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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Fillele-
ment gemal’ Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf
eine Fillmaschine gemal Oberbegriff Patentan-
spruch 9.

[0002] Es ist bekannt, Fillmaschinen fir die soge-
nannte CIP-Reinigung und/oder- Sterilisation, d. h.
fur eine Reinigung und/oder Sterilisation, bei der Fiill-
gut- oder Produktraume, Stromungskanale und an-
dere, insbesondere mit dem Fullgut in BerGhrung
kommende Funktionselemente der Fullmaschine und
deren Flllelemente von einem flissigen Reinigungs-
und/oder Sterilisationsmedium durchstrémt werden,
mit einem VerschlieRsystem auszugestalten, wel-
ches mit VerschlieBelementen die Fillelemente im
Bereich ihrer Abgabedffnung verschlief3t und dabei
dort jeweils von dem flissigen Reinigungs- und/oder
Sterilisationsmedium  bei der  CIP-Reinigung
und/oder -Sterilisation durchstrémbare Spulrdume
bildet. Im einfachsten Fall sind die Verschlieelemen-
te Verschlusskappen, die auf die Fillelemente aufge-
setzt werden. Bekannt sind aber auch Verschlief3sys-
teme mit an Tragern ausgebildeten VerschlielRele-
menten, die durch Bewegen der am Rotor der Fll-
maschine vorgesehenen Trager zwischen einer nicht
aktiven Ausgangsposition und einer Arbeitsposition
bewegbar sind, in der die VerschlieRelemente dicht
an die Fullelemente angebracht sind und den jeweili-
gen Spulraum bilden.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Fiillelement
aufzuzeigen, welches in besonders einfacher Weise
aus einem Normalzustand fir den Fillbetrieb in einen
Zustand fir die CIP-Reinigung und/oder -Sterilisation
Uberfuhrt werden kann. Zur Lésung dieser Aufgabe
ist ein Fullelement entsprechend dem Patentan-
spruch 1 ausgebildet. Eine Flllmaschine ist Gegen-
stand des Patentanspruchs 9.

[0004] Das erfindungsgemaRe Fillelement ist be-
vorzugt ein solches mit einer beim Fullen die Fillho-
he im jeweiligen Behalter bestimmenden und hierflr
in den Behalter hineinreichenden Sonde. Um das
Uberfiihren des Fiillelementes aus dem Normalzu-
stand in den Zustand fiir die CIP-Reinigung und/oder
-Sterilisation zu ermdglichen, d. h. das hierbei erfor-
derliche Verschlielen des Fullelementes im Bereich
seiner Abgabedffnung unter Bildung des dortigen
Spllraumes zu ermdglichen, ist die Sonde héhenbe-
weglich vorgesehen, d. h. sie ist aus einem Zustand,
in der sie mit ihrer Sondenspitze lber die Unterseite
des Fullelementes oder einer Zentriertulpe vorsteht
in einem Zustand bewegbar, in der sie soweit ange-
hoben ist, dass sie sich mit ihrer Sondenspitze inner-
halb des Fullelementes oder aber innerhalb des von
dem VerschlieRelement gebildeten Spllraumes be-
findet.
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[0005] Das Fullelement ist vorzugsweise mit einer
Zentrierglocke ausgebildet, gegen die das Verschlie-
Relement bei aktiviertem Verschlielsystem abge-
dichtet anliegt und die ihrerseits durch das Verschlie-
Relement abgedichtet gegen das Flllelement oder
einen die Abgabedffnung umgebenden Bereich des
Fullelementes angepresst anliegt und in der somit
der Spulraum zumindest teilweise ausgebildet ist.

[0006] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus
der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungs-
beispielen und aus den Figuren. Dabei sind alle be-
schriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkma-
le fUr sich oder in beliebiger Kombination grundsatz-
lich Gegenstand der Erfindung, unabhangig von ihrer
Zusammenfassung in den Ansprichen oder deren
Ruckbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche
zu einem Bestandteil der Beschreibung gemacht.

