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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fullmaschine gemaf
Oberbegriff Patentanspruch 1.

[0002] Fillmaschinen, auch solche umlaufender Bau-
art sind in verschiedenen Ausfiihrungen bekannt.
[0003] Die Druckschrift US 4 559 961 A offenbart ein
Desinfektionssystem fir Getrankeabfillmaschinen. Die
Flllmaschine besteht aus einem um eine vertikale Ma-
schinenachse umlaufend angetriebenen Rotor, an dem
umfangsseitig eine Vielzahl von Fillelementen vorgese-
hen sind. Die mit dem Fillgut in Kontakt stehenden Ele-
mente, beispielsweise Fullgutleitungen, Rohre etc. kon-
nen aus einem korrosionsbestandigen Stahl, Teflon etc.
gebildet sein.

[0004] Die Druckschrift DE 2 159 498 A1 offenbart ei-
nen Abflllkopf zur Getrankeabfillung mit einem Gehau-
se aus rostfreiem Edelstahl. Aufgabe der Erfindung ist
es, eine Fullmaschine mit verbesserter Funktionsweise
aufzuzeigen. Zur Lésung dieser Aufgabe ist eine Fillma-
schine entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebil-
det.

[0005] Es sind samtliche mitdem Fullgutin BerGihrung
kommenden Flachen jedes Fillgutweges, der sich zwi-
schen der Abgabedffnung des jeweiligen Fillelementes
und dem Fiullgutkessel erstreckt, und dabei samtliche,
diesen Fillgutweg bildenden Elemente (nachstehend
auch als Fiullgut fiihrenden Elemente bezeichnet) aus
einem sehr hochwertigen, fillgutvertraglichen und auch
gegenuberdem Fillgutund gegentiber den verwendeten
Reinigungs- und/oder Sterilisationsmitteln resistenten
Material mit hoher Korrosionsfestigkeit, beispielsweise
aus einem hochwertigen Stahl oder aus Edelstahl, z. B.
der Klasse 1.4404 oder 1.4571 gefertigt. Fir die Herstel-
lung insbesondere des die Flllelemente, den Fillgutkes-
sel sowie weitere Funktionselemente der Fillmaschine
tragenden Teils des Rotors oder des Rotorabschnitts ist
hingegen ein wesentlich preiswerter auf dem Markt er-
haltlicher Stahl mit "normaler" oder im Vergleich zum Ma-
terial der Fullgut fihrenden Elemente reduzierter Korro-
sionsfestigkeit verwendet, beispielsweise ein Stahl der
Klasse 1.4301. Mit diesem Material sind dann beispiels-
weise auch am Rotor ausgebildete Gas- und Vakuum-
kanale realisiert.

[0006] Entsprechend einem Aspekt der Erfindung ist
der Fillgutkessel am Rotor Uber eine Tragkonstruktion
gehalten, die zur Reduzierung von temperaturbedingter
Verlagerung des Fillgutkessels, insbesondere auch ge-
genuberdem Rotor, als filigrane bzw. leichtgliedrige Kon-
struktion ausgebildet ist, und zwar z. B. bestehend aus
mehreren, jeweils ein mdglichst geringes Volumen auf-
weisenden, aber form- und volumengleichen Tragele-
menten aus identischem Material bzw. Stahl, vorzugs-
weise aus einem Material mit méglichst kleinem Warme-
ausdehnungskoeffizienten. Dabei kann bei besonders
bevorzugten Ausfiihrungsformen auch sogenannte In-
varMaterialien zur Anwendung gelangen, deren wesent-
liches Merkmal darin besteht, dass sie innerhalb eines
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bestimmten Temperaturintervalls bei Temperaturande-
rungen keine Langenanderungen aufweisen.

[0007] Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteran-
spriche. Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an einem Ausflihrungsbeispiel naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 in vereinfachter Teildarstellung und im Schnitt
einen Teil eines Rotors (Rotorabschnitt) einer
Flllmaschine umlaufender Bauart, zusammen
mit einem Fllelement, mit einem ringférmigen
Fillgutkessel zur Aufnahme des fliissigen Fiill-
gutes und mit einer der Verbindungs- oder Fill-
gutleitungen zwischen Fullgutkessel und Fll-
element;

in Einzeldarstellung ein Halteelement fir die
Fillgutleitung;

