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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Rei-
nigen und Fiillen von Behaltern, insbesondere von
Fassern wie Kegs, mit nach unten gerichteter Falar-
matur, mit mehreren hintereinanderliegenden Be-
handlungsstationen und mit einer sich daran an-
schlieBenden Fillstation, mit AnschlufRkopfanord-
nungen in den einzelnen Stationen sowie daran
angeschlossenen ventilgesteuerten Zu- und Ablei-
tungen fiir die Behandlungs- und Fiillmedien, mit Ge-
genhaltemitteln zum Halten der Fasser an den An-
schluRkopfanordnungen und mit einer gemeinsamen
Transporteinrichtung zum schrittweisen Weitergeben
der einzelnen Fasser von Station zu Station.

Aus der DE-OS 1 557 580 ist beispielsweise eine
Falreinigungs- und -abfiillanlage fiir zylindrische
Fasser wie Kegs bekannt, in der die Fasser auf hin-
tereinanderliegenden Behandlungsstationen gerei-
nigt, sterilisiert und mit Bier isobarometrisch gefilllt
werden. Das zu reinigende und zu fiillende Fal}, mit
der eingeschraubten Fafarmatur nach unten gerich-
tet, wird dabei mittels Transportschwingen schrittwei-
se von Station zu Station unter Verwendung von
Tragbalken weitergesetzt. In den einzelnen Stationen
erfolgt jeweils das Ankoppeln des Fasses an die fe-
dernd gelagerte Anschlukopfanordnung durch von
oben auf das Fal einwirkende AnprefRorgane, wo-
durch selbsttdtig schlieRende Ventile fiir Durch-
gangséffnungen betéatigt werden.

Die Fasser durchlaufen nacheinander die Be-
handlungsstationen, und zwar beginnend mit Reini-
gungsstationen, in denen das Fall mit Reinigungs-
flissigkeit und danach mit warmem Wasser beauf-
schlagt wird. Es folgt eine Dampfstation, in der das
Fal sterilisiert wird, und danach eine Behandlungs-
station, in der dem Fal® CO, mit auf den fiir den iso-
barometrischen Fiillvorgang erforderlichen Gegen-
druck zugefiihrt wird. Auf der sich anschlieBenden
letzten Station erfolgt das Fiillen des Fasses mit Bier.

In einer solchen FaRreinigungs- und -abfiillanla-
ge mit in einer Linie angeordneten Behandlungssta-
tionen und einer Fiillstation wird die Leistung be-
kanntlich durch die Fiillstation bestimmt, die gegen-
tiber den vorgeordneten Stationen lediglich die Halfte
des Durchsatzes an Fassern erbringt, da die fest vor-
gegebenen Fittingquerschnitte eine schnellere Fiil-
lung nicht zulassen.

Um eine Leistungssteigerung solcher Anlagen zu
erzielen, ist in der DE-OS 1 557 580 des weiteren vor-
gesehen, einzelne Behandlungsstationen mehrfach
anzuordnen und die Fiillorgane in Form eines Rund-
fiillers anzuschlieBen, ferner kénnen mehrere Fiillor-
gane in Linienanordnung an die FaBreinigungsma-
schine angeschlossen sein und die Fasser lber
Transporteinrichtungen den einzelnen Fiillstationen
zugefiihrt werden. Ersichtlich erfordern diese beiden
Ausgestaltungen zur Leistungssteigerung ein Vielfa-
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ches an baulichem Aufwand sowie einen erheblichen
Platzbedarf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Reinigen und Fillen von Behaltern,
insbesondere von Féssern wie Kegs, mit nach unten
gerichteter FalBarmatur, der gattungsgemafRen Art zu
schaffen, mit der sich eine Verdoppelung der
Abfiilleistung gegeniiber herkémmlichen Linienma-
schinen erzielen 1Rt bei anndhernd gleichem Platz-
bedarf, verhaltnisméRig geringem technischen Mehr-
aufwand und bei schonender Bierbehandlung.

Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch ge-
I6st, dal zwei in zeitlicher Abstimmung mit dem
schrittweisen Transport der Fasser abwechselnd aus
einer in der Fluchtlinie der Behandlungsstationen lie-
genden gemeinsamen Position, in der ein gefiilltes
Fafl abgegeben und danach ein leeres FaR Gibernom-
men wird, in eine jeweils linke und rechte Seitenposi-
tion und zuriick bewegbare Fiillstationen vorgesehen
sind und daB die Medien-Zu- und -Ableitungen in zeit-
licher Abstimmung mit der Bewegung der Filllstatio-
nen derart gesteuert sind, daR die Fasser nach Uber-
nahme durch eine Fiillstation und Ankoppeln an eine
AnschlufRkopfanordnung wéhrend der Bewegung aus
der Ubernahmeposition in die Seitenposition und zu-
riick gefiillt werden, vorzugsweise unmittelbar begin-
nend nach Ankoppeln des Fasses an die Anschlul3-
kopfanordnung, und keine Unterbrechung des Fiill-
stromes erfolgt.

Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform besteht darin,
dal die Medien-Zu- und -Ableitungen in zeitlicher
Abstimmung mit der Bewegung der Fiillstationen der-
art gesteuert sind, da die Fasser nacheinander wéh-
rend der Bewegung in die Seitenposition gefiillt wer-
den.

Die Erfindung bringt den Vorteil, daf sich die Lei-
stung der Vorrichtung gegeniiber einer herkémmli-
chen Linienmaschine verdoppelt. Als Folge des stén-
digen Einsatzes der Fiillkopfanordnungen gibt es kei-
ne Unterbrechung im Fillstrom, es kann somit ein
kontinuierlicher FluB in den Leitungen eingehalten
werden mit dem Ergebnis einer bestmdglichen
Druckanpassung und schonender Bierbehandlung.

Die Erfindung wird in der folgenden Beschrei-
bung anhand eines in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ausfiihrungsform der Vorrichtung in

einer schematischen Seitenansicht;

Fig. 2 eine Draufsicht der Vorrichtung gemaf Fig.

1 unter Fortlassung der oben liegenden Gegen-

haltemittel.

Die dargestellte Vorrichtung ist vorgesehen fiir
zylindrische Behélter 1 wie Kegs mit einer im Fallbo-
den verbleibenden FalRarmatur mit einem in das FaR
hineinragenden Steigrohr und selbsttitig schlieRen-
den Ventilen fiir Durchgangséffnungen, wobei das
FaR iiber die FaRarmatur an Medien-Zu- und -Ablei-
tungen angeschlossen wird.
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Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus
mehreren in einer Reihe angeordneten Behandlungs-
stationen mit AnschluBkopfanordnungen 3 und aus
einer sich daran anschlieBenden Baueinheit mit zwei
Fillstationen 10 und 11 mit AnschluBkopfanordnun-
gen 4 und 5 sowie aus einem die Fésser nacheinan-
der von Station zu Station transportierenden Hubbal-
kenférderer 2.

Zu den AnschluRkopfanordnungen fiihren jeweils
ventilgesteuerte Zu- und  Ableitungen fiir die
Behandlungs- und Fiillmedien, was nicht dargestellt
ist.

Die mit nach unten gerichteter FaBarmatur auf
zwei abstandig gehaltenen Tragbalken 6 stehenden
Fasser 1 werden in bekannter Weise von dem Hub-
balkenférderer 2 schrittweise von Station zu Station
transportiert, indem sich der Hubbalkenférderer auf-
waérts, dann nach vorn und abwarts und schlieflich in
seine Ausgangslage zuriick bewegt.

Den AnschluBkopfanordnungen 3 des Reini-
gungsteils zugeordnet sind von oben gegen die Fas-
ser wirkende, von Arbeitszylindern 8 betétigte
Klemmplatten 9, um die Fasser gegen die Anschluf3-
kopfanordnung zu pressen und in der angekoppelten
Position zu halten. Ebenso sind Gegenhaltemittel in
den beiden Fiillstationen 10, 11 vorgesehen, auf die
spéter eingegangen wird.