[0007] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausflihrungsbeispielen naher erlautert.
Es zeigen:

[0008] Fig. 1 undFig. 2 jeweils in vereinfachter Dar-
stellung und teilweise im Schnitt ein Fillelement einer
Fullmaschine umlaufender Bauart, zusammen mit ei-
nem VerschlieBsystem fir eine CIP-Reinigung
und/oder -Sterilisation im Normalzustand, d. h. in ei-
nem nicht aktiven Zustand des Verschliel3systems
(Eig. 1) sowie in einem Zustand fur die CIP-Reini-
gung und/oder -Sterilisation, d. h. in einem aktiven
Zustand des VerschlieRsystems (Eig. 2);

[0009] Fig. 3 in vergréRerter Teildarstellung ein Ver-
schlielsystem bei einer weiteren Ausfihrungsform
der Erfindung;

[0010] Inden Figuren ist 1 ein Flllelement, welches
mit einer Vielzahl gleichartiger Fullelemente am Um-
fang eines um eine vertikale Maschinenachse umlau-
fend antreibbaren Rotors einer Fullmaschine umlau-
fender Bauart zum Fillen von Flaschen oder derglei-
chen Behaltern 2 mit einem flissigen Fullgut vorge-
sehen ist. Von dem Rotor ist in den Figuren lediglich
ein Ringkessel 3 wiedergegeben, der zur Aufnahme
des flussigen Fillgutes dient und an dessen Umfang
die Fullelemente 1 befestigt sind.

[0011] Jedes Flllelement 1 ist in der dem Fach-
mann bekannten Weise innerhalb eines Fllelement-
gehauses 4 mit einem ein Flussigkeitsventil 5 aufwei-
senden Flissigkeitskanal 6 ausgebildet, der einer-
seits mit dem Ringkessel 3 in Verbindung steht und
andererseits an der Unterseite des Fullelementes 1
eine Abgabedffnung 7 zur Abgabe des flissigen Flill-
gutes wahrend des Fillens an dem jeweiligen unter
den Fullelement 1 angeordneten Behalter dient. Im
Fullelementgehause 4 sind weiterhin verschiedene
Gaswege ausgebildet, die tber in einem Steuerblock
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8 vorgesehenen Steuerventile dem jeweiligen Full-
verfahren entsprechend mit im Rotor ausgebildeten
und fur samtliche Fullelemente 1 gemeinsamen
Ringkanalen 9 bzw. 10 verbindbar sind.

[0012] Jedes Fillelement 1 besitzt weiterhin eine
Zentriertulpe 11, die um ein begrenztes Maf} in verti-
kaler Richtung durch Steuerkurven bewegbar ist und
einerseits zum Zentrieren und Halten sowie auch fir
ein dichtes Anliegen des jeweiligen Behalters 2 wah-
rend des Fullverfahrens am Fillelement 1 im Bereich
der Abgabedffnung 7 dient, wie dies dem Fachmann
ebenfalls bekannt ist. Die Zentriertulpe 11 ist hierfir
mit wenigstens einer die Dichtlage des jeweiligen Be-
halters 2 am Fillelement 1 sicherstellende Dichtung
versehen oder aber in Teilbereichen als eine derarti-
ge Dichtung ausgebildet.

[0013] Jedes Fillelement 1 ist weiterhin mit einer
die Fullhéhe bestimmenden Sonde 12 ausgebildet,
die wahrend des Fullens mit einer vorgegebenen
Lange durch die Abgabedéffnung 7 tber die Untersei-
te des jeweiligen Fiillelementes 1 vorsteht und in den
jeweils zu flllenden Behalter 2 hineinreicht, so dass
unter Mitwirkung der Sonde 12 der jeweilige Fullpro-
zess unterbrochen bzw. das Flissigkeitsventil 4 ge-
schlossen wird, sobald das untere Sondenende 12.1
in den beim Fullen im Behalter 2 aufsteigenden Flis-
sigkeitsspiegel des Fullgutes eingetaucht ist.

[0014] Beider dargestellten Ausfihrungsform ist die
Sonde 12 héhenverstellbar ausgebildet, d. h. so aus-
gebildet, dass sie in ihrer Sondenachse axial ver-
schiebbar ist (Doppelpfeil A), und zwar zwischen ei-
ner oberen Hubstellung, in der das untere Sondenen-
de 12.1 in der Zentriertulpe 11 aufgenommen ist, und
untere Hubstellungen, in denen die Sonde 12 mit ih-
rem Sondenende 12.1 der jeweils gewlnschten Full-
héhe entsprechend Uber die Zentriertulpe 11 nach
unten vorsteht. Bei der dargestellten Ausflihrungs-
form ist die Sonde 12 von einem Rohrchen gebildet,
welches an seinem unteren, das Sondenende 12.1
bildenden Ende offen und an seinem oberen, eben-
falls offenen Ende Uber ein Steuer- oder Sondenven-
til 12.2 mit dem Innenraum des Ringkessels 3 ver-
bunden ist, und zwar mit einem dortigen Gasraum
3.1, der in dem mit dem flissigen Fullgut nur teilweise
gefllliten Ringkessel 3 oberhalb eines von dem Flill-
gut eingenommenen Flissigkeitsraum 3.2 gebildet
ist.