einen Schnitt durch den Rotorabschnitt und
durch an diesem ausgebildete Gas- und/oder
Vakuumkanale bei einer weiteren Ausfuh-
rungsform der Erfindung;

in Einzeldarstellung eines der Tragelemente fiir
den ringférmigen Flllgutkessel bei einer weite-
ren Ausfiihrungsform der Erfindung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0008] In den Figuren ist 1 ein ringférmiger Rotorab-
schnitt eines ansonsten nicht dargestellten, um eine ver-
tikale Maschinenachse umlaufend antreibbaren Rotors
einer Fullmaschine umlaufender Bauart zum Fllen von
Flaschen 2 oder dergleichen Behaltern mit einem flissi-
gen Fillgut. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform be-
steht der Rotorabschnitt 1 aus einem im Wesentlichen
kreisscheibenférmigen, die vertikale Maschinenachse
konzentrisch umschlieRenden Rotorelement 1.1 und aus
einem im Wesentlichen ring- oder zylinderférmigen, die
vertikale Maschinenachse ebenfalls umschlieenden
Rotorelement 1.2.

[0009] An dem Rotorelement 1.2 sind in gleichmafi-
gen Winkelabstanden verteilt Fillelemente 3 vorgese-
hen, die jeweils zusammen mit einem nicht dargestellten
Flaschen- oder Behaltertrager in bekannter Weise Full-
stationen zum Fiillen der Flaschen 2 mit dem flissigen
Fullgut bilden und an ihrer Unterseite hierfiir wenigstens
eine Abgabedffnung aufweisen.

[0010] Jedes Fiillelement 3 ist Gber eine eigene Full-
gutleitung 4 mit einem eigenen Anschluss bzw. Auslass-
stutzen 5 eines die vertikale Maschinenachse umschlie-
Renden, ringférmig ausgebildeten Fullgutkessels 6 ver-
bunden, der mit dem flissigen Fullgut niveaugesteuert
gefullt ist.

[0011] Bei der dargestellten Ausfihrungsform setzt
sich die Fullgutleitung 4 im Wesentlichen aus zwei Lei-
tungsabschnitten zusammen, und zwar zunachst aus
dem Leitungsabschnitt 4.1, der u.a. durch das Rotorele-
ment 1.2 hindurchreicht und die Verbindung zu einem in
dem jeweiligen Fillelement 3 ausgebildeten Flissig-
keitskanal herstellt. Dabei kann der Leitungsabschnitt
4.1 beispielsweise als hilsenférmiges Element, oder
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aberauch als separate Rohrleitung ausgebildet sein, wo-
beiz. B. auch eine Befestigung durch Verschrauben, Ver-
pressen oder Vergieflen mit dem Rotorelement 1.2 vor-
gesehen sein kann.

[0012] Des Weiteren besteht die Fiillgutleitung aus ei-
nem Leitungsabschnitt 4.2, der an seinem in der Figur 1
unteren Ende Uber eine Kupplung 4.3 I6sbar mit dem
Leitungsabschnitt4.1 verbunden istund an den Auslass-
stutzen 5 fihrt, in dem das dortige Leitungsende 4.4 auf-
genommen ist. Im Leitungsabschnitt 4.2 ist bei der dar-
gestellten Ausfiihrungsform ein Durchflussmesser 7 in
Form eines magnetisch induktiven Durchflussmessers
(MID) vorgesehen, und zwar zur Steuerung des zugeho-
rigen Fillelementes 3, und damitauch des Fllprozesses
in Abhangigkeit Uber die Fullgutleitung 4 zugeflossenen
Fillgutmenge.

Durch eine als Schnellverschluss ausgefiihrte Befesti-
gung 8 ist der Leitungsabschnitt 4.2 an einer sich radial
zur vertikalen Maschinenachse erstreckenden Tragleis-
te 9 befestigt. Diese ist hierfir mit einer seitlich offenen
Ausnehmung 10 versehen, in welche der Leitungsab-
schnitt 4.2 seitlich eingesetzt ist, und welche durch ein
mit einer entsprechenden Ausnehmung 11 versehenes
SchlieBblech 12 verschlieRbar ist. Die Tragleiste 9 sowie
das SchlieBblech 12 sind mittels einer Schraube 13 am
oberen Rand des Rotorabschnittes 1.2 befestigt.
[0013] Am Rotorabschnitt 1 sind weiterhin zwei Ring-
kanale 14 und 15 vorgesehen, die ebenfalls die vertikale
Maschinenachse konzentrisch umschlieRen und fiir Me-
dien ausgebildet sind, die beim Fiillprozess bendtigt wer-
den, beispielsweise fiir gasund/oder dampfférmige Me-
dien oder fiir Vakuum, d.h. der Ringkanal 14 ist beispiels-
weise ein Riickgas- oder Spanngaskanal und der Kanal
15 ein mit der Atmosphare in Verbindung stehende Ent-
lastungskanal oder ein Vakuumkanal usw. Uber Kanal-
abschnitte 16 bzw. 17, die auch teilweise von Bohrungen
im Rotorelement 1.2 gebildet sind, stehen diese Ringka-
nale mit gesteuerten Gaswegen innerhalb der Fiillele-
mente 3 in Verbindung.