ErfindungsgemaR sind im Anschlu an die Be-
handlungsstationen des Reinigungsteils der Vorrich-
tung zwei mit dieser maschinenmaRig und taktmaRig
verbundene Fiillstationen 10, 11 in z.B. einem defi-
nierten Seitenabstand zueinander auf einem
Schwenkrahmen 15 vorgesehen, der um eine in der
Fluchtlinie der Behandlungsstationen im Maschinen-
gestell 13 gelagerte Vertikalachse 12 verfahrbar ist,
derart, dalR die beiden Fiillstationen 10, 11 abwech-
selnd aus einer mit den AnschlufRkopfanordnungen
der Behandlungsstationen in einer Flucht liegenden
gemeinsamen Aufnahmeposition in eine jeweils linke
und rechte Seitenposition geschwenkt werden.

Der von einem Hebel 17 lber einen Arbeitszylin-
der 16 betatigte Schwenkrahmen 15 wird von zwei
Auslegern 18, 19, einer Briicke 20 sowie einem von
dieser aus sich in Vertikalrichtung erstreckenden
Tragrahmen 21 mit beidseitig Gber die Fiillstationen
reichenden oberen Querarmen 22 zur Aufnahme von
Klemmplatten 23 als Gegenhaltemittel gebildet, die
den beiden Fiillstationen 10, 11 mit AnschluBkopfan-
ordnungen 4, 5 zugeordnet sind. Die Klemmplatten
werden von Arbeitszylindern 24 angetrieben.

Die AnschluRkopfanordnungen 4, 5 der Fiillsta-
tionen 10, 11 befinden sich an einem mit dem
Schwenkrahmen 15 fest verbundenen Konstruktions-
teil 27 mit abstandig angeordneten Fiihrungen, in de-
nen ein Stiitzbalken 30 tragender Hubrahmen 29 zwi-
schen einer oberen und unteren Endstellung verfahr-
bar ist.

Zum Absenken des Hubrahmens 29 fiir das An-
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koppeln der Fasser an die AnschluBkopfanordnungen
4, 5 sowie zum Anheben fiir das Abkoppeln mit nach-
folgendem Abschub von den Stiitzbalken 30 in der
Abgabe- und Aufnahmeposition der Fiillstation dient
ein Arbeitszylinder 32, der vom Maschinengestell 13
aufgenommen ist. Hierzu greift beim Zuriickschwen-
ken des Rahmens 15 in die Abgabe- und Aufnahme-
position eine Folgerolle 33 auf der Kolbenstange 34
des Arbeitszylinders 32 in eine Fiihrung 35 des Hub-
rahmens 29.

Wie aus der Draufsicht in Figur 2 ersichtlich ist,
befinden sich die Stiitzbalken 30 der jeweiligen Fiill-
station 10, 11 in der Aufnahme- und Ubergabepositi-
on fiir die Fésser in einer zu dem Tragbalken 6 paral-
lelen Ausrichtung.

Letztlich weist der Schwenkrahmen 15 eine Lauf-
rolle 36 auf, die beim Schwenken des Rahmens 15
zum Zwecke einer Abstiitzung auf einer Laufbahn 37
des Maschinengestells 13 abrollt.

Die beiden Fiillstationen 10, 11 werden von der
Zylindereinheit 16 in zeitlicher Abstimmung mit dem
schrittweisen Transport der Fasser 1 abwechselnd in
eine linke und rechte Seitenposition und zuriick be-
wegt. Die Medien-Zu- und -Ableitungen der An-
schluRkopfanordnungen 4, 5 sind dabei von einem
Drehverteiler 40 iber nicht dargestellte Ventile und
Verbindungsleitungen oder lber an die stationére
Bierzufuhr angeschlossene Schlauchleitungen in
zeitlicher Abstimmung mit der Schwenkbewegung
der Fillstationen 10, 11 derart gesteuert, dall jeweils
nach Aufsetzen der Fasser 1 auf die Stiitzbalken 30
durch den Hubbalkenférderer 2 und Ankoppeln an die
AnschluRkopfanordnung 4, 5 sowie Gegenhalten
durch die Klemmplatten 23 der Fillvorgang wahrend
der Schwenkbewegung aus der Aufnahmeposition in
die Seitenposition und zuriick erfolgt. Nach dem Aus-
schwenken der einen Fillstation in die Seitenposition
steht die andere Fiillstation zur Aufnahme eines fol-
genden Fasses bereit, nachdem zuvor der Hubbal-
kenférderer 2 mit seinen vorderen Schubelementen
42 ein von der AnschluRkopfanordnung abgehobe-
nes, auf den Stiitzbalken 30 stehendes, gefiilltes Fal
in Langsrichtung auf eine sich in Quer- oder Langs-
richtung an den Fiillteil der Vorrichtung anschlieffen-
de Ausfuhrférdereinrichtung 41 geschoben hat.

