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@\/ 100 (57) Abstract: The invention relates to a method for filling a container (13, 32)
v with carbonised liquid filling material and for closing the filled container, in which
A S in a filling station (10, 30) the filling material is introduced into the container (13,
‘7\ ‘ 32) by afilling head (11, 33) with a defined filling pressure, the filling head (11,
= M 33) being initially moved out of a rest position, which allows delivery and insertion

of a container (13, 32) into the filling station (10, 30), into a work position at the
inserted container in which an end region (16) of the filling head seals the opening
(14) of the container, the container (13, 32) is then filled, after the conclusion of
the filling phase the filling head (11, 33) is again moved out of the work position
into a rest position spaced apart from the container (13, 32) and the container (11,
5 33) is then closed in the filling station (11, 33) by a closure cap (20) at least to such
an extent that no more filling material can exit, and the container (11, 33) is then
removed from the filling station (11, 33), characterised in that, before the lifting of
the filling head (11, 33) from the work position into the rest position spaced apart
from the container (13), in a pressure chamber (15) of the filling station (10, 30)
surrounding the opening (14) of the container (13, 32) a positive pressure between
the ambient pressure and the filling pressure is set, which is selected such that any
foaming of the filling material located in the container (13, 32) is minimised to such
an extent that no filling material exits from the container (13, 32) when the filling
head (11, 33) is raised out of the work position after the filling operation.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befiillen eines
Behalters (13, 32) mit karbonisiertem fliissigen Fullgut und zum Verschliefen des
befiillten Behilters, bei dem das Fiillgut in einer Fiillstation (10, 30) von einem
Fiillkopf (11, 33) mit definiertem Fiilldruck in den Behélter (13, 32) eingeleitet
wird, wobei der Fiillkopf (11, 33)
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zunichst aus einer Ruheposition, die ein Zufiithren und Einsetzen eines Behilters (13, 32) in die Fiillstation (10, 30) erlaubt, in eine
Arbeitsposition zum eingesetzten Behilter bewegt wird, in der ein Endbereich (16) des Fiillkopfes die Offnung (14) des Behilters
abdichtet, der Behilter (13, 32) dann befiillt wird, der Fullkopf (11, 33) nach Abschluss der Fiillphase wieder aus der Arbeitsposition
in eine zum Behilter (13, 32) beabstandete Ruheposition bewegt wird und der Behélter (11, 33) dann in der Fiillstation (11, 33) mit
einer Verschlusskappe (20) mindestens soweit verschlossen wird, dass kein Fiillgut mehr austreten kann, und der Behélter (11, 33)
dann aus der Fiillstation (11, 33) entnommen wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Anheben des Fiillkopfs (11, 33) aus der
Arbeitsposition in dic vom Behilter (13) beabstandete Ruheposition in einer die Offnung (14) des eingesetzten Behilters (13, 32)
umgebenden Druckraum (15) der Fiillstation (10, 30) ein zwischen dem Umgebungsdruck und dem Fiilldruck liegender Uberdruck
eingestellt wird, der so gewdhlt ist, dass ein eventuelles Aufschiumen des in dem Behilter (13, 32) befindlichen Fiillguts soweit
minimiert wird, dass kein Fiillgut aus dem Behiélter (13, 32) austritt, wenn der Fiillkopf (11, 33) nach dem Fiillvorgang aus der
Arbeitsposition angehoben wird.
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zum Beflillen von Behaltern mit karbonisiertem Fullgut

und dem anschlieBenden VerschlieBen der gefiillten Behalter

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1

sowie auf eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 9.

In Ublichen Verfahren zum Befiillen von Behaltern bei hohen
Produktionsgeschwindigkeiten kommen sogenannte Flllstationen zum Einsatz. Die
Fillstationen sind z.B. auf Arbeitsradern angeordnet, die mit geeigneten Einrichtungen fir
die Zufiihrung von leeren Behéltern und den Abtransport der geflillten Behalter
kooperieren. Die leeren Behalter werden dabei zunachst in die Flllstation eingesetzt. Im
nachsten Schritt senkt sich ein in der Flllstation vorgesehener Fillkopf in eine
Arbeitsposition auf die Offnung des Behalters und dichtet diese ab. In dieser
Arbeitsposition erfolgt der Flllvorgang, bei dem das Filllgut durch den Fillkopf unter
Druck in den Behalter eingeleitet wird. Nach Abschluss der Beflillung wird der Flllkopf in
eine von der Behalterdffnung beabstandete Ruheposition bewegt. Der Behalter kann dann
entnommen und weitertransportiert werden, z.B. zu weiteren Bearbeitungsstationen

(Verschlielder, Etikettierer, etc.).