[0014] Der Ringkanal 14 ist bei der dargestellten Aus-
fuhrungsform von einem Profilring oder Ringelement
14.1 gebildet, welches aus einem U-Profil aus Stahl her-
gestellt ist, und zwar derart, dass dieses Profil mit seiner
offenen Seite gegen die Innenflache des Rotorelementes
1.2 anliegt und dort mit dem Rotorelement 1.2 dicht ver-
schweil3tist, sodass sich der durch das Ringelement 14.1
sowie durch die Innenflache des Rotorelementes 1.2 ge-
schlossene Ringkanal 14 ergibt. Der Ringkanal 15 istbei
der dargestellten Ausfiihrungsform von einem Ringele-
ment 15.2 gebildet, welches aus einem Winkelprofil aus
Stahlblech gefertigt ist. Das die vertikale Maschinenach-
se ebenfalls konzentrisch umschlieRende Ringelement
15.2 istin den Rotorabschnitt 1 derart eingesetzt und mit
den Rotorelementen 1.1 und 1.2 derart verschweil3t,
dass im Bereich der Ecke zwischen den Rotorelementen
1.1 und 1.2 der durch diese Rotorelemente 1.1 und 1.2
sowie durch das Ringelement 15.2 nach aul3en hin ge-
schlossene Ringkanal 15 erhalten ist.
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[0015] Der Fillgutkessel 6 ist tiber eine Tragkonstruk-
tion mit Abstand oberhalb des Rotorabschnittes 1 an die-
sem gehalten. Die Tragkonstruktion ist filigran ausgebil-
det und besteht aus einer Vielzahl von Tragelementen
18, die in gleichmaRigen Winkelabstanden um die verti-
kale Maschinenachse verteilt vorgesehen sind. Samtli-
che Tragelemente 18 sind mit mdglicht geringem Volu-
men, aber in Form, GroRe und Volumen in hohem Malke
identisch, d.h. mafgleich ausgebildet und bestehen bei
der dargestellten Ausfiihrungsform aus einem rechteck-
férmigen Zuschnitt aus Stahlblech, der an seinen beiden
Enden zur Bildung von Tragelementenden 18.1 und 18.2
abgewinkeltist, sodass jedes Tragelement 18 ein breites
U-Profil bildet. Die freien Rander der Tragelementenden
18.1 und 18.2 sind jeweils bezogen auf die vertikale Ma-
schinenachse radial nach auf3en gerichtet. Die Tragele-
mente 18 sind gegenuber den Fillgutleitungen 4 bzw.
den Leitungsabschnitten 4.2 und den dort vorgesehenen
Durchflussmessern 7 bezogen auf die vertikale Maschi-
nenachse radial nach innen versetzt, sodass der Raum
unterhalb des Fillgutkessels 6 und dabei insbesondere
auch die Fllgutleitungen 4, die Durchflussmesser 7, die
als Schnellverschliisse ausgebildeten Halterungen
8usw. vom Umfang des Rotors her problemlos zugang-
lich sind.

[0016] Auf dem oberen Tragelementende 18.1 jedes
Tragelementes 18 istder Fiillgutkessel 6 mitjeweils einer
Tragkonsole 19 aufliegend befestigt. Das untere Trage-
lementende 18.2 ist jeweils mit dem Rotorelement 1.1
verbunden.