[0015] Das Fillen der Behalter 2 erfolgt mit den Fl-
lelementen 1 nach dem sogenannten ,Trinox-Verfah-
ren”, bei dem das wahrend des Fllens von dem flis-
sigen Fullgut aus dem jeweils mit einem Inertgas, bei-
spielsweise CO2-Gas vorgespannten Behalter 2 ver-
drangte Inertgas Uber die Sonde 12 in den Gasraum
3.1 zurtickgeflhrt wird und der Fullprozess dann au-
tomatisch beendet wird, wenn das Sondenende 12.1
in den Fllgutspiegel im jeweiligen Behalter 2 einge-
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taucht ist. AnschlieRend wird durch Beaufschlagung
des von dem Fiillgut nicht eingenommenen Restvolu-
mens des Behalters 2 mit einem Inertgas etwas ho-
heren Drucks Fillgut aus dem Behalterinnenraum in
die Sonde 12 gedrickt wird, bis das Sondenende
12.1 aus dem Fullgutspiegel ausgetaucht ist und so
die exakte Flllhéhe erreicht ist.

[0016] Auch eine andere Ausbildung der Sonde 12
ist denkbar, beispielsweise als elektrische Sonde mit
einem oder aber mehreren die jeweilige Fullhéhe be-
stimmenden Sondenkontakten.

[0017] Fur eine Reinigung und/oder Sterilisation der
Fillmaschine, insbesondere auch der mit dem flissi-
gen Fullgut in Kontakt kommenden Elemente und Be-
reiche dieser Fullmaschine und dabei speziell auch
des Ringkessels 3, der Flissigkeitskanale 6 und der
in diesen Kanélen angeordneten Funktionselemente,
der Abgabedffnungen 7, der Zentriertulpen 11, der
Gas- oder Riickgaskanale innerhalb der Fillelemen-
te 1 sowie die Sonden 12 zumindest im Bereich ihrer
Sondenenden 12.1 und eines eventuell vorhandenen
Sondenkanals usw. ist jedem Fllelement 1 ein Ver-
schlieRsystem zugeordnet, welches in den Eig. 1 und
Fig. 2 allgemein mit 13 bezeichnet ist.

[0018] Wahrend des normalen Fillbetriebes befin-
det sich das VerschlieBsystem 13 in einem Aus-
gangszustand oder deaktivierten Zustand, wie dies in
der Fig.1 dargestellt ist. Fur eine CIP-Reinigung
und/oder -Sterilisation ist das VerschlieRsystem 13
derart aktiviert, dass die jeweilige Zentriertulpe 11 ab-
gedichtet gegen das zugehorige Fillelement 1 in ei-
nem die Abgabedéffnung 7 umgebenen Bereich an-
liegt und an ihrer dem Fullelement 1 abgewandten
Unterseite dicht verschlossen ist. Hierdurch ist inner-
halb der jeweiligen Zentriertulpe 11 ein nach aul3en
hin geschlossener Spulraum 14 gebildet, in den nicht
nur die Abgabedffnung 7, sondern auch vorhandene
Ruckgaskanale, d. h. bei der Ausbildung der Sonde
12 als Sondenréhrchen der Sondenkanal oder aber
auch andere in dem Fllelement 1 ausgebildete Gas-
oder Ruckgaskanéle minden, so dass der Spilraum
14 sowie andere in dem jeweiligen Fullelement 1 aus-
gebildete Stromungswege, insbesondere auch bei
gedffneten Ventilen von einem flissigen Reinigungs-
und/oder Sterilisationsmedium durchstromt werden
kénnen.