Die Erfindung bezieht sich dabei nicht nur auf den reinen Fillvorgang, d. h. einen
Vorgang, in dem bereits fertig ausgeformte Behalter mit Flllgut versehen werden.
Gleichzeitig deckt die Erfindung auch Verfahren und Vorrichtungen ab, bei denen in
aullere Formen eingesetzte Vorformlinge, auch als Preforms bezeichnet, durch Einleiten
des Fillgutes unter einem Form- und Fulldruck in die endglltige, durch die auf’ere Form
vorgegebene Behalterkontur expandiert werden. Hierbei dient das Flllgut zusatzlich als

hydraulisches Druckmedium. Typischerweise erfolgt die Einleitung des Fillgutes in die
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Preforms bei Driicken zwischen 10 und 40 bar, in der Regel bei 20 bar, die deutlich Gber
den sonst uUblicherweise vorgesehenen Filldriicken liegen, wenn fertig ausgeformte
Behalter befillt werden. Das gleichzeitige Formen und Fillen von Behaltern aus
Vorformlingen erfolgt in sogenannten Form- und Fillmaschinen. Ein wesentlicher Vorteil
dieser Verfahren und Vorrichtungen ist, dass nur noch eine Maschine erforderlich ist.
Diese weist allerdings eine erhdhte Komplexitéat auf. Beispiele fir solche Maschinen
zeigen die US 7,914,726 B2 und die DE 10 2010 007 541 A1.

Ein Problem bei bekannten Fill- bzw. Formfillverfahren bzw. bei dafiir eingesetzten
Vorrichtungen ist, dass es nach Beendigung des Fillvorganges in der Phase zwischen
dem Bewegen des Fllkopfes in eine von der Behalterdffnung beabstandete Position bis
zum VerschlieRen der Offnung zu ungewolltem Austreten des Fiillgutes aus dem Behalter

kommen kann.

Das kann z. B. darauf zuriickzufiihren sein, dass ein geflillter Behalter wahrend des
Transports zu einer Verschliel3station abrupte Richtungsanderungen erfahrt, die zu einem
Uberschwappen des Fiillgutes fiihren. Insbesondere bei der Abfiillung von voll- oder
teilkarbonisierten Getranken kann es daruber hinaus durch die beim Anheben des
Fillkopfes erfolgende Entlastung des Filldruckes auf den Umgebungsdruck zu
unerwlinschter, zum Teil massiver Schaumbildung kommen, die wiederum 2zu
Flussigkeitsverlust und zu unerwinschter Verschmutzung der Behalter bzw. der
Fillstation fihren kann. Dies ist insbesondere ein Problem bei den oben erwdhnten hohen

Form- und Fulldrucken.

Die durch eventuelle Richtungswechsel hervorgerufenen Fillgutverluste lassen sich
dadurch vermeiden, dass die Behalter unmittelbar nach ihrer Beflllung noch in der Full-
bzw. Form- und Fdllstation verschlossen werden. Bekannt ist dies z. B. bereits aus der
DE 10 2010 007 541 A1 und aus der WO 2012/104019 A1. Dazu sind in der Regel
Verschliel3einrichtungen vorgesehen, die entweder koaxial und drehbeweglich relativ zum
Flllkopf angeordnet sind oder der Flillkkopf wird zusammen mit der Verschlie3einrichtung
in einem Werkzeugtrager gehalten und abwechselnd in einer Arbeitsanordnung oder
Ruheanordnung positioniert. Die Verschlie3einrichtung schraubt bei beiden bekannten

Varianten eine Schraubverschlusskappe auf den gefiillten Behalter.
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Im Hinblick auf Probleme, die insbesondere beim Abfiillen von karbonisiertem Fillgut in
Fillstationen bei Entlastung des Behalterinnenraums vom Filldruck auftreten, sieht die
gattungsgeméle EP 2 937 310 A2 weiterhin vor, dass in einem die Offnung eines
gefillten Behalters in einer Flllstation umgebenden Bereich vor dem Entfernen des
Filllkopfes von der Behalteréffnung ein Uberdruck eingestellt wird. Dieser umgebende
Bereich wird von einem Druckraum gebildet. Der Uberdruck in dem Druckraum ist so
gewahlt, dass das in dem Behalter befindliche Flllgut nicht oder nur begrenzt aufschaumt
und nicht aus dem Behalter austritt, wenn der Fillkopf aufier Eingriff mit der
Behalteroffnung gebracht wird. Nachteilig ist, dass der Fillkopf von der Seite in den
Druckraum bewegt wird, was einen relativ hohen konstruktiven Aufwand erfordert.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zu schaffen, bei

der die Nachteile des Standes der Technik liberwunden werden.

Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.

durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 9.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen angeben.

Erfindungsgemal ist demnach vorgesehen, dass der Fullkopf sich in der Ruheposition
oberhalb der Behdalterdffnung befindet und von dort in axialer Richtung in die

Arbeitsposition bewegt wird.

Wie im Stand der Technik ist weiterhin vorgesehen, dass in einem die Offnung des
gefillten Behdalters in der Fillstation umgebenden Bereich vor dem Abheben des
Filllkopfes von der Behalteréffnung ein Uberdruck eingestellt wird. Dieser umgebende
Bereich wird von einem Druckraum gebildet. Der Uberdruck in dem Druckraum ist so
gewahlt, dass das in dem Behalter befindliche Flllgut nicht oder nur begrenzt aufschaumt
und nicht aus dem Behalter austritt, wenn der Fillkopf angehoben wird. Danach kann
dann problemlos ein VerschlieRen der Behalterdffnung noch in der Fllstation erfolgen.
Nach dem VerschlieRen kann dann die Fiillstation von dem eingestellten Uberdruck auf
Umgebungsdruck entlastet werden. Derr Druckraum stellt gewissermalien das Vorsehen
eines Zwischendruckniveaus zwischen Umgebungsdruck und Filldruck bzw. Form- und
Fulldruck dar.
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In baulicher Hinsicht muss der Druckraum die Behalter6ffnung, das behalterseitige Ende
des Fillkopfes sowie eine Verschlusskappe in abgedichteter Weise so aufnehmen und
abgedichtet umschlief3en kdnnen, dass ohne signifikanten Einbruch des Druckniveaus ein
Abheben des Filllkopfes vom Behalter und ein Verschliellen des Behélters mit einer

Verschlusskappe erfolgen kann.

Damit ist sichergestellt, dass das Verschmutzungsrisiko zwischen Abheben des
Fillkopfes und VerschlieRen der Behalterdffnung minimiert wird. Wie oben bereits
erwahnt ist die erfindungsgemalfe Losung insbesondere von Vorteil, wenn gemal einer
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung die zu beflillenden Behalter sogenannte
Preforms oder Vorformlinge sind, die wahrend des Fillvorganges erst zu dem fertigen
Behalter umgeformt werden. Solche Vorformlinge bestehen aus einem thermoplastischen
Material, wobei der Vorformling vor seiner Ausformung zun&dchst thermisch konditioniert
und anschlie®end innerhalb einer Form mit dem Fllgut als Druckmedium in den Behalter
umgeformt wird. Dies erfolgt in einer sogenannten Form- und Fillstation, d. h. einer
Station, die zusatzlich zu dem Fillen auch das Formen des Behalters Gbernimmt. Im
Wesentlichen erfolgt der Form- und Fullvorgang wie ein Flllvorgang, allerdings mit dem
Unterschied, dass das Fullmedium mit gegeniber reinen Fillvorgangen hoheren Driicken,
z.B. zwischen 10 und 40 bar, in den Vorformling eingeleitet wird, und dass gegebenenfalls
in der Form- und Flllstation noch eine axial bewegliche durch den Form- und Fllkopf
verlaufende Reckstange vorgesehen ist, die in den Vorformling eingefahren wird und
diesen in dessen Achsrichtung reckt. Wenn im Folgenden von Flllképfen bzw. —stationen
und von Fllen gesprochen wird, so sollen diese Bezeichnungen in der Regel auch Form-

und Flleinrichtungen bzw. Form- und Fllverfahren mit einschlief3en.

Der in dem die Behalterd6ffnung umgebenden Bereich der Fillstation, namlich in dem
Druckraum, eingestellte Uberdruck entspricht vorzugsweise etwa oder mindestens dem
Sattigungsdruck des in dem Behalter befindlichen CO». Bei lblichen Karbonisierungen
von 5-9 g/l CO2> (alkoholfreie Erfrischungsgetranke) liegt der Sattigungsdruck z.B.

zwischen ca. 4-10 bar, in der Regel bei Werten von ca. 5 bar.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der Behalterinnendruck vor dem Abheben des
Fillkopfes Uber z. B. eine Druckausgleichsleitung zunachst auf den umgebenden
Uberdruck im Druckraum abgesenkt wird. Diese Druckausgleichsleitung verbindet den