[0017] Eine Besonderheit der beschriebenen Ausbil-
dung besteht darin, dass samtliche mit dem flissigen
Fullgutin Bertihrung stehende bzw. das Fillgut fihrende
Elemente, namlich insbesondere der in dem jeweiligen
Fullelement 3 ausgebildete Fillgut- und Flissigkeitska-
nal, dort vorhandene den Fiillvorgang steuernde Ventile,
die Fullgutleitung 4, der von dem Fiillgut durchstrémte
Teil oder Messkanal des Durchflussmessers 7, der Full-
gutkessel 6 sowie der Anschlussstutzen 5 aus einem
Stahl hoher Giite, im Sinne hoher Korrosionsfestigkeit,
beispielsweise Edelstahl der Klasse 1.4404 oder 1.4571
bestehen, wahrend die tibrigen, mitdem fliissigen Fillgut
nicht in Beriihrung stehenden Elemente, insbesondere
dieden Fullgutkessel 6 und die Flllelemente 3 tragenden
Elemente sowie auch die die Ringkanale 14 und 15 bil-
denden Elemente, d.h. insbesondere der Rotorabschnitt
1, die die Halterung 8 bildenden Elemente (Trageleiste
9 und Schlief3blech 12) sowie auch die Tragelemente 18
aus einem Stahl geringerer Korrosionsfestigkeit gefertigt
sind, beispielsweise der Klasse 1.4301.

[0018] Um insbesondere auch bei wechselnden Tem-
peraturen, wie sie beispielsweise bei der Flllmaschine
zwischen einem kalten Zustand und einer HeiRabfiillung
oder einer Reinigung mit einem heilRen Medium auftre-
ten, eine gleichmaRige Warmeausdehnung der Tragele-
mente 18 zu erreichen und dabei insbesondere auch ein
temperaturbedingtes Schragstellen des Fiillgutkessels 6
zu vermeiden, sind die Tragelemente 18 nicht nur aus
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dem selben Material gefertigt, sondern sind auch form-
und volumengleich mit méglicht geringem Volumen aus-
gefluihrt, sodass an allen Tragelementen 18 die durch
Temperaturanderungen bedingten Anderungen insbe-
sondere des Abstandes zwischen den Tragelementen-
den 18.1 und 18.2 maéglichst klein und identisch sind.
[0019] Durch die Fertigung der das Fillgut fihrenden
bzw. mit diesem in Beriihrung stehenden Elemente aus
dem Material hoher Gute und der das Fillgut nicht fiih-
renden Elemente des Rotors aus dem Material geringe-
rer Gite ergeben sich u.a. erhebliche Einsparungen hin-
sichtlich der Herstellungskosten. Da sichergestellt ist,
dass Elemente aus dem Material geringerer Giite nicht
mit dem Fullgut in Beriihrung kommen, sind u.a. auch
Korrosionsprobleme, wie z. B. Lochfrall wirksam verhin-
dert.

[0020] Um die unterschiedlichen temperaturbedingten
Langenanderungen zwischen den verschiedenen Mate-
rialen zu kompensieren, speziell auch die unterschiedli-
chen temperaturbedingten Langenanderungen zwi-
schen den Tragelementen 18 und der Fillgutleitung 4,
aber auch zwischen dem Rotorelement 1.2 und der Fill-
gutleitung 4, und um temperaturabhangige Spannungen
innerhalb des Systems zu vermeiden, ist der Leitungs-
abschnitt 4.2 der Fillgutleitung 4 mit seinem sich in ver-
tikaler Richtung erstreckenden Teilabschnitt axial ver-
schiebbar in der Halterung 8 gehalten und an seinem
oberen, freien Ende 4.4 in vertikaler Richtung axial ver-
schiebbar, aber durch Dichtungsringe abgedichtet im
Auslassstutzen 5 angeordnet.

[0021] Durch die Iésbare Verbindung zwischen den
Leitungsabschnitten 4.1 und 4.2 und zwischen dem obe-
ren Ende 4.4 und dem Anschlussstutzen 5 sowie durch
die als Schnellverschluss ausgebildete Halterung 8 ist
bei dieser Ausfiihrungsform u.a. ein problemloses Aus-
tauschen des Leitungsabschnittes 4.2 zusammen mit
dem Durchflussmesser 7 moglich.