[0019] Jedes VerschlieRsystem 13 besteht jeweils
aus einem Trager 15, der bei der dargestellten Aus-
fuhrungsform als Platte ausgefiihrt ist. Am Trager 15
ist ein Scheiben- oder kolbenartiges, an seiner Um-
fangsflache kreiszylinderférmig ausgebildetes Ver-
schlieRelement 16 vorgesehen, welches in einer an
der Oberseite des Trager 15 offenen, ansonsten aber
verschlossenen Zylinderdffnung 17 in einer vertikale
Achse axial verschiebbar angeordnet ist (Doppelpfeil
B).
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[0020] Jeder Trager 15 ist an einer am Rotor bzw.
am Ringkessel 2 der Fullmaschine vorgesehenen
Halter- und Fihrungseinrichtung 18 beweglich vorge-
sehen, und zwar bei der in den Fig. 1 und Fig. 2 dar-
gestellten Ausflihrungsform radial zur Maschinen-
achse verschiebbar (Doppelpfeil C), so dass sich der
Trager 15 einschlieBlich seines das VerschlieRRele-
ment 16 aufweisenden Bereichs im nicht aktiven Zu-
stand des Verschliel3systems 13 seitlich von dem zu-
gehorigen Fullelement 1 bzw. der Zentriertulpe 11
dieses Fullelementes befindet, und zwar in Bezug auf
die vertikale Maschinenachse radial nach innen ver-
setzt, und im aktivierten Zustand mit dem Verschliel3-
element 16 unterhalb des entsprechenden Flllele-
mentes 1 bzw. der zugehérigen Zentriertulpe 11 an-
geordnet ist.

[0021] Zum Anpressen der Zentriertulpe 11 gegen
das Fullelement 1 und zum VerschlieRen des Innen-
raumes der Zentriertulpe 11 bzw. zur Bildung des
nach aufRen hin geschlossenen Spulraumes 14 ist die
Zylinder6ffnung 17 unterhalb des VerschlieRelemen-
tes 16 mit einem Druckmedium, vorzugsweise mit ei-
nem gas- und/oder dampfférmigen Druckmedium,
beispielsweise mit Druckluft beaufschlagbar. Hierfur
ist im Inneren des Tragers 15 ein in die Zylinderoff-
nung 17 mundender Kanal 19 ausgebildet, der Uber
ein Steuerventil 20 gesteuert mit einer das Druckme-
dium liefernden Quelle 21 oder einer dieses Druck-
medium fiihrenden Leitung verbunden. Das Ver-
schlieRelement 16 bildet somit den Kolben einer
pneumatischen Kolben-Zylinder-Anordnung.

[0022] Das Bewegen des Tragers 15 aus der dem
nicht aktivierten Zustand des Verschlie3systems 13
entsprechenden Ausgangs- oder Ruheposition in die
dem aktivierten Zustand des VerschlieRsystems ent-
sprechende Arbeitsposition erfolgt beispielsweise
manuell an einem an jedem Trager 15 vorgesehenen
Griffstlick 15.1 oder aber automatisch oder motorisch
durch Stellglieder oder Steuerkurven.

[0023] Fur die notwendige Stabilitat stitzt sich der
Trager 15 in seiner Arbeitsposition mit einem bezo-
gen auf die vertikale Maschinenachse radial au3en
liegenden Bereich an einem an dem jeweiligen Fiille-
lement 1 vorgesehenen Abstitzelement 22 ab.

[0024] Zur Vorbereitung der CIP-Reinigung
und/oder -Sterilisation wird somit der Trager 15 aus
seiner Ausgangsposition und die Arbeitsposition be-
wegt, und zwar bei angehobener Zentriertulpe 11, so
dass diese die Bewegung des Tragers 15 nicht blo-
ckieren kann. Befindet sich das VerschlieRelement
16 unterhalb der Zentriertulpe 11 werden durch Off-
nen des Steuerventils 20 und Beaufschlagung der
Zylinderéffnung 17 mit dem Druckmedium das Ver-
schlieRelement 16 gegen die Zentriertulpe 11 und
diese gegen das Fillelement angepresst. Die jeweili-
ge Sonde 12 befindet sich dabei in ihrer oberen Hub-
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stellung, so dass das Sondenende 12.1 in dem Splil-
raum 14 aufgenommen ist. Nach erfolgter CIP-Reini-
gung und/oder- Sterilisation wird bei angehobener
Zentriertulpe 11 zunachst der Zylinderraum 17 tber
das zugehdrige Steuerventil 20 entlastet und dann
der Trager 15 in seine Ausgangsposition zurlick be-
wegt.