Druckraum durch den Fillkopf hindurch mit dem Behalterinneren, z.B. bei in
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Arbeitsposition befindlichem Fullkopf. Die Druckausgleichsleitung kann z.B. durch ein
steuerbares Ventil beherrscht sein. Es ist auch moglich, dass die Druckausgleichsleitung
von der Reckstange freigegeben wird, wenn diese nach Abschluss der Form- und
Flllvorganges in eine Ruheposition zurlickgefahren wird. Durch eine solche
Druckausgleichsleitung lasst sich vermeiden, dass es beim Anheben des Fiillkopfes zu

einer schlagartigen Entlastung auf den im Druckraum eingestellten Uberdruck kommt.

Weiterhin vorzugsweise wird der Uberdruck im Druckraum der Fiillstation in einer CO,-
Atmosphare eingestellt. Denkbar ist aber auch, ein anderes Gas, z.B. Luft, Stickstoff,
Sauerstoff H202, Schutzgase, Inertgase wie z.B. Helium oder Argon, oder Lachgas zu

verwenden.

Weiterhin  vorzugsweise ist vorgesehen, dass der Behalter mit einer
Schraubverschlusskappe verschlossen wird. Diese kann z.B. mit einer geeigneten
Verschlief3einrichtung im Druckraum der Fillstation auf den Behéalter aufgeschraubt

werden.

Besonders bevorzugt wird die Kappe in der Flllstation jedoch zundchst ohne
Schraubbewegung in Behélterlangsrichtung auf die Offnung bis in mindestens eine erste
Abdichtposition aufgedrickt und das finale Aufschrauben, falls noch erforderlich, spater
vorgenommen, z.B. nach Entnahme des Behalters aus der Fillstation. Das Aufdriicken

kann dabei der Fullkopf Ubernehmen durch das Ausfiihren einer Aufdriickhubbewegung.

Die letztgenannte Ausgestaltung ist insbesondere deswegen vorteilhaft, weil sie auf
einffache Weise durch Andriicken des Schraubverschlusses mit dem Fillkopf
vorgenommen werden kann, ohne dass hier aufwendige konstruktive Anderungen am

Flllkopf oder in der Fiillstation erforderlich sind.

Bevorzugt erfolgt eine Entlastung des Druckraumes auf Umgebungsdruck erst, wenn eine

Verschlusskappe auf den Behalter aufgebracht worden ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin auch eine Vorrichtung, mit der das Verfahren durchgefihrt

werden kann.
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Die erfindungsgemalle Fiillstation weist einen Bereich auf, in den ein Behalter so
eingesetzt werden kann, dass seine Offnung fluchtend zu einem axial beweglichen
Flllkopf ausgerichtet ist. Der Fillkopf lasst sich zwischen einer Arbeitsposition, in der er
abdichtend auf die Behalteroéffnung aufsetzt, und einer z. B. Ruheposition verschieben, in
der er oberhalb und beanstandet zu der Offnung positioniert ist. Der Fiillkopf ist in
bekannter Weise der Lage, in der Arbeitsposition ein Fillgut mit vorher eingestelltem

Filldruck in den Behalter einzuleiten.

Wie im Stand der Technik ist vorgesehen, dass in der Fiillstation ein die Offnung des
Behalters sowie das behalterseitige Ende des Flllkopfes umgebender Raum gebildet ist,
in dem sich ein Uberdruck einstellen I&sst. Diesen Druckraum bildet z. B. eine in diesem
Bereich vorgesehene Druckkammer oder Druckglocke, die die Behalteréffnung, das
behalterseitige Ende des Fiillkopfes sowie eine Verschlusskappe in abgedichteter Weise
aufnehmen und abgedichtet umschlie3t, damit ohne signifikanten Einbruch des
Druckniveaus ein Abheben des Flllkopfes vom Behalter und ein Verschlielen des
Behalters mit einer Verschlusskappe erfolgen kann. Der Druckraum kann Zu- und
Ableitungen aufweisen, Uiber die sich (z.B. ventilgesteuert) der gewiinschte Uberdruck in
einer gewiinschten Atmosphére, z.B. CO, oder den weiteren oben genannten Gasen

einstellen lasst.

