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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Steuerung einer Getrankefillanlage (10), mit einer
Fullmaschine (12), die eine Vielzahl von Fllelementen (16)
aufweist, die jeweils ein Fullventil (32) zum Abfiillen eines
Getranks in Behalter (18), insbesondere Flaschen, und ei-
nen Durchflussmesser (34) aufweisen, in welchem Verfah-
ren die dem Behalter (18) Uber das Fullventil (32) zugeflhr-
te Fullmenge mittels des Durchflussmessers (34) wahrend
des Fullvorgangs erfasst wird, wobei in dem Verfahren je-
des Fiillelement (16) der Flllmaschine (12) aus einem Pro-
duktbehalter (14), insbesondere einem Ringkessel, gespeist
wird, und eine Produktzufuhr (20) zur Aufrechterhaltung ei-
nes Sollfilllstands in dem Produktbehalter (14) geregelt wird.
Erfindungsgemal werden die Signale der Durchflussmes-
ser (34) aller Fiillelemente (16) zu einem aktuellen Volumen-
stromsignal aufaddiert oder die Geschwindigkeit der Filllma-
schine (12) wird aktuell gemessen und aus dem gemesse-
nen Geschwindigkeitswert unter Berlcksichtigung der An-
zahl der Fllelemente (16) und des Volumens eines Behal-
ters (18) ein aktuelles Volumenstromsignal errechnet. Wei-
terhin wird das aktuelle Volumenstromsignal zur Ableitung
eines Regelsignals fir die Produktzufuhr (20) verwendet,
und die Produktzufuhr (20) wird in Abhangigkeit von dem ak-
tuellen Volumenstromsignal geregelt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Getrankefillanlagen,
insbesondere mit Fullmaschinen, die einen Durch-
satz von mehr als 10000 Behaltern pro Stunde, ins-
besondere einen Durchsatz von mehr als 50000 Be-
haltern pro Stunde haben. Beispiele fir derartige Ge-
trankeflllanlagen sind z.B. Rundflllmaschinen mit
der zugeordneten Produktzufuhr.

[0002] In der Praxis ist die Regelung der Getranke-
zufuhr zu dem Produktbehélter, z.B. einem Ringkes-
sel oder zu einem Verteilerring einer Fillmaschine
nicht ganz unproblematisch.

[0003] Schwierigkeiten kénnen bei Anderungen des
Betriebszustandes einer solchen Flllmaschine auf-
treten, also insbesondere beim Anfahren, beim An-
halten und bei Anderungen der jeweiligen Leistung
(Behalter/h).

[0004] Bei einem ublicherweise teilgefullten Ring-
kessel erfolgt die Regelung der Getrankezufuhr mit-
tels Niveausonden und bei einem schwarz gefiillten,
d.h. vollstdndig mit Fillgut geflllten Verteilerkanal
Uber einen Drucksensor als FUhrungssignal.

[0005] Nachteilig ist dabei, dass die Regelung der
Getrénkezufuhr erst dann reagiert, wenn sich das Ni-
veau im Ringkessel oder der Druck in der Produktzu-
fuhr/Produktleitung zu den Fillventilen bedingt durch
die Anderung des Betriebszustandes der Fiillmaschi-
ne, beispielsweise durch den Beginn der Abgabe von
Getrank aus dem Ringkessel an die zu befiillenden
Behalter &ndert. Hier entsteht ein erster Zeitverlust,
der sich nachteilig auf die Nachregelung auswirkt.

[0006] Erst nachdem durch die Regelung ein Ab-
sinken des Flussigkeitsniveaus im Ringkessel oder
des Drucks in der Produktzufuhr erkannt wurde,
wird durch die Ansteuerung entsprechender Wirk-
oder Stellglieder mit der Nachflihrung bzw. verstark-
ten oder abgeschwéchten Nachflhrung des Fullgu-
tes begonnen. Dazu ist es zunéachst erforderlich,
dass in den Produktleitungen befindliche Flllgut zu
beschleunigen, was eine gewisse Zeit in Anspruch
nimmt uns somit zu einem zweiten Zeitverlust fihrt.

[0007] Dieser zweite Zeitverlust ist insbesondere bei
Hochleistungsanlagen (Durchsatz bis 70 m®/h) mit oft
sehr langen Produktzuleitungen besonders grof3 und
aufgrund der bei diesen Anlagen besonders grof3en
Stickleistung (Behalter/h) besonders stérend.