[0022] Die Figur 3 zeigt in vereinfachter Darstellung
einen Rotorabschnitt 1a, der sich von dem Rotorab-
schnitt 1 im Wesentlichen dadurch unterscheidet, dass
zusatzlich zu den beiden von den Ringelementen 14.1
bzw. 15.1 gebildeten Ringkanélen 14 und 15 ein weiterer
Ringkanal 20 vorgesehen ist, der zusammen mit dem
Ringkanal 15 zu einer geschachtelten Ringkanalanord-
nung kombiniert ist. Der Ringkanal 20 ist wiederum von
einem Ringelement 20.1 gebildet, welches aus einem
Winkelprofil aus Stahl gefertigt ist, und zwar mit einem
scheibenringférmigen, die vertikale Maschinenachse
konzentrisch umschlieRenden und mit einem kreiszylin-
derférmigen, die vertikale Maschinenachse umschlie-
Renden Schenkel. An seinen freien Randern ist das Rin-
gelement 20.1 mit dem Rotorabschnitt 1.1 bzw. 1.2 ver-
schweil3t, sodass der durch die Ringelemente 15.1 und
20.1 sowie durch die Rotorelemente 1.1 und 1.2 begrenz-
te Ringkanal 20 gebildet ist. Dieser steht ebenfalls tber
zumindest teilweise von Bohrungen im Rotorabschnitt
1.2 gebildete Kanalabschnitte 21 mit wenigstens einem
im jeweiligen Fullelement 3 ausgebildeten, beispielswei-
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se gesteuerten Gasweg in Verbindung. Auch der Ring-
kanal 20 dient ebenfalls nicht als Kanal fiir das flissige
Fullgut, sondern als Kanal fir ein gas- oder dampfférmi-
ges, beim Flllprozess verwendeten Mediums oder fur
Vakuum. Das Ringelement 20.1 ist aus einem Stahl mit
einer gegenuber den das Fullgut fihrenden Elementen
geringeren Korrosionsfestigkeit hergestellt.

[0023] Die Figur4 zeigtin sehr schematischer Darstel-
lung nochmals einen Rotor bzw. Rotorabschnitt 1 b zu-
sammen mit einem den Fullgutkessel 6 tragenden Tra-
gelement 22. Das Tragelement 22, welches zusammen
mit einer Vielzahl gleichartiger Tragelemente vorgese-
hen ist, ist sdulen- oder stangenartig ausgefiihrt und mit
seinem unteren Ende mit dem Rotorabschnitt 1 b und
mit dem oberen Ende mit einem Ende des Tragarmes
23 verbunden, der mit seinem anderen Ende am Fiillgut-
kessel 6 gehalten ist. Samtliche Tragelemente 22 besit-
zen dieselbe axiale Lange sowie denselben Durchmes-
ser, sind also in GroRRe, Form und Volumen und hinsicht-
lich des verwendeten Materials identisch. Bei Tempera-
turanderungen ergeben sich somit eine gleichmaRige
Warmeausdehnung fiir die Tragelemente 22 und damit
ein gleichmaRiges temperaturabhangiges Anheben und
Absenken des Fiillgutkessels 6 ohne ein Schragstellen
und/oder Verklemmen dieses Kessels und/oder ange-
schlossener Fillgutleitungen mit weiteren Funktionsele-
menten.

[0024] InderFigur4 istweiterhin auch eine Ringleitung
24 dargestellt, die von einem Ringelement 24.1 gebildet
ist, welches als Hohlprofil aus dem Material bzw. Stahl
reduzierter Gute besteht.

[0025] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfiih-
rungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich
sind, ohne dass dadurch der der Erfindung zugrunde lie-
gende Erfindungsgedanke verlassen wird.

[0026] So ist es insbesondere auch moglich, die Tra-
gelemente 18 oder 22 fiir den Fullgutkessel 6 aus einem
Material bzw. Metall zu fertigen, welches einen méglichst
geringen Warmeausdehnungskoeffizienten besitzt, um
so temperaturabhangige Verlagerungen des Flllgutkes-
sels 6 relativzu dem jeweiligen Rotor oder Rotorabschnitt
1, 1b und anderen Funktionselementen, insbesondere
auch den Fillgutleitungen 4 zu reduzieren.