Weiterhin ist in dem Druckraum der Fillstation eine Halterungseinrichtung vorgesehen, in
der eine Verschlusskappe so in einer Warteposition angeordnet werden kann, dass sie
beim Fullvorgang nicht stort. Dieses Anordnen der Verschlusskappe in der
Halterungseinrichtung kann z.B. gleichzeitig mit dem Einsetzen eines Behalters in die
Fillstation erfolgen. Die Zufithrung der Verschlusskappen in die Warteposition der
Halterungseinrichtung kann grundséatzlich unter Verwendung beliebiger
Handhabungsmittel erfolgen, die auch bei der Behalter- oder Vorformlingshandhabung
bekannt sind, z.B. unter Verwendung von Zangen, oder unter Verwendung sonstiger

Kappenzuflihreinrichtungen aus dem Stand der Technik.

Nach dem Fillvorgang und nach dem Wegbewegen des Flillkopfes durch Anheben in
eine zum Behélter beabstandete Position kann die Verschlusskappe dann von der
Halterungseinrichtung oder von einer Positioniereinrichtung fir die Verschlusskappe aus

der Warteposition in eine Position zwischen Fllkopf und Behalteréffnung gebracht
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werden und dann nachfolgend im Druckraum z.B. auf die Offnung aufgedriickt oder

aufschraubt werden.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Verschlusskappe mit dem Flllkopf in
Behélterlangsrichtung  auf die Offnung gedriickt wird. Dieses Aufdriicken der
Verschlusskappe kann z.B. bis zu einer ersten Dichtposition erfolgen, die zunachst
lediglich sicherstellt, dass bei Handhabung des Behdliers wihrend der Entnahme vom
Arbeitsrad oder bei der Entlastung vom eingestellten Uberdruck in dem Druckraum auf
den Umgebungsdruck keine Flligutverluste auftreten. Es kann vorgesehen sein, dass in
einem spateren Verschlielischritt, z.B. aulRerhalb der Fillstation, die Verschlusskappe erst

in seine endgliltige VerschlieRposition gebracht wird.

Es ist aber auch mdglich, dass bereits im Druckraum der Fillstation die Verschlusskappe,
z.B. eine Schraubverschlusskappe, in ihre endglltige Schliefposition gebracht wird, z.B.
indem sie vollstandig auf den Behdlter gedriickt und/oder geschraubt wird bis zum
Erreichen der endgliltigen Schliefiposition. Es versteht sich, dass die erfindungsgemafie
Vorrichtung die erforderliche steuerungstechnische Ausstattung aufweist, damit der
Fullkopf in der beschriebenen Weise die verschiedenen Positionierungen einnehmen und

die geschilderten Bewegungen ausflihren kann bzw. gesteuert ausfiihrt.

Eine auf3erst kompakte Konstruktion wird dadurch unterstiitzt, dass die Behalter bei den
beschriebenen Verfahren und Vorrichtungen auf einem rotierenden Arbeitsrad geformt,
gefillt und verschlossen werden. Im Produktionsbetrieb 1auft dieses Arbeitsrad

kontinuierlich um.

Im Gegensatz zu einer blofden Fillstation kann eine Form- und Fillstation noch eine
Reckstange aufweisen, die axial verschiebbar in dem Fillkopf aufgenommen ist.
Ansonsten sind die konstruktiven Grundprinzipien einer Form- und Fillstation jedoch

ahnlich zu denen einer Flillstation.

Grundsatzlich ist festzuhalten, dass es nur mit dem erfindungsgemafd fluchtend zum
Behalter bewegbaren Flllkopf mdglich ist, sowohl eine reine Fillstation als auch eine
Form- und Fillstation bereitzustellen. Eine gattungsgemafe Station, wie der EP 2 937

310 A2 beschrieben, liesse sich dagegen nicht zu einer Form- und Fillstation
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weiterbilden, da die Ublicherweise durch den Fillkopf verlaufende Reckstange ein

seitliches Einsetzen des Fiillkopfes in die Station nicht erlauben diirfte.

Im Folgenden soll die Erfindung anhand mehrerer Abbildungen naher erlautert werden.

Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Ausflihrung der erfindungsgemafien Vorrichtung als Fillstation,

Fig. 2 eine Ausfiihrung der erfindungsgemalien Vorrichtung als Form- und
Fillstation,

Fig. 3 eine Darstellung einer geeigneten Schiene, in der sich die Verschlusskappe

verschieben lasst.

Der grundsatzliche Aufbau einer Maschine zum Fillen von Behaltern bzw. zum
gleichzeitigen Formen und Fillen von Behaltern aus Vorformlingen ist aus dem Stand der
Technik hinlanglich bekannt. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird zu einer Form-
und Fillmaschine auf die DE 10 2010 007 541 A1 verwiesen, insbesondere auf die
dortigen Absatze [0028] bis [0065] sowie auf die dortigen Figuren 1 bis 8. Nachfolgend
werden hierzu lediglich die flr die vorliegende Erfindung relevanten Besonderheiten

beschrieben.

Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht einer Flllstation 10 mit einem in axialer Richtung
verschiebbar angeordneten Fllkopf 11, der Uber eine Zuleitung 12 mit dem abzufillenden
Flllgut beaufschlagt werden kann. Weiterhin dargestellt ist ein Behalter 13, der in seiner
Flllstellung angeordnet ist. Die flllkopfseitig ausgerichtete Behalterdffnung 14 befindet
sich innerhalb einer Druckkammer 15. Die Druckkammer 15 umgibt sowohl die
Behalteroffnung 14 als auch ein dem Behalter 13 zugewandtes Ende 16 des Flllkopfes
11. Dieses Ende 16 des Flillkopfes 11 ist so ausgestaltet, dass es bei Absenkung des
Fiillkopfes 11 in abdichtende Anlage mit der Offnung 14 des Behélters gelangt, worauf

dann die Befillung erfolgen kann.

Die Druckkammer 15 wird von einem glockenartigen Kammerkorper 24 gebildet, der

hdéhenbeweglich relativ zu einem Tragerelement 25 der Flllmaschine angeordnet ist. Die
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Hbéhenbeweglichkeit  ist  schematisch  angedeutet durch den  dargestellten
Hydraulikzylinder 26. Der Fullkopf 11 durchsetzt abgedichtet und axialverschieblich, d.h.
in Richtung des Pfeils 100, die behalterabgewandte Kammerkorperwand 27. Auch der
Fillkopf ist in schematisch angedeuteter Weise hdhenbeweglich relativ zum
Tragerelement 25, angedeutet durch einen weiteren Aktor 28. Auf seiner behalterseitigen
Unterseite weist der Kammerkorper 24 eine umlaufende Dichtung 29 auf. In der
dargestellten Dichtposition des Kammerkdrpers 24 liegt diese Dichtung 29 dichtend auf.
Uber den Hydraulikzylinder bzw. Aktor 26 kann der Kammerkérper 24 angehoben werden,
um eine Entnahme des gefiiliten Behalters 13, ein Einsetzen eines leeren Behalters und

das Nachfiihren einer Verschlusskappe 20 zu ermoglichen.

Uber eine Zuleitung 17 und eine Ableitung 18 kann in der Druckkammer 15 ein
gewiinschter Uberdruck mit einem geeigneten Gas eingestellt werden. Weiterhin zu
erkennen ist in der Druckkammer 15 <eine als Schiene 19 ausgebildete
Halterungseinrichtung, in der eine Verschlusskappe 20 in einer Warteposition 41
aufgenommen ist. Mittels eines Ladefingers 22 kann die Verschlusskappe 20 aus der
gezeigten Warteposition 41 in eine Position 42 zwischen dem Ende 16 des Fillkopfes 11
und der Behalteréffnung 14 verschoben werden. Danach kann dann die Kappe 20 mit
dem Ende 16 des Flllkopfes 11 durch eine entsprechende Absenkbewegung des

Fiillkopfes 11 auf die Offnung 14 aufgedriickt werden.

Die Zuflhrung von Verschlusskappen, z.B. von Schraubverschlusskappen, in die
Warteposition 41 der Halterungseinrichtung erfolgt durch eine nicht dargestellte
Kappenzuflihreinrichtung. Dabei kann es sich z.B. um eine Zufiihrschiene handeln, in der

die Kappen der Fiillstation rutschend zugeflihrt werden.

Figur 2 zeigt eine Flllstation, die als Form- und Fillstation ausgebildet ist. Im
Wesentlichen stimmt diese Form- und Fillstation 30 mit der in Figur 1 gezeigten
Fiillstation 10 (iberein. Ubereinstimmende Bauteile werden daher mit gleichen

Referenzzeichen wie in Fig.1 bezeichnet.