[0008] Besonders nachteilig ist es, wenn der, aus
erstem und zweitem Zeitverlust gebildete Gesamt-
zeitverlust einen bestimmten Wert Gberschreitet. Die
Folge ist ein signifikanter Niveau- oder Druckabfall,
der erst mit Verspatung wieder aufgeholt werden
kann. Umgekehrt ist die Reaktion der Regelung bei
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einem Stopp der Fillung. In dieser Situation stei-
gen Niveau oder Druck deutlich an, bevor das Re-
gelventil ganz geschlossen ist. Die beschriebenen,
heute nicht vermeidbaren, Druckschwankungen wir-
ken sich negativ auf das Fullbild, d.h. auf die Einhal-
tung der Fullhéhe, und die Fullmengengenauigkeit in
den Brems- und Beschleunigungsphasen einer Full-
maschine aus.

[0009] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Steuerung einer Getrénkefillanlage zu
schaffen, welches eine schnelle und zuverlassige Re-
gelung der Produktzufuhr auch bei sich dndernden
Betriebszustanden, wie z.B. Anfahren, Produktunter-
brechungen oder Produktabschaltungen erlaubt.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1
gel6st. Die Aufgabe wird weiterhin durch eine Getran-
kefullanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 9 ge-
I6st. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der zugeordneten abhangigen Anspri-
che. Vorteilhafte Ausbildungen der Erfindung sind
ebenfalls in der Beschreibung und in der Zeichnung
offenbart.

[0011] Gemal der Erfindung werden in einer ers-
ten Alternative die den Behéltern Uber die Fullven-
tile einer Fullmaschine, insbesondere Rundfilima-
schine zugefuhrten Produktmengen in jedem Fillele-
ment erfasst. Diese Signale der Durchflussmesser
aller Fillelemente der Fullmaschine werden zu ei-
nem aktuellen Volumenstromsignal aufaddiert. Durch
Addition der Volumenstrome aller Flllventile erhalt
man unmittelbar nach Beginn der Fillung der ersten
Flasche permanent ein Echtzeitsignal Uber den Vo-
lumenstrom der unter optimalen Bedingungen dem
Produktbehalter der Fillmaschine zugefihrt werden
musste. Dieses Echtzeit- oder Summensignal bildet
auch/somit auch den Fullgutbedarf wahrend der Ver-
anderungen des Betriebszustandes ab.

[0012] Alternativ dazu kann in einer zweiten Alter-
native die Geschwindigkeit der Flllmaschine, insbe-
sondere die Rotationsgeschwindigkeit aktuell gemes-
sen werden und aus dem gemessenen Geschwindig-
keitswert wird unter Berticksichtigung der Anzahl der
Fillelemente der Fillmaschine und des Volumens
(FUllvolumen) eines Behalters ein aktuelles Volumen-
stromsignal errechnet werden, insbesondere nach
der Formel: Anzahl Fillelemente der Flllmaschine
x Flussigkeitsvolumens eines Behélters x Drehzahl
der Fullmaschine. Durch die einzelnen Fillelemente
der Fullmaschine wird vorzugsweise ein bestimmtes
Flussigkeitsvolumen in jeden einzelnen Behalter ein-
geflllt, und zwar unabhangig von der sich daraus er-
gebenden Fillhéhe.

[0013] Im Rahmen des Fullbeginns (beispielsweise
aus dem Stillstand heraus) einer volumetrischen Full-
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maschine startet somit ein Fillelement nach dem
anderen mit dem Fllprozess. Da die Beschleuni-
gungs- und/oder Verzégerungsrampen der Drehzahl
der Flllmaschine (zeitlicher Drehzahlverlauf) gespei-
chert sind, kann der Bedarf an Fllgut Uber die Zeit
im Wesentlichen auch schon vor oder auch mit dem
Fallbeginn ermittelt werden. In dieser einfachen Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist daher
vorgesehen, die Produktzufuhr bereits mit dem Fll-
beginn zu steuern und/oder zu regeln. Bevorzugt in
der Weise, dass auch die erwarteten Anderungen des
Fillgutbedarfs wahrend der Veranderungen des Be-
triebszustandes der Fillmaschine mit berticksichtigt
werden.

[0014] Das in den oben genannten Alternativen ge-
messene oder errechnete aktuelle Volumenstromsi-
gnal wird zur Ableitung eines Regelsignals fur die
Produktzufuhr verwendet. Dieses Volumenstromsi-
gnal kann unmittelbar dem Regelkreis fir die zentrale
Produktzufuhr Gbermittelt werden. Die Produktzufuhr
wird entsprechend dann in Abhangigkeit von dem ak-
tuellen Volumenstromsignal geregelt. Der Vorteil bei-
der Alternativen des erfindungsgemafien Verfahrens
besteht darin, dass der aktuelle Volumenstrom immer
genau erfasst wird und daraus die dem Produktbe-
hélter Uber die Produktzufuhr zuzufihrende Produkt-
menge verzdgerungsfrei eingeregelt werden kann, so
dass der Fullstand im Produktbehélter unabhéngig
vom Betriebszustand oder von Anderungen des Be-
triebszustands immer in einem engen Sollbereich ge-
halten werden kann.

