillerleistung, bei-
spielsweise von 30.000 zu befiillenden Behaltern pro
Stunde auf 25.000 Behélter pro Stunde, wird die gewon-
nene Zeit zumindest teilweise in den Fullvorgang ge-
steckt, sprich das Fllprodukt wird langsamer in die Be-
halter 100 eingeleitet, wodurch die Fllzeit steigt. Vor-
zugsweise wird die gewonnene Zeit vollstandig in den
Fillvorgang gesteckt, wobei andere Zeiten des Fullpro-
zesses, insbesondere die Beruhigungszeit, unverandert
bleiben.

[0063] Die Behandlungszeit und Fillzeit bei einer
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Nennleistung sind bekannt und/oder werden bei laufen-
der Produktion ermittelt. Wird die Fullerleistung reduziert,
etwa aus einem oder mehreren der oben genannten
Griinde, so wird die zusatzlich zur Verfigung stehende
Zeit durch die Steuerung 150 teilweise oder vollstandig
dem Fillvorgang zugeschlagen, wie es schematisch aus
den Figuren 2a und 2b hervorgeht. In der Figur 2a ist die
zeitliche Aufteilung eines beispielhaften Fillprozesses
gezeigt, mit einer Fillzeit T, von beispielsweise 7 Se-
kunden pro Behalter 100 bei einer Fllerleistung von bei-
spielsweise 30.000 Behaltern pro Stunde. Bei einer Re-
duktion der Fillerleistung auf beispielsweise 20.000 Be-
halter pro Stunde stehen fiirden Fillprozess pro Behalter
100 zusatzlich 1,5 Sekunden zur Verfligung, die geman
dem Ausfiuihrungsbeispiel der Figur 2b vollstandig der
Fullzeit Tg;, zugeschlagen werden. Die Beruhigungszeit
Tger bleibt unverandert.

[0064] Eine beispielhafte Fullkurve K, welche die
FlieRgeschwindigkeit beim Einleiten des Fillprodukts in
den Behalter 100 als Funktion der Zeit darstellt, geht aus
der Figur 3 hervor. Die Fillkurve K lasst sich gemaR die-
sem Ausflihrungsbeispiel in drei Abschnitte K,, Kg und
Kc unterteilen.

[0065] Zu Beginn des Fillvorgans im Fullkurvenab-
schnitt K, wird mit einer HauptflieBgeschwindigkeit von
beispielsweise 170ml/s gefiillt, bis eine bestimmte Men-
ge von beispielsweise 795ml im Behalter 100 vorliegt.
AnschlieBend wird im Fullkurvenabschnitt Kg die
FlieRgeschwindigkeit auf die EndflieRgeschwindigkeit
von Dbeispielsweise 100ml/s heruntergeregelt. Die
EndflieRgeschwindigkeit wird bei einer Fullmenge von
beispielsweise 890ml erreicht. Mit dieser EndflieRge-
schwindigkeit wird dann im Fillkurvenabschnitt Kc zu En-
de gefillt, bis die gewiinschte Fillmenge von beispiels-
weise 1.000ml erreicht ist. Daraus ergibt sich die Fillzeit
bei Nennbetrieb.

[0066] Findet nun eine Reduktion der Fiillerleistung
statt, wodurch mehr Behandlungszeit pro Behalter zur
Verfiigung steht, so kdnnen die FlieRgeschwindigkeiten
in einem oder mehreren der Flllkurvenabschnitte Ky, Kg
und Kc verringert werden, bis die neue, langere Fiillzeit
ausgeschopft ist. Die Umschaltpunkte Tp g, Tg_c und Tc
zwischen den einzelnen Kurvenabschnitten K,, Kg und
Kc - hier beispielhaft bei 795ml, 890ml, 1000ml - kbnnen,
missen jedoch nicht veréandert werden.

[0067] Ausgehend vom Ausfliihrungsbeispiel der Figur
3 gibt es verschiedene Wege, die Flllzeit entsprechend
der Reduktion der Fullerleistung zu erhdéhen. So ist es
beispielsweise mdglich, nur die HauptflieRgeschwindig-
keit im Fullkurvenabschnitt K, zu reduzieren, wobei die
Fullmengen an den Umschaltpunkten T, g, Tg_c Sowie
die EndflieRgeschwindigkeit im Fillkurvenabschnitt Kc
unverandert bleiben. Alternativ. kénnen mehrere
FlieRgeschwindigkeiten der Fillkurve K geandert wer-
den. Dies kann so erfolgen, dass alle FlieRgeschwindig-
keiten prozentual (beispielsweise um 10%) oder absolut
(beispielsweise um 10ml/s) abgesenkt werden.