[0025] Da, wie eingangs bereits erwahnt, die Zen-
triertulpen 11 Ublicherweise bei umlaufendem Rotor
durch Steuerkurven gesteuert auf und ab bewegt
werden, ist das Uberfilhren des jeweiligen Ver-
schlieRsystems 13 aus dem nicht aktivierten Zustand
in den aktivierten Zustand zur Vorbereitung der
CIP-Reinigung und/oder- Sterilisation bzw. umge-
kehrt aus dem aktivierten Zustand in den nicht akti-
vierten Zustand nach erfolgter CIP-Reinigung
und/oder -Sterilisation grundsatzlich nur an solchen
Fillelementen 1 einer Fillmaschine moglich, die sich
an einer Winkelposition der Drehbewegung des Ro-
tors beispielsweise zwischen einem Behalterauslauf
und einem Behaltereinlauf der Fullmaschine befin-
den, an der die Zentriertulpen 11 angehoben sind.
Das Uberfiihren der VerschlieRsysteme 13 aus dem
nicht aktivierten Zustand in den aktivierten Zustand
und umgekehrt erfolgt also bei den Fullelementen 1
einer Fillmaschine jeweils gruppenweise unter ge-
taktetem Weiterdrehen des Rotors, wobei fur jede
Gruppe von Fillelementen 1 ein Steuerventil 20 ge-
meinsam vorgesehen sein kann.

[0026] Sind die Zentriertulpen 11 der Fullelemente 1
so ausgebildet, dass sie in ihrer angehobenen Stel-
lung verriegelbar sind, so besteht die Mdglichkeit fur
das Aktivieren oder Deaktivieren der Verschlie3sys-
teme 13 zunachst samtliche Trager 15 in ihrer Ar-
beitsposition oder in ihre Ausgangsposition zu bewe-
gen und Uber ein fir sdmtliche VerschlieRsysteme 13
gemeinsames Ventil 20 die Zylinderéffnungen 17
samtlicher VerschlieRsysteme 13 mit dem Druckme-
dium zu beaufschlagen bzw. zu entlasten.

[0027] Die Fig. 3 zeigt in vereinfachter Darstellung
ein VerschlieBsystem 13a, welches sich von dem
VerschlieBsystem 13 im Wesentlichen dadurch unter-
scheidet, dass das Verschliel3element 16a mit einem
hilsenartigen Abschnitt 23 ausgebildet ist der bzw.
dessen Innenraum 24 an der Oberseite des Ver-
schlieRelementes 16a offen, ansonsten aber dicht
verschlossen ist. Der achsgleich mit der Achse des
VerschlieRelementes 16a angeordnete Abschnitt 23
ist kolbenstangenartig abgedichtet aus der Zylinder-
offnung 17 herausgefiihrt. Das VerschlieRelement
16a bietet die Mdglichkeit, die jeweilige Sonde 12
wahrend der CIP-Reinigung und/oder- Sterilisation in
den Innenraum 24 einzufiihren, der ebenfalls von
dem Reinigungs- und/oder Sterilisationsmedium
durchstrémt wird, so dass hierdurch eine besonders
intensive Behandlung auch zumindest der wahrend
des Fillens in den jeweiligen Behalter 2 hineinrei-
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chenden Teillange der jeweiligen Sonde 12 an Innen-
und Auf3enflachen erfolgt.

[0028] Die Erfindung wurde voranstehend an Aus-
fuhrungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich,
dass Anderungen sowie Abwandlungen moglich
sind, ohne dass dadurch der der Erfindung zugrunde-
liegende Erfindungsgedanke verlassen wird. So be-
steht beispielsweise die Mdglichkeit, dass jedes Ver-
schlieRsystem 13 oder 13a ein eigenstandiges Ventil
20 aufweist.

[0029] Vorstehend wurde davon ausgegangen,
dass der jeweilige Trager 15 zwischen der Ausgangs-
position und der Arbeitsposition radial zur vertikalen
Maschinenachse verschiebbar ist. Es versteht sich,
dass auch andere Bewegungen fir den Trager 15
moglich sind, beispielsweise ein Schwenken des Tra-
gers 15 um eine gegeniber dem zugehdrigen Flille-
lement 1 versetzte Schwenkachse usw.