[0015] Das Regelventil in der Produktleitung kann
somit in Verbindung mit einem auch dort installierten
Durchflussmesser schon rechtzeitig mit der Nachfér-
derung des Fullgutes beginnen, wozu beispielswei-
se schon frithzeitig das Offnen des Ventilsitzes er-
folgt. Die Nachférderung erfolgt also erfindungsge-
mal bereits bevor dieser Vorgang durch ein fallendes
Niveau oder einen fallende Druck ausgel6st wirde.
Dadurch kénnen Niveau und Druck in der Startpha-
se oder bei Leistungswechsel in einem bisher nicht
moglichen Umfang konstant gehalten werden.

[0016] Wie oben bereits beschrieben, kann dieses
Prinzip natlrlich auch bei Fillende genutzt werden.
Auch dann wird der Fillprozess an den Fiillstellen
nacheinander beendet.

[0017] Je nach gewilnschter Regelcharakteristik
kann von der Summe der von den Fillstellen-MID
gelieferten Durchflusswerte ein Offset-Wert fir eine
Grundférdermenge an Flllgut subtrahiert oder ad-
diert werden, z.B. im Rahmen einer Fllstandkorrek-
tur. In jedem Fall kann auch eine softwaretechnische
Kombination mit einer eventuell zusétzlich vorgese-
henen Druck- oder Niveauregelung erfolgen.
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[0018] Zwischen den beiden oben genannten Alter-
nativen kann beliebig umgeschaltet werden, z.B. die
Alternative mit dem drehzahlbasierten errechneten
Volumenstromsignal beim Anfahren/Abbremsen und
die Alternative basierend auf den Durchflussmesser-
werten beim laufenden Betrieb der Getrankefiillanla-

ge.

[0019] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung wird die Produktzufuhr zusétzlich in Abhan-
gigkeit von den Signalen mindestens eines im Pro-
duktbehalter angeordneten Flillstandsensors gere-
gelt. Dies bedeutet, dass fir den von der Produktzu-
fuhr zuzufiihrenden Volumenstrom nicht nur das ak-
tuelle Volumenstromsignal berlcksichtigt wird, son-
dern auch der Fullstand im Produktbehélter, was vor-
teilhafterweise dahin genutzt werden kann, dass ein
vom Sollfillstand abweichender Fillstand im Pro-
duktbehalter durch eine entsprechende Nachrege-
lung der Produktzufuhr sofort ausgeglichen werden
kann.

[0020] Mit "Regelung der Produktzufuhr" ist in der
Regel die Regelung bzw. Steuerung wenigstens ei-
nes in einer Produktzufuhrleitung angeordneten Pro-
duktregelventils und/oder wenigstens einer der Pro-
duktzufuhr zugeordneten Produktférderpumpe ge-
meint. Diese beiden Komponenten kénnen entweder
alternativ oder gemeinsam durch eine Steuerung der
Getrankefillanlage angesteuert bzw. geregelt wer-
den.

[0021] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung enthélt die Getrénkeflllanlage eine Rundfull-
maschine. In diesem Fall wird die aktuelle Drehzahl
der Rundfillmaschine gemessen, wobei der Dreh-
zahlverlauf der Flllmaschine beim Anfahren oder Ab-
bremsen gespeichert wird. Gespeichert wird somit ei-
ne Rampe des Drehzahlverlaufs (iber den zeitlichen
Bereich des Anfahrens oder Abbremsens.

[0022] Beim Abbremsen der Flllmaschine kann so-
mit aus der Ist-Drehzahl, dem aktuellen Volumen-
stromsignal und dem gespeichertem zeitlichen Dreh-
zahlverlauf die Héhe des stetig abnehmenden ab-
gefiillten Volumenstroms vorausberechnet werden.
Die Produktzufuhr kann somit unverziglich entspre-
chend dem abnehmenden Volumenstrom beim Ab-
bremsen der Fullmaschine eingeregelt werden, oh-
ne dass es zu einem Anstieg des Fullstandes im
Produktbehalter Gber den Sollfillstand kommt. Auf
diese Weise kann dieses allmahliche Herunterfahren
der dem Produktbehalter zugeflhrten Produktmenge
zeitgleich mit dem Abbremsen der Fillmaschine beim
Produktende erfolgen.