[0068] Es sei darauf hingewiesen, dass abweichend
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vom Ausflihrungsbeispiel der Figur 3 Fillkurven K ande-
rer Beschaffenheit, beispielsweise mit weniger oder
mehr als drei Abschnitten K,, Kg und K, méglich sind
und analog zur vorstehenden Beschreibung fiir die An-
passung der Fiillerleistung modifiziert werden kénnen.
[0069] Durch die Verlagerung einer etwaigen Reduk-
tion der Fillerleistung auf den eigentlichen Fillvorgang,
ist eine effiziente Moglichkeit geschaffen, das Schaumen
des Fllprodukts zu reduzieren und gleichzeitig die Leis-
tung nur so gering wie moglich abzusenken. Angenom-
men eine Vorrichtung 1 mit einer Nennleistung von
30.000 Behaltern pro Stunde fiihrt zu einem Ubersch&u-
men des Fullprodukts, so ware im herkdbmmlichen Fall
eine Leistungsreduzierung auf beispielsweise 20.000
Behalter pro Stunde nétig, um die erforderliche Beruhi-
gungszeit Tge, zur Verfligung zu stellen. Indem die zu-
satzliche Zeit nach der Leistungsreduktion stattdessen
der Flllzeit T, zugeschlagen wird, genigt eine Leis-
tungsreduktion auf beispielsweise 25.000 Behalter pro
Stunde.

[0070] Damit ist zudem eine Flexibilisierung des Fiill-
prozesses verbunden, da jedes Fllprodukt unter unter-
schiedlichen Bedingungen ein anderes Schaumaufkom-
men bzw. Aufschdumverhalten zeigt. Durch die von der
Fillerleistung abhangige Fiillzeit kann das Schauauf-
kommen individuell minimiert werden, wobei die
FlieRgeschwindigkeit soweit gesenkt wird, dass sie der
momentanen Leistung entspricht. Auch schwierige Pro-
dukte kénnen so auf der Vorrichtung 1 abgefiillt oder ge-
testet werden, ohne eine neue Sorte anlegen, d.h. ohne
die Prozessparameter der Vorrichtung 1 inihrer Gesamt-
heit umstellen zu missen.

[0071] Soweit anwendbar, kénnen alle einzelnen
Merkmale, die in den Ausfiihrungsbeispielen dargestellt
sind, miteinander kombiniert und/oder ausgetauscht
werden, ohne den Bereich der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0072]

1 Vorrichtung zum Befiillen eines Behalters mit ei-
nem Fullprodukt

2 Fallventil

2a Ventilmiindung

3 Proportionalventil

N

Fullproduktreservoir

5 Fillproduktleitung

50 Erster Abschnitt der Fillproduktleitung
52 Zweiter Abschnitt der Fullproduktleitung
54 Dritter Abschnitt der Fillproduktleitung
56 Vierter Abschnitt der Fillproduktleitung

6 Durchflussmesser
7 Filter

100 Behalter

110 Miindung

150 Steuerung

152 Fullhéhensonde
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200 Behalterhalterung
210 Halteklammer

R Rotationsachse
Teay  Fullzeit

Tger  Beruhigungszeit

K Fullkurve

Ka Fillkurvenabschnitt
Kg Fullkurvenabschnitt
Kc Fullkurvenabschnitt
Tag  Umschaltpunkt
Tg.c  Umschaltpunkt

Te Umschaltpunkt

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Befiillen von Behaltern (100) mit
einem Fullprodukt, vorzugsweise in einer Getranke-
abfillanlage, wobei die Vorrichtung (1) mit unter-
schiedlichen Fillerleistungen als ein Maf fiir die pro
Zeiteinheit zu beflllenden Behalter (100) betreibbar
ist und aufweist:

zumindest ein Flllventil (2), das eingerichtet ist,
um das Fillprodukt mit einer variierbaren
FlieRgeschwindigkeit in die Behalter (100) ein-
zuleiten, wobei das Fillventil (2) vorzugsweise
ein Proportionalventil ist; und

eine Steuerung (150), die mit dem Fillventil (2)
in Kommunikation steht und eingerichtet ist,
um das Fillventil (2) so anzusteuern, dass das
Fillprodukt wahrend eines Fiillvorgangs mit zu-
mindest einer FlieRgeschwindigkeitin einen ent-
sprechenden Behalter (100) eingeleitet wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuerung (150) eingerichtet ist, um die
FlieRgeschwindigkeit in Abhangigkeit einer An-
derung der Fiillerleistung zu modifizieren.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung (150) eingerichtet ist,
um bei einer Reduzierung der Fiillerleistung die
FlieRgeschwindigkeit in Abhangigkeit der reduzier-
ten Fullerleistung zu verringern.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuerung (150) einge-
richtet ist, um einen Flillprozess zu steuern, der ne-
ben dem Flllvorgang von der Dauer einer Fllzeit
(Trgn), in der das Fillprodukt in den Behalter (100)
eingeleitet wird, einen Beruhigungsvorgang von der
Dauer einer Beruhigungszeit (Tgg,), in der sich das
Fillprodukt im Behalter stabilisiert, vorzugsweise
Schaum zurlickbildet, umfasst.