Im Unterschied zu Figur 1 wird in der in Fig. 2 dargestellten Form- und Fllstation 30 kein
fertiger Behalter gefiillt, sondern ein in eine duf’ere Form 31 eingesetzter Vorformling 32.
Wie eingangs bereits ausgefihrt ist der Vorformling 32 zuvor dergestalt thermisch

konditioniert worden, dass er bei Einleitung eines Fillmediums bei entsprechendem Druck
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in der Form 31 zur endgiltigen Behalterform expandiert werden kann. Um diesen Prozess
zu unterstitzen ist weist die Form und Fillstation einen Form- und Fillkopf 33 auf, in dem
eine Reckstange 34 vorgesehen ist, die in Richtung des Pfeiles 35 verschoben werden
kann. Wahrend des Form- und Fillvorganges wird die Reckstange 34 in den Vorformling
32 abgesenkt und reckt diesen in Langsrichtung. Nach Abschluss des Form- und
Fillvorganges wird die Reckstange 34 in den Fillkopf 33 zurlickgezogen und gibt dann
vorzugsweise ein nicht gezeigtes Druckausgleichsventil frei, (ber den der in dem nun
ausgeformten Behalter 13 herrschende Innendruck auf einen in einer umgebenden

Druckkammer 15 herrschenden Uberdruck entlastet wird.

Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist der Kammerkdrper 24 erneut in seiner

Dichtposition gezeigt und die Dichtung 29 liegt dichtend an der Form 31 an.

Figur 3 zeigt eine als Schiene 19 ausgebildete Halterungseinrichtung, wie sie
gleichermalfden in der in Figur 1 gezeigten Fillstation, aber auch in der in Figur 2
gezeigten Form- und Fullstation zur Aufnahme und Verschiebung einer Kappe 20 in dem
Druckraum 15 zum Einsatz kommen kann. Uber eine nicht gezeigte
Kappenzuflihreinrichtung wird die Kappe 20 vor Beginn des Flllvorganges aus einer
Ubergabeposition 40 an die Schiene 19 ibergeben und dort in einer durch Klemmnocken
43 vorgegebenen Warteposition 41 angeordnet. Danach wird (nach Einnehmen der
Dichtposition des Kammerkdrpers) dann (ber die Leitungen 17 und 18 die gewiinschte
Uberdruckatmosphare in der Druckkammer 15 eingestellt, und der Fiillvorgang kann
durchgefuhrt werden. Nach Abschluss des Fillvorganges wird der Fullkopf 11 bzw. 33
wieder aulRer Eingriff mit der Offnung 14 des Behélters 13 gebracht. Anschlieend wird
mit dem in Figur 1 und 2 gezeigten Ladefinger 22 die Kappe 20 in eine durch Nocken 44
definierte Aufdriickposition 42 zwischen die Offnung 14 des Behilters 13, 32 und dem
freien Ende 16 des Fiillkopfes 11, 33 gebracht. Der Fillkopf 11, 33 wird dann abgesenkt
und presst die Kappe 20 auf die Offnung 14 auf. In analoger Weise erfolgen die Befiillung

und das VerschlielRen von Behaltern in Form- und Fiillstationen.

kkkkk
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beflllen eines Behalters (13, 32) mit karbonisiertem flissigen Fullgut

und zum Verschlief3en des beflllten Behalters,

- bei dem das Fillgut in einer Fillstation (10, 30) von einem Fillkopf (11, 33) mit

definiertem Fllldruck in den Behalter (13, 32) eingeleitet wird,

- wobei der Flllkopf (11, 33) zunachst aus einer Ruheposition, die ein Zuflihren und
Einsetzen eines Behalters (13, 32) in die Fullstation (10, 30) erlaubt, in eine
Arbeitsposition zum eingesetzten Behalter bewegt wird, in der ein Endbereich (16)
des Fiillkopfes die Offnung (14) des Behilters abdichtet,

- der Behalter (13, 32) dann befiillt wird,

- der Flllkopf (11, 33) nach Abschluss der Fiillphase wieder aus der Arbeitsposition

in eine zum Behalter (13, 32) beabstandete Ruheposition bewegt wird

- und der Behalter (13, 32) dann in der Fdlistation (10, 30) mit einer
Verschlusskappe (20) mindestens soweit verschlossen wird, dass kein Flligut mehr

austreten kann, und

- der Behalter (13, 32) dann aus der Fillstation (10, 30) entnommen wird,

vor der Bewegung des Fillkopfs (11, 33) aus der Arbeitsposition in die vom Behalter
(13) beabstandete Ruheposition in einem die Offnung (14) des eingesetzten
Behalters (13, 32) umgebenden Druckraum (15) der Fulistation (10, 30) ein
zwischen dem Umgebungsdruck und dem Fiilldruck liegender Uberdruck eingestelit
wird, der so gewahlt ist, dass ein eventuelles Aufschdumen des in dem Behalter (13,
32) befindlichen Flllguts soweit minimiert wird, dass kein Flllgut aus dem Behalter
(13, 32) austritt, wenn der Fullkopf (11, 33) nach dem Flllvorgang aus der
Arbeitsposition bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Fillkopf (11,
31) in der Ruheposition oberhalb der Behalteréfinung (14) befindet und dass der
Fillkopf (11,31) durch axiale Bewegung in Richtung des Pfeils (100) bewegt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter (32) ein
Vorformling ist, der in eine Form (31) eingesetzt in der Fillstation (33) durch
Einleiten von Flllgut gleichzeitig gefullt und in die durch die Form (31) vorgegebene

Behalterkontur expandiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Anheben des Fillkopfes (11, 33) aus der Arbeitsposition der geflillte Behalter
zunachst vom Fllldruck auf den im umgebenden Druckraum (15) der Fllstation (10,

30) eingesteliten Uberdruck entlastet wird.