[0023] In &hnlicher Weise kann beim Anfahren der
Fullmaschine der zu erwartende Volumenstrom vor-
ausermittelt werden, und aus dem gespeicherten
zeitlichen Drehzahlverlauf der Fiillmaschine beim An-
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fahren, eventuell aus der Solldrehzahl der Fillma-
schine, aus der Anzahl der Flllelemente und aus
der Sollfillmenge pro Behalterfillung. Somit kann die
Produktzufuhr bereits beim Hochfahren der Filima-
schine unmittelbar auf den zu erwartenden Volumen-
strom eingeregelt werden. So kann die Steuerung der
Getrankeanlage absehen, wie der Volumenstrombe-
darf der Fullmaschine mit anfahrender Maschine an-
steigt. Sie kann somit zumindest zeitgleich die Pro-
duktzufuhr entsprechend einregeln, so dass keine
zeitliche Verzdégerung zwischen dem zunehmenden
Volumenstrombedarf der Fillmaschine und der zuge-
fuhrten Produktmenge auftritt.

[0024] Vorzugsweise wird in der o.g. Ist-Drehzahl
der Fullmaschine mit der Soll-Drehzahl entsprechend
den gespeicherten fertigen Drehzahlverlaufen beim
Anfahren und Abbremsen verglichen, und aus dem
Vergleichssignal wird ein Korrektursignal fur die Re-
gelung der Produktzufuhr abgeleitet. Die Produktzu-
fuhr wird in dann Abhangigkeit von dem Korrektur-
signal gesteuert oder geregelt. Mit diesem Verfah-
rensparameter kann eine Abweichung der aktuellen
Drehzahl der Fillmaschine von einem gespeicherten
Drehzahlverlauf erfasst und in die Steuerung bzw.
Regelung der Produktzufuhr unmittelbar bertcksich-
tigt werden. Die zugefihrte Produktmenge entspricht
dann genau dem abgefiillten Produkt-Volumenstrom
beim Fillen der Behalter, auch wenn die Fillmaschi-
ne nicht exakt entsprechend dem gespeicherten zeit-
lichen Verlauf anfahrt bzw. abbremst. Es kann zu-
dem vorzugsweise vorgesehen sein, dass die gespei-
cherten zeitlichen Drehzahlverlaufe bzw. Drehzahl-
rampen durch aktuelle Werte der Drehzahlverlaufe
beim An- und Anfahren der Maschine standig aktua-
lisiert werden, wodurch erzielt wird, dass die gespei-
cherten Drehzahlverldufe immer aktuell sind.

[0025] Vorzugsweise ist in der Produktzufuhr ein
Produktzufuhr-Durchflussmesser zur Generierung ei-
nes Ist-Zufuhrvolumenstromsignals angeordnet und
das Ist-Zufuhrvolumenstromsignal wird mit dem ak-
tuellen Volumenstromsignal oder einem zu erwarten-
den Volumenstrom beim Anfahren/Abbremsen der
Flllmaschine verglichen. In Abhangigkeit von dem
Vergleichsergebnis wird dann ein Korrektursignal fur
die Regelung der Produktzufuhr abgeleitet. In die-
sem Fall werden Soll-Drehzahlverlaufe im laufenden
Betrieb oder bei Drehzahldnderung immer als Refe-
renz verwendet und mit den aktuellen Drehzahlver-
laufen verglichen, wobei bei Abweichung von Refe-
renzwerten die Produktzufuhr entsprechend nachge-
regelt wird.

[0026] Vorzugsweise werden die Behalter volume-
trisch abgefillt, d.h. es wird in jedem Behalter un-
abhangig vom Flllstand immer exakt die gleiche
Produktmenge abgefillt. Dies erlaubt eine einfache-
re Berechnung des Ist-Volumenstroms im Falle der
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rechnerischen Ermittlung des Volumenstromsignals
in einer Alternative der Erfindung.

[0027] Die Erfindung umfasst ebenfalls eine Getran-
kefullanlage, umfassend eine Fullmaschine, insbe-
sondere eine Rundfillmaschine, mit einem Produkt-
behélter, insbesondere einem Ringkessel, und mit ei-
ner Vielzahl von Fillelementen, die jeweils ein Full-
ventil und einen Durchflussmesser aufweisen. Wei-
terhin hat die Getrankeflllanlage eine Produktzufuhr
zu dem Produktbehélter, welche Produktzufuhr min-
destens eine Produktférderpumpe und/oder wenigs-
tens ein Produktregelventil enthalt, um den dem Pro-
duktbehalter zugefiuhrten Produktstrom insbesonde-
re volumetrisch regeln zu kénnen. Die Produktzu-
fuhr ist mit einer nicht weiter ausgefuhrten Produkt-
quelle, z.B. mit dem Puffertank eines Mischers ver-
bunden, der etliche Kubikmeter grof} sein kann. Der
Durchflussmesser bei jedem Fullelement ist vorgese-
hen, um die dem einzufiillenden Behalter abgegebe-
ne Produktmenge volumetrisch erfassen zu kénnen.