Bezugszeichenliste

[0027]

1,1a, 1b Rotorabschnitt

1.1,1.2 Rotorelement

2 Flasche

3 Fillelement

4 Fillgutleitung

4.1,4.2 Leitungsabschnitt der Fullgutleitung
4.3 I6sbare Verbindung

4.4 Ende der Fullgutleitung

5 Anschlussstutzen
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6 Fillgutkessel

7 Durchflussmesser
8 Halter

9 Steg

10 Ausnehmung

11 Ausnehmung

12 SchlieRBblech

13 Schraube

14, 15 Ringkanal

14.1, 15.1 Ringelement

16, 17 Kanalabschnitt
18 Tragelement
18.1,18.2  Tragelementende
19 Konsole

20 Ringkanal

201 Ringelement

21 Kanalabschnitt
22 Tragelement

23 Tragarm
Patentanspriiche

1. Fulllmaschine zum Fullen von Flaschen, Dosen,
Beuteln oder dergleichen Behaltern (2) mit einem
flissigen Fullgut, mit mehreren an einem um eine
vertikale Maschinenachse umlaufend antreibbaren
Rotor oder einem Rotorabschnitt (1, 1a, 1b) vorge-
sehenen Fillelementen (3), die jeweils eine Abga-
bedffnung zur gesteuerten Abgabe des flissigen
Fillgutes in die zu flllenden Behalter (2) aufweisen
und Teil eines Fullgutweges sind, der von das Fllgut
fuhrenden Bauteilen gebildetistund die jeweilige Ab-
gabedffnung mit einem am Rotor oder Rotorab-
schnitt (1, 1a, 1b) vorgesehenen ringférmig ausge-
bildeten Fillgutkessel (6) verbindet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass samtliche mit dem Fiillgut in
Beriihrung kommende Flachen des Fullgutweges
zwischen dem Fullgutkessel (6) und der Abgabed6ff-
nung aus einem Material gefertigt sind, welches in
Bezug auf die Korrosionsfestigkeit eine héhere Gite
aufweist als die den Fillgutkessel (6) und die Fiille-
lemente (3) tragenden Elemente des Rotors oder
Rotorabschnittes (1, 1a, 1b), wobei jedes Fiillele-
ment (3) Uber eine eigene Fillgutleitung (4) mit ei-
nem Anschluss-bzw. Auslassstutzen (5)des die ver-
tikale Maschinenachse umschlieRenden Fllgutkes-
sel (6) verbunden ist.

2. Fillmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Flllkessel (6) tUber eine Trag-
konstruktion am Rotor (1, 1b) gehalten ist, und dass
die Tragkonstruktion von mehreren um die Maschi-
nenachse verteilten und in Form, Volumen sowie
Material identischen Tragelementen (18, 22) gebil-
det ist.

3. Fiullmaschine nach einem der vorhergehenden An-
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10.

spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fll-
gutkessel (6) und diesen Kessel mit den Flllelemen-
ten (3) verbindende Leitungen (4) an ihren mit dem
Fillgut in Beriihrung kommenden Flachen aus-
schliellich aus dem Material hoherer Glite herge-
stellt sind.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Fillelementen (3) ausgebildete und die jeweilige Ab-
gabedffnungen aufweisende Flissigkeitskanéle zu-
mindest an ihren mit dem Fllgut in Beriihrung kom-
menden Flachen ausschliefllich aus dem Material
héherer Gite hergestellt sind.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest einige der das Fiillgut filhrenden Bauteile ins-
gesamt aus dem Material héherer Glte hergestellt
sind.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Material
héherer Giite ein hochwertiger Stahl, beispielsweise
Edelstahl, bevorzugt Edelstahl der Klasse 1.4404
oder 1.4571 ist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest der die Fullelemente (3) und den Fullgutkessel
(6) tragenden Rotorabschnitt (1, 1a, 1b) und/oder
die den Fullgutkessel (6) am Rotor oder Rotorab-
schnitt (1, 1a, 1b) tragende Tragkonstruktion unter
Verwendung eines Materials realisiert sind, welches
eine im Vergleich zum Material der mit dem Fullgut
in Beriihrung kommenden Flachen reduzierte Giite
aufweist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass am Rotor
wenigstens ein Ringkanal (15, 16, 20) fir ein gas-
und/oder dampfférmiges Medium und/oder Vakuum
ausgebildet ist, und dass dieser wenigstens eine
Ringkanal (14, 15, 20, 24) unter Verwendung eines
Materials realisiert ist, welches eine im Vergleich
zum Material der mit dem Fullgut in Beriihrung kom-
menden Flachen reduzierte Gite aufweist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ma-
terial, welches eine im Vergleich zum Material der
mit dem Fullgut in Beriihrung kommenden Flachen
reduzierte Glte aufweist, Stahl ist, beispielsweise
ein Stahl der Gite 1.4301.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch Mittel (4.4, 5) fur
einen temperaturbedingten Langenausgleich in den
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Fillgutwegen.

Fillmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Fillgutweg zumindest teilwei-
se von einer an einen Anschlussstutzen (5) des Fill-
gutkessels (8) angeschlossenen Fillgutleitung (4)
gebildet ist, und dass die jeweilige Fillgutleitung (4)
fur einen Langenausgleich abgedichtet, aber axial
verschiebbar in dem Anschlussstutzen (5) aufge-
nommen ist.

Fillmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tra-
gelemente (16) aus einem Invar-Material bestehen.

Claims

Filling machine for filling bottles, cans, sachets, or
similar containers (2) with a fluid filling product, with
a plurality of filling elements (3) provided at a rotor
or a rotor section (1, 1a, 1b), which can be driven
such as to circulate about a vertical machine axis,
each of which comprises a dispensing opening for
the controlled dispensing of the fluid filling product
into the containers (2) which are to be filled, and
which are part of a filling product path, which is
formed by components conducting the filling prod-
uct, and connects the respective dispensing opening
to afilling product tank (6) formed in a ring shape at
the rotor or rotor section (1, 1a, 1b), characterised
in that all the surfaces of the filling product path
which come in contact with the filling product be-
tween the filling product tank (6) and the dispensing
opening are made of a material which exhibits a high-
er quality in relation to corrosion resistance than the
elements of the rotor or rotor section (1, 1a, 1b) car-
rying the filling product tank (6) and the filling ele-
ments (3), wherein each filling element (3) is con-
nected by means of its own filling product line (4) to
a connection nozzle or outlet nozzle (5) of the filling
product tank (6) surrounding the vertical machine
axis.

Filling machine according to claim 1, characterised
in that the filling product tank (6) is held by means
of a supporting structure at the rotor (1, 1b), and that
the supporting structure is formed from a plurality of
supporting elements (18, 22) distributed about the
machine axis and identical in shape, volume, and
material.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that the filling product tank
(6) and the lines (4) connecting this tank to the filling
elements (3) are manufactured on their surfaces
coming in contact with the filling product exclusively
from the material of higher quality.
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Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that fluid channels formed
in the filling elements (3) and comprising the respec-
tive dispensing openings are manufactured exclu-
sively from the material of higher quality at least on
their surfaces coming in contact with the filling prod-
uct.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that at least some of the
components conveying the filling product are man-
ufactured entirely from the material of higher quality.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that the material of higher
quality is a high-quality steel, such as stainless steel,
preferably special steel of Class 1.4404 or 1.4571.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that at least the rotor sec-
tion (1, 1a, 1b) supporting the filling elements (3) and
the filling product tank (6), and/or the supporting
structure supporting the filling product tank (6) at the
rotor or rotor section (1, 1a, 1b), are made of a ma-
terial which exhibits a quality which is reduced in
comparison with the material of the surfaces coming
in contact with the filling product.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that at the rotor at least
onering channel (15, 16, 20) is formed for a gaseous
and/or vaporous medium and/or vacuum, and that
this at least one ring channel (14, 15, 20, 24) is pro-
duced with the use of a material which exhibits a
reduced quality in comparison with the surfaces
coming in contact with the filling product.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised in that the material which ex-
hibits a reduced quality in comparison with the ma-
terial of the surfaces coming in contact with the filling
product is a steel, such as, for example, a steel of
the grade 1.4301.

Filling machine according to any of the preceding
claims, characterised by means (4.4, 5) for a tem-
perature-dependent length equalisation into the fill-
ing product carriage.

Filling machine according to claim 10, character-
ised in that each filling product path is formed at
least partially by a filling product line (4) connected
to a connection nozzle (5) of the filling product tank
(8), and that the respective filling product line (4) is
sealed for a length equalisation, but is accommodat-
ed in the connection nozzle (5) in an axially displace-
able manner.
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12. Filling machine according to any of the preceding

claims, characterised in that the supporting ele-
ments (16) consist of an Invar material.