Bezugszeichenliste

1 Fullelement

2 Behalter

3 Ringkessel

3.1 Gasraum

3.2 FlUssigkeitsraum

4 Fullelementgehause

5 FlUssigkeitsventil

6 Flussigkeitskanal

7 Abgabedffnung

8 Steuerblock

9,10 Ringkanal im Rotor

1 Zentriertulpe

12 Sonde

121 Sondenende

12.2 Sondenventil

13,13a VerschlieRsystem

14 Spilraum

15 Trager

15.1 Griff

16, 16a VerschlielRelement

17 Zylinderéffnung oder Zylinderraum

18 Halte- und Fuhrungseinrichtung

19 Kanal

20 Steuerventil

21 Quelle fir Druckmedium

22 Abstiutzelement

23 hllsenartiger Abschnitt

24 Innenraum des Abschnitts 23

A gesteuerte Hubbewegung der Sonde 12

B Hubbewegung des Verschlielielementes
16 bzw. 16a

C Bewegung des Tragers 15 zwischen Aus-

gangsposition und Arbeitsposition
Patentanspriiche

1. Fullelement einer Fullmaschine zum Fillen
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von Behaltern (2) mit einem flissigen Fullgut, mit ei-
ner an einer Unterseite des Fillelementes gebildeten
Abgabedffnung (7) zur gesteuerten Abgabe des Fiill-
gutes sowie mit einem Verschliel3system mit wenigs-
tens einem an einem Trager (15) vorgesehenen Ver-
schlieRelement (16, 16a), welches in einem aktiven
Zustand des VerschlieRsystems (13, 13a) sich zur Er-
zeugung eines nach auflen hin geschlossenen und
zumindest die Abgabedffnung (7) einschlieRenden
Spilraumes (14) in Dichtlage am Fullelement (1)
und/oder an einem auReren Funktionselement (11)
des Flullelementes (1) befindet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschlieRelement (16, 16a) Teil
einer Kolben-Zylinderanordnung ist, die zum Anpres-
sen des VerschlieRelementes (16, 16a) gegen das
Fillelement (1) oder das Funktionselement (11) mit
dem Druck eines Druckmediums, vorzugsweise mit
dem Druck eines gas- und/oder dampfférmigen
Druckmediums, z. B. mit Druckluft beaufschlagbar
ist.

2. Fllelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das VerschlieRelement (16, 16a)
der Kolben oder Teil des Kolbens der Kolben-Zylin-
deranordnung ist.

3. Fullelement nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verschlielelement (16)
kreisscheibenférmig ausgebildet ist.

4. Fullelement nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das VerschlieRelement einen
hilsenartigen Abschnitt (23) aufweist, der sich kol-
benstangenartig von dem VerschlieRelement (16a)
wegerstreckt und aus einer Zylinderéffnung (17) oder
dem Zylinderraum der Kolben-Zylinderanordnung
abgedichtet herausgefiihrt ist.

5. Fullelement nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Tra-
ger (15) verschiebbar und/oder schwenkbar vorgese-
hen ist.

6. Fullelement nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Sonde (12),
die zur Steuerung der Fullhdhe in den jeweiligen Be-
halter (2) einfUhrbar ist, und die derart héhenverstell-
bar ist, dass sie bei am Fillelement vorgesehenen
VerschlieRelement (16, 16a) mit ihrem Sondenende
(12.1) innerhalb des Fillelementes (1) oder des Splil-
raums (14) aufgenommen ist.

7. Fullelement nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Funktionselement eine Zentriertulpe (11) ist, gegen
die bei aktiviertem Verschlie3system (13, 13a) das
VerschlieRelement (16, 16a) angepresst anliegt und
in der der Spulraum (14) zumindest teilweise ausge-
bildet ist.
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8. Fillelement nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Son-
de (12) ein Sondenréhrchen und/oder eine elektri-
sche Sonde mit wenigstens einem Sondenkontakt
ist.

9. Fillmaschine umlaufender Bauart zum Fillen
von Flaschen oder dergleichen Behaltern (2) mit ei-
nem flissigen Fillgut, mit mehreren an einem Rotor
vorgesehenen Fullelementen (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fullelemente (1) entsprechend ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche ausgebildet
sind.

10. Filimaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur gesteuerten Beaufschlagung
der Kolben-Zylinder-Anordnungen der Verschliel3-
systeme (13, 13a) mit dem Druckmedium wenigstens
ein Steuerventil (20) vorgesehen ist, beispielsweise
jeweils ein Steuerventil individuell fur jedes Fullele-
ment (1) und dessen VerschlieBsystem (13, 13a)
oder fir eine Gruppe von Filllelementen und deren
VerschlieRsysteme (13, 13a) oder aber fir sdmtliche
Fillelemente (1) und deren VerschlieRsysteme (13,
13a) gemeinsam.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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