[0028] Die Getrankefiillanlage enthalt weiterhin ei-
ne Steuerung, mit welcher die Fillmaschine als auch
die Produktzufuhr geregelt werden kann. Entspre-
chend der Erfindung ist der Durchflussmesser jedes
Flllelementes mit der Steuerung verbunden und die
Steuerung enthélt einen Addierer, der konzipiert ist,
die Signale der Durchflussmesser aller Fillelemente
der Fullmaschine zu einem aktuellen Volumenstrom-
signal aufzuaddieren. Weiterhin enthalt die Steue-
rung ein Produktregelmodul, welches konzipiert ist,
die Produktzufuhr in Abhangigkeit von dem aktuel-
len Volumenstromsignal zu regeln. Diese Getrénke-
anlage ist in der Lage, den uber die Produktzufuhr
dem Produktbehalter, insbesondere Ringkessel zu-
geflhrten Produktstrom in dem exakt in den Behalter
abgegebenen Volumenstrom anzugleichen. Selbst-
verstandlich kann hierbei ein Offsetwert vorbehalten
werden, um betriebsspezifische Gegebenheiten der
Flllmaschine zu berucksichtigen, z.B. um einen Fill-
stand im Produktbehalter langsam auf einen Sollwert
nachzuregeln. Hinsichtlich der Aspekte und Vorteile
der Erfindung wird auf die obigen Ausfiihrungen zum
erfindungsgemafien Verfahren verwiesen.

[0029] Vorzugsweise ist im Produktbehalter wenigs-
tens ein Fullstandsensor angeordnet und das Pro-
duktregelmodul ist konzipiert, die Produktzufuhr auch
in Abhangigkeit von einem Fullstandsignal des Fiill-
standsensors zu regeln.

[0030] Aufdiese Weise wird die Produktzufuhr nicht
allein aufgrund des aktuellen Volumenstromsignals
gesteuert, sondern auch in Abh&ngigkeit von dem
Fullstand, was zur Folge hat, dass der Fillstand im
Produktbehalter immer in einem eng definierten vor-
gegebenen Soll-Fiillstandsbereich gehalten werden
kann, was der Betriebssicherheit der Fillmaschine
zutraglich ist.
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[0031] Vorzugsweise sind die Durchflussmesser der
Flllelemente durch magnetisch induktive Durchfluss-
messer (MID) gebildet, die in der Lage sind, einen
sehr exakten volumetrischen Wert der Abflllmenge
beim Abflllen jedes Behalters zu liefern. Hierdurch
kann die Steuerung in ihrer Genauigkeit verbessert
werden.

[0032] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist in der Produktzufuhr ein Produktzufuhr-
Durchflussmesser zur Generierung eines Ist-Zufuhr-
volumenstromsignals angeordnet, wobei das Signal
in das Produktregelmodul eingespeist ist, um ein Kor-
rektursignal fiir die Regelung der Produktzufuhr ab-
zuleiten. Auf diese Weise kann standig der zugefuihr-
te Produktstrom mit dem aktuellen VVolumenstromsi-
gnal verglichen werden, und die Produktzufuhr kann
zur Aufrechterhaltung eines konstanten Fullstands
im Produktbehalter quasi verzégerungsfrei entspre-
chend nachgeregelt werden.

[0033] Der Vorteil der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, dass eine fast verzogerungsfreie Re-
gelung der Produktzufuhr mdglich ist, was zu ei-
nem sehr konstanten Fullstand im Produktbehalter
fihrt, insbesondere auch wahrend Anderungen im
Betriebszustand der Fillmaschine, z.B. bei wech-
selnden Betriebsgeschwindigkeiten oder beim Anfah-
ren und Abbremsen (Betriebsende) der Fillmaschi-
ne.

[0034] Es ist fur den Fachmann offensichtlich, dass
die o.g. Ausfiihrungsbeispiele in beliebiger Weise
miteinander kombiniert werden kénnen.

[0035] Folgende Ausdriicke werden in der Anmel-
dung synonym verwendet: Flllstelle — Fullelement;
Fillmaschine — Rundflllmaschine; Getrankefiillanla-
ge — Getrankeanlage — Getrankeabfillanlage; Pro-
duktbehalter — Ringkessel,

[0036] Die Erfindung wird nachfolgend beispiels-
weise anhand der schematischen Zeichnungen be-
schrieben. In dieser zeigen:

[0037] Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Ge-
trankeanlage mit einer Rundfillmaschine;

[0038] Fig. 2 eine Aufsicht auf die Getrankeanlage
gemal Fig. 1;

[0039] Fig. 3 ein Detail der Fillmaschine im Bereich
eines Fillelementes.