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Steuerung (150) eingerichtet ist,
um die bei der Reduzierung der Fiillerleistung ge-
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wonnene Zeit vollstdndig dem Fillvorgang zuzu-
schlagen, wodurch sich die Flllzeit (Tgy,) verlangert,
wéahrend die Beruhigungszeit (Tgg) unverandert
bleibt.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung
(150) eingerichtet ist, um das Fullprodukt wahrend
des Fillvorgangs mit einer veranderlichen FlieRge-
schwindigkeit geman einer Fiillkurve (K), welche die
FlieRgeschwindigkeit als Funktion der Zeit angibt, in
den Behalter (100) einzuleiten.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung (150) eingerichtet ist,
um die FlieRgeschwindigkeit nur eines Teilab-
schnitts der Fullkurve (K) zu modifizieren oder alle
FlieRgeschwindigkeiten der Fillkurve (K) zu modifi-
zieren, vorzugsweise prozentual oder absolut.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fullkurve (K) drei Ab-
schnitte (K,, Kg, Kc) umfasst, wobei die Steuerung
(150) eingerichtet ist, um das Fullprodukt wahrend
eines ersten Fullkurvenabschnitts (K,) mit einer
HauptflieRgeschwindigkeit in den Behalter (100) ein-
zuleiten, die FlieRgeschwindigkeit anschliefend
wéhrend eines zweiten Flllkurvenabschnitts (Kg) zu
verringern und anschlieRend das Fullprodukt wah-
rend eines dritten Flllkurvenabschnitts (Kc) miteiner
EndflieRgeschwindigkeit bis zur Beendigung des
Fillvorgangs in den Behalter (100) einzuleiten, wo-
bei die Steuerung (150) vorzugsweise eingerichtet
ist, um nur die HauptflieRgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit der Fullerleistung zu modifizieren.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung
(150) eingerichtetist, umdie Vorrichtung (1) miteiner
Nennleistung und mit einer relativ zur Nennleistung
reduzierten Fiillerleistung zu betreiben, vorzugswei-
se wahrend eines Anfahrens und/oder einer Rest-
mengenabfillung und/oder wahrend eines Ruck-
staus von befiillten Behaltern (100) und/oder wah-
rend eines UbermafRigen Schaumens des Fiillpro-
dukts.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass diese mehrere
Fillventile (2) aufweist, die an einem Karussell eines
Rundlauferfiillers angeordnet sind, wobei die Steu-
erung (150) mit den Fillventilen (2) in Kommunika-
tion steht und eingerichtet ist, um die Flllventile (2)
so anzusteuern, dass das Fullprodukt wahrend der
jeweiligen Fullvorgdnge mit zumindest einer
FlieRgeschwindigkeit in die entsprechenden Behal-
ter (100) eingeleitet wird, wobei die Steuerung (150)
eingerichtet ist, um die FlieRgeschwindigkeit in Ab-
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12.

13.

14.

15.

hangigkeit einer Anderung der Fiillerleistung zu mo-
difizieren.

Verfahren zum Befiillen von Behaltern (100) mit ei-
nem Fllprodukt, vorzugsweise in einer Getranke-
abfillanlage, wobei das Verfahren aufweist:

Bereitstellen des Fiullprodukts und Einleiten
desselben uber ein Flllventil (2) in einen oder
mehrere Behalter (100) entsprechend einer Fil-
lerleistung, die ein MaR fiir die pro Zeiteinheit
zu beflllenden Behalter (100) ist, wobei das
Fillventil (2) so eingerichtet ist, dass das Full-
produkt mit einer variierbaren FlieRgeschwin-
digkeit in die Behalter (100) einleitbar ist;
Ansteuern des Fillventils (2) wahrend eines
Fillvorgangs uber eine Steuerung (150), die mit
dem Fillventil (2) in Kommunikation steht, so
dass das Fillprodukt mit zumindest einer
FlieRgeschwindigkeit in den entsprechenden
Behalter (100) eingeleitet wird;