Wie aus der Anordnung ersichtlich, beginnt der
Fillvorgang des jeweils folgenden Fasses stets mit
der Zuriickbewegung des vorangegangenen Fasses
aus der Seitenposition in die Ubernahme- bzw. Abga-
beposition. Die Fiillkkopfanordnungen bleiben sténdig
im Einsatz, es entsteht somit keine Unterbrechung
des Fiillstromes. Vorzugsweise erfolgt die Steuerung
der Medien-Zu- und -Ableitungen derart, dall unmit-
telbar beginnend nach dem Ankoppeln des Fasses an
die AnschluRkopfanordnung der Fiillvorgang beginnt.

In einer abgewandelten konstruktiven Ausgestal-
tung kénnen die beiden Fiillstationen auch auf quer
verlaufenden geradlinigen Bewegungsbahnen in die
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Seitenpositionen nach rechts und links verfahren
werden.

Dariiber hinaus besteht die Mdglichkeit, die Me-

dien-Zu- und -Ableitungen derart in zeitlicher Abstim-
mung mit der Bewegung der Fiillstationen zu steuern,
dal die Fasser nacheinander wahrend der Bewegung
in die jeweilige Seitenposition gefiillt werden, bei-
spielsweise in Anwendung zum Fiillen von Féssern
mit geringem Volumen.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Reinigen und Fillen von Behal-
tern, insbesondere von Fassern wie Kegs, mit
nach unten gerichteter FalRarmatur, mit mehreren
hintereinanderliegenden Behandlungsstationen
und mit einer sich daran anschlieBenden Filillsta-
tion, mit AnschluRkopfanordnungen in den ein-
zelnen Stationen sowie daran angeschlossenen
ventilgesteuerten Zu- und Ableitungen fiir die
Behandlungs- und Fillmedien, mit Gegenhalte-
mitteln zum Halten der Fésser an den Anschluf3-
kopfanordnungen und mit einer gemeinsamen
Transporteinrichtung zum schrittweisen Weiter-
geben der einzelnen Fésser von Station zu Sta-
tion, dadurch gekennzeichnet, dal® zwei in zeitli-
cher Abstimmung mit dem schrittweisen Trans-
port der Fésser (1) abwechselnd aus einer in der
Fluchtlinie der Behandlungsstationen liegenden
gemeinsamen Position, in der ein gefiilites Fal
abgegeben und danach ein leeres FaR tibernom-
men wird, in eine jeweils linke und rechte Seiten-
position und zuriick bewegbare Fiillstationen (10,
11) vorgesehen sind und daB die Medien-Zu- und
-Ableitungen in zeitlicher Abstimmung mit der Be-
wegung der Fiillstationen (10, 11) derart gesteu-
ert sind, daR die Fasser (1) nach Ubernahme
durch eine Filllstation und Ankoppeln an eine An-
schluRkopfanordnung (4, 5) wéhrend der Bewe-
gung auf der Ubernahmeposition in die Seitenpo-
sition und zuriick gefiillt werden, vor zugsweise
unmittelbar beginnend nach Ankoppeln des Fas-
ses an die AnschluBkopfanordnung und keine
Unterbrechung des Fiillstromes erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Medien-Zu- und -Ableitungen
in zeitlicher Abstimmung mit der Bewegung der
Fiillstationen (10, 11) derart gesteuert sind, da
die Fasser nacheinander wéhrend der Bewegung
in die Seitenposition gefiillt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal zwei Fiillstationen (10, 11) in
einem definierten seitlichen Abstand zueinander
auf einem Tragteil (15) installiert sind, das ab-
wechselnd Uber Betdtigungsmittel (16) aus einer
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mit den Behandlungsstationen fluchtenden Posi-
tion in eine jeweils linke und rechte Seitenpositi-
on in zeitlicher Abstimmung mit der taktweise ar-
beitenden Transporteinrichtung (2) bewegbar ist,
wobei jede Fillstation (10, 11) Gegenhaltemittel
(23) aufweist sowie eine AnschlufRkopfanord-
nung (4, 5) und Tragelemente (30) fiir das Fal
(1), die in Vertikalrichtung relativ zueinander ver-
fahrbar sind, und daf die Fiillstationen (10, 11) in
ihrer Ubernahmeposition im Taktabstand zu der
letzten Behandlungsstation angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Tragteil ein Schwenkrahmen
(15) ist, der um eine in der Fluchtlinie der Behand-
lungsstationen liegende Achse (12) iiber eine Zy-
lindereinheit (16) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da sich die AnschluBkopfanordnung
(4, 5) fest an einem vom Schwenkrahmen (15)
getragenen Konstruktionsteil (27) befindet und
die Tragelemente (30) von einem im Konstrukti-
onsteil (27) frei verschiebbaren Hubrahmen (29)
aufgenommen sind, der mittels einer Zylinder ein-
heit (32) zwischen einer unteren und oberen End-
stellung verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dall die Anschlufkopfanordnun-
gen (4, 5) mit einem Drehverteiler (40) in leitender
Verbindung stehen oder Giber Schlauchleitungen
an die stationare Bierzufuhr angeschlossen sind.