[0040] Die Getrankefillanlage 10 wird nachfolgend
mit Bezug auf alle Fig. 1 bis Fig. 3 beschreiben. Die
Getrankefillanlage 10 enthélt eine Rundfillmaschi-
ne 12, die an ihrem Umfang als Produktbehélter ei-
nen Ringkessel 14 aufweist. Die Rundfiillmaschine
12 hat weiterhin eine Vielzahl von Fllelementen 16,
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die jeweils ein Fillventil 32 zum Befiillen eines Be-
hélters 18, z.B. einer Flasche aufweisen. Der Ring-
kessel ist radial innenseitig der Fullelemente 16 an-
geordnet. Der Ringkessel speist alle Fillelemente 16
der Fillmaschine 12 zum Befillen von Behaltern 18.
Der Ringkessel 14 ist Giber eine Produktzufuhrleitung
21 mit einer Produktzufuhr 20 verbunden, welche ein
Produktregelventil 22 und eine Produktférderpumpe
24 enthalt. Die Produktzufuhrleitung 21 ist des Weite-
ren vorzugsweise mit einem aulerst grol3en Puffer-
tank eines Mischers verbunden, der in der Zeichnung
nicht dargestellt ist, und der auch nicht zur Getranke-
fullanlage 10 gehort. Die Getrankefillanlage 10 wird
durch eine zentrale Steuerung 26 gesteuert, die ei-
nen Speicher 28 aufweist, zur Speicherung von zeit-
lichen Drehzahlverlaufen der Fillmaschine als auch
zur Speicherung anderer Parameter, wie z.B. der An-
zahl der Fullelemente an der Flllmaschine 12, das
Volumen des abzufiillenden Behalters 18 und Soll-
werte bzw. Sollwertbereiche. Weiterhin hat die Steue-
rung 26 ein Produktregelmodul 30, welches fir die
Regelung der Produktzufuhr 20 zustandig ist, durch
welche das Produkt dem Ringkessel 14 zugeleitet
wird. Jedes Fullelement 16 enthalt neben dem Full-
ventil 32 auch einen Durchflussmesser 34, welche
beide mit der Steuerung 26 verbunden sind.

[0041] Die Getrankeanlage 10 enthalt weiterhin ei-
nen Fullstandsensor 36, welcher mit der Steuerung
26 verbunden ist, so dass die Steuerung 26 sténdig
ein Signal Uber den aktuellen Fullstand in dem Ring-
kessel 14 erhalt.

[0042] In der Produktzufuhrleitung 21 ist des Weite-
ren ein Produktdurchflussmesser 38 angeordnet, um
die Menge des dem Ringkessel 14 zugefiihrten Pro-
dukts in Echtzeit volumetrisch erfassen zu kénnen.

[0043] Die Behalter 18 werden der Flllmaschine 12
Uber eine Behalterzufuhr 40 zugefliihrt und Uber eine
Behalterabfuhr 42 abgefiihrt, Gblicherweise durch an
sich bekannte Ubergabekreisel.

[0044] Die dargestellte Getrankeanlage 10 arbeitet
wie folgt:

In einer ersten mdglichen Verfahrensweise kann die
Steuerung 26 die Drehzahl der Rundflilimaschine 12
erfassen, wobei sie durch die aktuelle Drehzahl der
Fillmaschine, das Fillvolumen der zu flillenden Be-
halter 18 und die Anzahl der Fillelemente 16 ein
aktuelles Volumenstromsignal erzeugen kann, wel-
ches dann zur Steuerung der Produktzufuhr 20, d.h.
des Produktregelventils 22 bzw. der Produkitférder-
pumpe 24 verwendet werden kann, insbesondere um
die dem Ringkessel 14 zuzufiihrende Produktmenge
in gleicher Hohe wie die gerade abgefiillte Produkt-
menge (entsprechend dem aktuellen Volumenstrom-
signal) einstellen zu kénnen, so dass der Flllstand im
Ringkessel 14 konstant bleibt.
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[0045] Alternativ werden in einer zweiten mogli-
chen Verfahrensweise des Abfillens die Signale
der Durchflussmesser 14 aller Fullelemente 16 der
Fillmaschine 12 in dem Produktregelmodul 30 der
Steuerung 26 zu einem aktuellen Volumenstromsi-
gnal aufaddiert und die Produktzufuhr 20, d.h. das
Produktregelventil 22 und/oder die Produktférder-
pumpe 24 werden so angesteuert, dass die zu-
gefiihrte Produktmenge den aufaddierten Werten
der Durchflussmesser 34 aller Fiillelemente 16 ent-
spricht, d.h. dem aktuellen Volumenstromsignal. Auf
diese Weise kann die Produktzufuhr 20 in Echtzeit
nahezu verzdgerungsfrei dem Volumenstrombedarf
beim Abfillen der Flllmaschine 12 nachgeregelt wer-
den.