4.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der

im Druckraum (15) eingestellte Uberdruck zwischen 4-10 bar liegt.

5.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zum
VerschlielRen des Behélters (13, 32) eine Verschlusskappe (20), insbesondere eine
Schraubverschlusskappe, die im umgebenden Druckraum (15) der Filllstation (33)
angeordnet worden ist, auf die Behalterdffnung (14) in Behalterlangsrichtung bis in

mindestens eine erste Dichtposition aufgedriickt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufdricken der
Verschlusskappe (12) durch den Filikopf (11, 33) mittels einer axialen
Aufdrickhubbewegung erfolgt.

7.  Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Uberdruck im umgebenden Druckraum (15) der Fiillstation (33) in einer CO»-

Atmosphare eingestellt wird.

8.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
im umgebenden Druckraum (15) der Fiillstation (33) eingestelite Uberdruck erst auf
Umgebungsdruck entlastet wird, nachdem die Verschlusskappe (20) auf die

Behalteroffnung (14) aufgedriickt worden ist.

9.  Vorrichtung zum Beflllen von Behaltern (13, 32) mit einem karbonisierten flissigen
Fillgut, mit wenigstens einer Fullstation (10, 30), die einen Fllkopf (11, 33) zum

Einleiten des Flllgutes in den Behalter (13, 32) unter Druck aufweist, mit einer
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Verschliefieinrichtung zum Verschliefien des Behalters (13, 32) mit einer
Verschlusskappe (20) und mit einer Kappenzufiithreinrichtung zum Zufiihren einer
Verschlusskappe (20) zu der Fllistation (10, 30), wobei in der Fllistation (10, 30)
ein Druckraum (15) vorgesehen ist, der die Offnung (14) des Behalters (13, 32) und
das dem Behalter zugewandte Ende (16) des Fillkopfes (11, 33) sowie eine
Kappenhalterung mit daran angeordneter Verschlusskappe nach auflen abgedichtet
aufnehmen kann, dadurch gekennzeichnet, dass der Fillkopf (11, 33) axial in
Richtung des Pfeils (100) bewegbar in der Station (10, 30) aufgenommen ist und

sich in einer Ruheposition oberhalb der Behalterdffnung (11, 33) befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter ein
Vorformling (32) ist, der nach seiner thermischen Konditionierung in der Fllstation
(33) durch Einleiten des Fuilguts zu einem fertigen Behalter ausgeformt wird, wobei
die Fllistation (33) eine Form (31) aufweist, in die der Vorformling (32) fiir den
Fillvorgang einsetzbar ist und die die endglltige Kontur des zu formenden
Behalters vorgibt, und einen Fillkopf (33) aufweist, in dem vorzugsweise eine axial
verschiebbare Reckstange (34) zur axialen Reckung und Fiihrung des Vorformlings

(32) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verschlusskappe eine Schraubverschlusskappe (20) ist, und der Flllkopf (11) bzw.
der Form- und Flllkopf (33) zu einem zumindest teilweisen Aufdricken der

Verschlusskappe auf den Behalter (13, 32) ausgebildet und angesteuert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
im Druckraum (15) eine Kappenhalterung (19) vorgesehen ist, in die eine
Verschlusskappe (20) vor dem Fillvorgang in einer Warteposition (41) anordenbar
ist, und die eine Verschiebung der Kappe (20) aus der Warteposition in eine
Position zwischen dem behalterseitigen Ende (16) des Flllkopfes (11, 33) und der
Offnung (14) des Behdlters (13, 32) erlaubt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckraum an eine Zuflhrleitung (17) flr ein Gas, insbesondere CO

angeschlossen ist.
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14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fillkopf (11, 33) eine Druckausgleichsleitung (50)
zwischen dem Druckraum (15) und dem Inneren des Behalters (13, 31) aufweist, die
bevorzugt von einem steuerbaren Ventil beherrscht ist.

kkkkk
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