Claims

A device for cleaning and filling containers, more
particularly keg-type casks, which are set upside
down, the device having a line of cleaning sta-
tions followed by a filling station, connecting
head systems with valve-controlled entry and exit
ducts for the cleaning and filling media being pro-
vided a! the individual stations, together with
back-stop units to hold the casks against the con-
necting head systems and a common mechanical
handling system to advance the individual casks
step by step through the device, characterized in
that two filling stations (10, 11) are provided, to
reciprocate in synchronism with the stepwise ad-
vance of the casks (1), from a position in line with
the various stations, where one cask is filled and
advanced as the next empty cask advances be-
hind it, to a position on the left or right, alternate-
ly, the medium entry and exit duct valves being
controlled in synchronism with the reciprocation
of the filling stations (10, 11) in such a manner
that the casks (1) are filled after advancing
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through a filling station and connecting to a con-
necting head system (4, 5) whilst it moves from
the line position into the left or right position and
back, preferably commencing as soon as the
cask has been connected to the connecting head
system and without interrupting the filling
stream.

2. Adevice as in Claim 1, characterized in that the
medium entry and exit ducts are controlled in syn-
chronism with the reciprocation of the filling sta-
tions (10, 11), in such a manner that the casks are
filled successively during the movement into the
left or right position.

3. A device as in Claims 1 and 2, characterized in
that the two filling stations (10,11) are mounted
at a specified lateral distance one from the other
on a carrier (15) which is reciprocated by an ac-
tuator (16) from a position in line with the various
stations into a position on the left or right, alter-
nately, each filling-station (10,11) having a back-
stop unit (23), a connecting head system (4, 5)
and carriers (30) for the cask (1), all movable
vertically relative to each other, whilst the filling
stations (10, 11) in their in-line position are set up
one step beyond the last cleaning station.

4. A device as in Claim 3, characterized in that the
carrier consists of a swivelling frame (15) actuat-
ed by a cylinder and piston unit (16) disposed in
line with the axis (12) of the cleaning stations.

5. Adevice as in Claim 4, characterized in that the
connecting head system (4,5) is fixed on a mount
(27) carried by the swivelling frame (15), the car-
riers (30) being mounted in a slide frame (29) slid-
ing freely in the mount (27) and being reciprocat-
ed between upper and lower end positions by
means of a cylinder and piston unit (32).