Revendications

Machine de remplissage servant a remplir des bou-
teilles, des canettes, des sachets ou des contenants
(2) similaires d’'un produit de remplissage liquide,
comprenant plusieurs éléments de remplissage (3)
prévus au niveau d’un rotor pouvant étre entrainé
en rotation autour d’un axe de machine vertical ou
au niveau d’'un segment de rotor (1, 1a, 1b), lesquels
éléments de remplissage présentent respective-
ment une ouverture de distribution servant a distri-
buer de maniére commandée le produit de remplis-
sage liquide dans les contenants (2) a remplir et qui
font partie intégrante d’un chemin de produit de rem-
plissage, qui est formé par des composants guidant
le produit de remplissage et qui relie 'ouverture de
distribution respective a une cuve de produit de rem-
plissage (6) prévue au niveau du rotor ou du segment
de rotor (1, 1a, 1b), réalisée en anneau, caractéri-
séeen ce que toutes les surfaces, venanten contact
avec le produit de remplissage, du chemin de produit
de remplissage entre la cuve de produit de remplis-
sage (6) et I'ouverture de distribution sont confec-
tionnées a partir d’'un matériau, qui présente, en ma-
tiere de résistance a la corrosion, une qualité supé-
rieure par rapport aux éléments, supportant la cuve
de produitde remplissage (6) etles éléments de rem-
plissage (3), du rotor ou du segment de rotor (1, 1a,
1b), dans laquelle chaque élément de remplissage
(3) est relié par l'intermédiaire d’un propre conduit
de produit de remplissage (4) a une tubulure de rac-
cordement ou de sortie (5) de la cuve de produit de
remplissage (6) entourant I'axe de machine vertical.

Machine de remplissage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la cuve de remplissage (6)
est maintenue par l'intermédiaire d’'une structure
porteuse au niveau du rotor (1, 1b), et en ce que la
structure porteuse est formée par plusieurs élé-
ments porteurs (18, 22) répartis autour de I'axe de
machine et identiques dans la forme, le volume ainsi
que le matériau.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que la cuve de produit de remplissage (6) et des
conduits (4) reliant ladite cuve aux éléments de rem-
plissage (3) sont fabriqués, au niveau de leurs sur-
faces venant en contact avec le produit de remplis-
sage, exclusivement a partir du matériau de qualité
supérieure.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
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revendications précédentes, caractérisée en ce
que des canaux de liquide réalisés dans les élé-
ments de remplissage (3) et présentant les ouvertu-
res de distribution respectives sont fabriqués, au
moins au niveau de leurs surfaces venant en contact
avec le produit de remplissage, exclusivementa par-
tir du matériau de qualité supérieure.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’au moins certains des composants guidant le
produit de remplissage sont fabriqués globalement
a partir du matériau de qualité supérieure.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le matériau de qualité supérieure est un acier
de bonne qualité, par exemple un acier inoxydable,
de maniere préférée un acierinoxydable de la classe
1.4404 ou 1.4571.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’au moins le segment de rotor (1, 1a, 1b) suppor-
tant les éléments de remplissage (3) et la cuve de
produitde remplissage (6) et/ou la structure porteuse
supportant la cuve de produit de remplissage (6) au
niveau du rotor ou du segment de rotor (1, 1a, 1b)
sont réalisés en utilisant un matériau, qui présente
une qualité moindre en comparaison avec le maté-
riau des surfaces venant en contact avec le produit
de remplissage.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’au moins un canal annulaire (15, 16, 20) pour un
milieu sous forme de gaz et/ou sous forme de vapeur
et/ou pour le vide est réalisé au niveau du rotor, et
en ce que ledit au moins un canal annulaire (14, 15,
20, 24) est réalisé en utilisant un matériau, qui pré-
sente une qualité moindre en comparaison avec le
matériau des surfaces venanten contactavecle pro-
duit de remplissage.

Machine de remplissage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le matériau, qui présente une qualité moindre
en comparaison avec le matériau des surfaces ve-
nant en contact avec le produit de remplissage, est
de I'acier, en particulier un acier de la qualité 1.4301.

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par des
moyens (4.4, 5) pour une compensation de lon-
gueurs, liée aux températures, dans les chemins de
produit de remplissage.

Machine de remplissage selon la revendication 10,



12.

13 EP 2 094 600 B2

caractérisée en ce que chaque chemin de produit
de remplissage est formé au moins en partie par un
conduit de produitde remplissage (4) raccordé aune
tubulure de raccordement (5) de la cuve de produit
deremplissage (8), eten ce que le conduit de produit
de remplissage (4) concerné est étanchéifié en vue
d’'une compensation de longueurs et est regu toute-
fois de maniére a pouvoir étre déplacé par un cou-
lissementaxial dans la tubulure de raccordement (5).

Machine de remplissage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que les éléments porteurs (16) sont constitués d’'un
matériau Invar.
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