Andern der Fiillerleistung und Modifizieren der
FlieRgeschwindigkeit in Abhangigkeit der gean-
derten Fillerleistung.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flllerleistung reduziert und die
FlieRgeschwindigkeit in Abhangigkeit der reduzier-
ten Fullerleistung verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, gekennzeich-
net durch einen Fillprozess, der neben dem Fiill-
vorgang von der Dauer einer Fullzeit (Tgg), in der
das Fllprodukt in den Behalter (100) eingeleitet
wird, einen Beruhigungsvorgang von der Dauer ei-
ner Beruhigungszeit (Tgg,), in der sich das Fillpro-
dukt im Behalter stabilisiert, vorzugsweise Schaum
zurlickbildet, umfasst, wobei die bei der Reduzie-
rung der Fiillerleistung gewonnene Zeit vorzugswei-
se vollstandig dem Fillvorgang zugeschlagen wird,
wodurch sich die Fllzeit (Tgy,) verlangert, wahrend
die Beruhigungszeit (Tg,,) unverandert bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fllprodukt wah-
rend des Fullvorgangs mit einer veranderlichen
FlieRgeschwindigkeit gemafl einer Fillkurve (K),
welche die FlieRgeschwindigkeit als Funktion der
Zeit angibt, in den Behalter (100) eingeleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die FlieRgeschwindigkeit nur eines
Teilabschnitts der Fullkurve (K) modifiziert wird oder
alle FlieRgeschwindigkeiten der Fullkurve modifi-
ziert werden, vorzugsweise prozentual oder absolut.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fullkurve (K) drei Abschnit-
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te (K, Kg, Kc) umfasst, wobei das Fullprodukt wah-
rend eines ersten Fullkurvenabschnitts (K,) miteiner
HauptflieRgeschwindigkeit in den Behalter (100) ein-
geleitet, die FlieRgeschwindigkeit anschlieBend
wahrend eines zweiten Fillkurvenabschnitts (Kg)
verringert und anschlieRend das Fullprodukt wah-
rend eines dritten Flllkurvenabschnitts (Kc) miteiner
EndflieRgeschwindigkeit bis zur Beendigung des
Fillvorgangs in den Behalter (100) eingeleitet wird,
wobei vorzugsweise nur die HauptflieRgeschwindig-
keit in Abhangigkeit einer geanderten Fiillerleistung
modifiziert wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 3 995 441 A1

H —-

-

[ ——————————

oSt | __,

0¢

I T

’\
\

| B4

1"



EP 3 995 441 A1

———"
ey
- ' ‘

Fig. 2b

Fig. 2a

12



EP 3 995 441 A1

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

[

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 3 995 441 A1

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 21 20 6663

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maRBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X EP 0 331 137 Al (SEITZ ENZINGER NOLL MASCH | 1,10 INV.
[DE]) 6. September 1989 (1989-09-06) B67C3/28
A * Abbildung 2 * 2-9,
* Spalte 12, Zeile 25 - Spalte 13, Zeile 9|11-15
*
A DE 10 2010 024522 Al (KHS GMBH [DE]) 1-15
22. Dezember 2011 (2011-12-22)
* Absatz [0035] *
A US 8 037 907 B2 (KHS AG [DE]) 1-15
18. Oktober 2011 (2011-10-18)
* Spalte 6, Zeile 11 - Zeile 28 *
A DE 10 2018 130652 Al (KRONES AG [DE]) 1-15

4. Juni 2020

* das ganze Dokument *

(2020-06-04)

B67C
B65C

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

Den Haag

23. Marz 2022

Fernandez Ambres, A

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
: Zwischenliteratur

wo>» <X

T
E

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angeflihrtes Dokument

anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes

Dokument

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

: aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

14



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 995 441 A1

ANHANG ZUM EUFjOPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 21 20 6663

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-03-2022

Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Datum der
Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

EP 0331137 Al 06-09-1989 BG 49937 A3 16-03-1992
BR 8901003 A 24-10-1989
DE 3807046 Al 12-10-1989
DE 8916036 Ul 11-02-1993
EP 0331137 a1l 06-09-1989
ES 2046347 T3 01-02-1994
JP H024695 A 09-01-1990
us 5016684 A 21-05-1991
DE 102010024522 Al 22-12-2011 BR 112012026792 A2 12-07-2016
DE 102010024522 Al 22-12-2011
EP 2582613 Al 24-04-2013
us 2013061980 Al 14-03-2013
WO 2011160740 a1l 29-12-2011
Us 8037907 B2 18-10-2011 BR PI0711013 A2 23-08-2011
CN 101443259 A 27-05-2009
DE 102006022464 Al 15-11-2007
EP 2019809 Al 04-02-2009
JP 2009537401 A 29-10-2009
PL 2019809 T3 31-12-2014
RU 2386579 C1 20-04-2010
ST 2019809 T1 30-09-2014
us 2009283177 Al 19-11-2009
WO 2007131733 a1l 22-11-2007
DE 102018130652 Al 04-06-2020 KEINE

Flr nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

15




EP 3 995 441 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 102016105552 A1 [0004]

16



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