6. Adevice asin Claims 1 to 5, characterized in that
the connecting head systems (4,5) are connect-
ed by ducts to a rotary distributer (40) or by hoses
to a stationary beer supply tank.

Revendications

1. Dispositif de nettoyage et de remplissage de ré-
cipients, en particulier de fits, tels que des ton-
neaux, pourvus d'un dispositif de branchement
tourné vers le bas, comportant plusieurs postes
de traitement disposés les uns a la suite des au-
tres et, derriére ceux-ci, un poste de remplissage,
des tétes de branchement dans les différents
postes et, raccordées a celles-ci, des conduites
d'arrivée et d’'évacuation commandées par val-
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ves pour les produits de traitement et de remplis-
sage, des moyens de retenue du ft destinés a
maintenir le f(t sur les tétes de branchement, ain-
si gu'un dispositif de transport commun pour le
transport pas a pas, d’'une station a I'autre des
différents fats, caractérisé par le fait qu'il est pré-
vu deux postes de remplissage (10, 11) mobiles
qui peuvent étre amenées de maniére synchrone
avec le transport pas a pas des fits (1) d’'une po-
sition commune alignée avec les postes de trai-
tement, dans laquelle un f(t plein est délivré etun
fat vide pris en charge, dans une position latérale
respectivement gauche et droite et sont rame-
nées a leur position initiale et que les conduites
d’arrivée et d’évacuation de produit sont
commandées en synchronisme avec le déplace-
ment des postes de remplissage (10, 11) de ma-
niére telle que les fits (1), aprés prise en charge
par un poste de remplissage et branchement a
une téte de branchement (4, 5), sont remplis pen-
dant le déplacement de la position de prise en
charge vers la position latérale et retour, le rem-
plissage commengant de préférence immédiate-
ment aprés le raccordement du fat a la téte de
branchement et le courant de remplissage ne su-
bissant aucune interruption.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que les conduites d’arrivée et d’évacua-
tion sont commandées en synchronisme avec le
déplacement des postes de remplissage (10, 11),
de maniére telle que les flts soient remplis I'un
apreés l'autre pendant le déplacement vers la po-
sition latérale.

Dispositif selon les revendications 1 et 2, carac-
térisé par le fait que deux postes de remplissage
(10, 11) sont disposés a distance déterminée |'un
de I'autre sur un élément porteur (15) qui, par des
moyens d’actionnement (16), peut étre amené al-
ternativement d’'une position alignée avec les
postes de traitement dans une position latérale
respectivement gauche et droite en synchronis-
me avec le dispositif de transport (2) pas a pas,
chaque poste de remplissage (10, 11) compor-
tant des moyen de retenue (23) ainsi qu'une téte
de branchement (4, 5) et des éléments porteurs
(30) du fat qui peuvent se déplacer les uns par
rapport aux autres dans la direction verticale et
par le fait que les postes de remplissage (10, 11),
en position de prise en charge, sont distants d’'un
pas de cycle du dernier poste de traitement.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
par le fait que I'élément porteur est un chassis pi-
votant (15) qui peut pivoter autour d’un axe (12)
situé dans I'alignement du poste de traitement
sous l'action d’un ensemble vérin (16).



9 EP 0 363 768 B1

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
par le fait que la téte de branchement (4, 5) est
montée fixe sur un élément de construction (27)
porté par le chassis pivotant (15) et les éléments
porteurs (30) sont montés sur un chassis éléva-
teur (29) qui se déplace librement dans I'élément
de construction (27) et est déplacé entre une po-
sition extréme inférieure et une position extréme
supérieure au moyen d’'un ensemble vérin (32).

Dispositif selon les revendications 1 a 5, caracté-
risé par le fait que les tétes de branchement (4,
5) sont en communication d’écoulement avec un
distributeur rotatif (40) ou sont connectées a I’ali-
mentation stationnaire en biére par I'intermédiai-
re de conduites souples.
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