[0046] Zwischen den beiden oben genannten Al-
ternativen kann beliebig umgeschaltet werden, z.B.
die erste Alternative mit dem errechneten Volumen-
stromsignal beim Anfahren/Abbremsen und die zwei-
te Alternative basierend auf den Durchflussmesser-
werten beim laufenden Betrieb.

[0047] Die Regelung der Produktzufuhr kann dann
so erfolgen, dass nicht nur die gleiche Produktmenge,
die aktuell Gber die Fillelemente in die Behalter 18
abgegeben wird, zugefiihrt wird, sondern dieser Wert
kann auch durch ein Offset erhéht bzw. verringert
werden, z.B. um einen Ist-Fillstand im Ringkessel
14 an einen Soll-Fillstand anzupassen, d.h. um den
Fallstand zu senken oder zu heben. Dieser Offset-
Wert kann z.B. solange zur Regelung der Produktzu-
fuhr verwendet werden, bis der mittels der Fllstand-
sonde 36 ermittelte Ist-Flllstand einem im Speicher
28 gespeicherten Soll-Flllstand angeglichen worden
ist. Die Rundflllmaschine 12 ist in den Figuren nur
sehr schematisch dargestellt.

[0048] In der Regel hat eine Rundfiillmaschine 12
sehr viel mehr Flllelemente, z.B. 100 Fullelemente,
die an deren Umfang verteilt sind. Der Ringkessel
14 verlauft vorzugsweise nach innen versetzt zu den
Fillelementen, so dass der Volumenstrom, der vom
Ringkessel 14 zu dem Fllelement 16 fliel3t, durch die
Zentrifugalkraft erh6ht wird. Der Ringkessel 14 kann
aber auch Uber den Fillelementen 16 verlaufen.

[0049] Die Erfindung ist nicht auf das oben beschrie-
bene Ausfiihrungsbeispiel begrenzt, sondern kann
innerhalb des Schutzbereichs der nachfolgenden An-
spriche beliebig variiert werden.

Bezugszeichenliste

10  Getrankeanlage

12 Rundftllmaschine

14  Ringkessel — Produktbehalter
16 Fullelement

18 Behalter — Flasche

20  Produktzufuhr
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21 Produktzufuhrleitung

22  Produktregelventil

24  Produktférderpumpe

26  Steuerung

28  Speicher

30  Produktregelmodul

32  Flllventil

34  Durchflussmesser — MID

36  Flullstandssensor

38  Produktdurchflussmesser

40 Behalterzufuhr

42 Behalterabfuhr
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung einer Getrankefillan-
lage (10), mit einer Fullmaschine (12), die eine Viel-
zahl von Fullelementen (16) aufweist, die jeweils ein
Fullventil (32) zum Abflllen eines Getranks in einen
Behalter (18), insbesondere eine Flasche, und einen
Durchflussmesser (34) aufweisen, in welchem Ver-
fahren die dem Behalter (18) Uber das Fillventil (32)
zugefuhrte Fillmenge mittels des Durchflussmessers
(34) wahrend des Fillvorgangs erfasst wird, wobei
in dem Verfahren jedes Fiillelement (16) der Flllma-
schine (12) aus einem Produktbehalter (14), insbe-
sondere einem Ringkessel, gespeist wird, und eine
Produktzufuhr (20) zur Aufrechterhaltung eines Soll-
fullstands in dem Produktbehalter (14) gesteuert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Signale der Durchflussmesser (34) aller Fillele-
mente (16) zu einem aktuellen Volumenstromsignal
aufaddiert
oder
— die Geschwindigkeit der Fullmaschine (12) aktuell
gemessen und aus dem gemessenen Geschwindig-
keitswert unter Beriicksichtigung der Anzahl der Ful-
lelemente (16) und des Volumens eines zu fiillenden
Behalters (18) ein aktuelles Volumenstromsignal er-
rechnet wird,
und dass das aktuelle Volumenstromsignal zur Ab-
leitung eines Regelsignals fiir die Produktzufuhr (20)
verwendet wird, und die Produktzufuhr (20) in Abhan-
gigkeit von dem aktuellen Volumenstromsignal ge-
steuert/geregelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die
Produktzufuhr (20) zusatzlich in Abhangigkeit von
dem Signal mindestens eines im Produktbehalter
(14) angeordneten Fillstandsensors (36) geregelt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem
die Regelung der Produktzufuhr (20) durch Rege-
lung/Steuerung wenigstens einer Produktférderpum-
pe (24) und/oder durch Regelung/Steuerung mindes-
tens eines in einer Produktzufuhrleitung (21) ange-
ordneten Produktregelventils (22) erfolgt.
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, bei welchem eine Rundfilimaschine (12)
verwendet wird, wobei die aktuelle Drehzahl der Fll-
maschine (12) gemessen und der Drehzahlverlauf
der Fullmaschine (12) beim Abbremsen gespeichert
wird, wobei aus der Ist-Drehzahl und dem aktuellen
Volumenstromsignal unter Berilicksichtigung der ge-
speicherten Drehzahlverlaufe der zu erwartende Vo-
lumenstrom errechnet und die Produktzufuhr (20) auf
den zu erwartenden Volumenstrom beim Abbremsen
der Fullmaschine (12) geregelt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, bei welchem eine Rundfillmaschine (12)
verwendet wird, wobei der Drehzahlverlauf der Fill-
maschine (12) beim Anfahren gespeichert wird, wo-
bei aus einer Solldrehzahl der Fillmaschine (12), aus
der Anzahl der Fillelemente (16) und aus der Soll-
fullmenge pro Behalterflillung unter Beriicksichtigung
des gespeicherten Drehzahlverlaufs der zu erwarten-
de Volumenstrom errechnet und beim Anfahren der
Flllmaschine (12) die Produktzufuhr (20) auf den zu
erwartenden Volumenstrom geregelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, bei welchem
die Ist-Drehzahl mit der Solldrehzahl entsprechend
dem gespeicherten Drehzahlverlauf beim Anfahren/
Abbremsen verglichen und aus dem Vergleichssignal
ein Korrektursignal fir die Regelung der Produktzu-
fuhr (20) abgeleitet wird, und die Produktzufuhr (20)
in Abhangigkeit von dem Korrektursignal gesteuert/
geregelt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, bei welchem in der Produktzufuhr (20)
ein Produktzufuhrdurchflussmesser (38) zur Generie-
rung eines Ist-Zufuhrvolumenstrom-Signals angeord-
net wird, und dass das Ist-Zufuhrvolumenstrom-Si-
gnal mit dem aktuellen Volumenstromsignal oder ei-
nem zu erwartenden Volumenstrom beim Anfahren/
Abbremsen der Fillmaschine (12) verglichen und in
Abhangigkeit von dem Vergleichsergebnis ein Kor-
rektursignal fir die Regelung der Produktzufuhr (20)
abgeleitet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei welchem die Behalter (18) volumetrisch
abgefiillt werden.

9. Getrankefillanlage (10), umfassend eine Fll-
maschine (12), insbesondere eine Rundfiillmaschine
(12) mit einem Produktbehalter (14), insbesondere ei-
nem Ringkessel, und einer Vielzahl von Fllelemen-
ten (16), mit einer Produktzufuhr (20) zu dem Pro-
duktbehalter (14), welche Produktzufuhr (20) mindes-
tens eine Produktférderpumpe (24) und/oder wenigs-
tens ein Produktregelventil (22) enthalt,
wobei jedes Fillelement (16) einen Durchflussmes-
ser (34) aufweist, welche Getrankefillanlage (10)
weiterhin eine Steuerung (26) zur Steuerung der Fll-
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maschine (12) als auch der Produktzufuhr (20) ent-
halt,

dadurch gekennzeichnet, dass der Durchflussmes-
ser (34) jedes Fillelements (16) mit der Steuerung
(26) verbunden ist,

dass die Steuerung (26) ein Produktregelmodul (30)
mit einen Addierer aufweist, der konzipiert ist, die Si-
gnale der Durchflussmesser (34) aller Fillelemente
(16) der Fillmaschine (12) zu einem aktuellen Volu-
menstromsignal aufzuaddieren, wobei das Produkt-
regelmodul (30) konzipiert ist, die Produktzufuhr (20)
in Abhangigkeit von dem aktuellen Volumenstromsi-
gnal zu regeln.

10. Getrankefillanlage (10) nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Produktbehal-
ter (14) wenigstens ein Fiillstandsensor (36) ange-
ordnet ist, und dass das Produktregelmodul (30) kon-
zipiert ist, die Produktzufuhr (20) auch in Abhangig-
keit von einem Flllstandsignal des Fillstandsensors
(36) zu regeln.

11. Getrankefillanlage (10) nach Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Durchfluss-
messer (34) durch magnetisch induktive Durchfluss-
messer (MID) gebildet sind.

12. Getrankeanlage (10) nach einem der Anspri-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Produktzufuhr (20) ein Produktzufuhrdurchflussmes-
ser (38) zur Generierung eines Ist-Zufuhrvolumen-
strom-Signals angeordnet ist, welches Signal in das
Produktregelmodul (30) eingespeist ist, um ein Kor-
rektursignal fur die Regelung der Produktzufuhr (20)
abzuleiten.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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