
Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets 

©  E U R O P Ä I S C H E  

©  Veröffentlichungstag  der  Patentschrift:  26.07.95 

©  Anmeldenummer:  92117442.1 

©  Anmeldetag:  13.10.92 

©  Veröffentlichungsnummer:  0  5 3 9   7 9 1   B 1  

P A T E N T S C H R I F T  

©  int.  ci.6:  B67C  3 / 1 0  

©  Verfahren  zum  Füllen  von  Flaschen  oder  dergleichen  Behälter  mit  einem  flüssigen  Füllgut  sowie 
Vorrichtung  zum  Durchführen  dieses  Verfahrens. 

00 

Oi  

Oi  
CO 

®  Priorität:  17.10.91  DE  4134366 
25.04.92  DE  4213737 

@  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
05.05.93  Patentblatt  93/18 

©  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die 
Patenterteilung: 
26.07.95  Patentblatt  95/30 

©  Benannte  Vertragsstaaten: 
AT  BE  DE  ES  FR  GB  IT  NL 

©  Entgegenhaltungen: 
EP-A-  0  331  137 
EP-A-  0  334  288 
WO-A-91/18823 

©  Patentinhaber:  KHS  Maschinen-  und  Anlagen- 
bau  Aktiengesellschaft 
Klöcknerstrasse  29 
D-47057  Duisburg  (DE) 

@  Erfinder:  Clüsserath,  Ludwig 
Nikolaus-Lenau-Strasse  3 
W-6550  Bad  Kreuznach  (DE) 

Anmerkung:  Innerhalb  von  neun  Monaten  nach  der  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die  Erteilung  des 
europäischen  Patents  kann  jedermann  beim  Europäischen  Patentamt  gegen  das  erteilte  europäische  Patent 
Einspruch  einlegen.  Der  Einspruch  ist  schriftlich  einzureichen  und  zu  begründen.  Er  gilt  erst  als  eingelegt,  wenn 
die  Einspruchsgebühr  entrichtet  worden  ist  (Art.  99(1)  Europäisches  Patentübereinkommen). 

Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
(3.  10/3.09/3.3.3) 



1 EP  0  539  791  B1 2 

Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  verfahren 
gemäß  Oberbegriff  Patentanspruch  1  sowie  auf 
eine  Vorrichtung  gemäß  Oberbegriff  Patentan- 
spruch  11. 

Ein  solches  Verfahren  und  eine  zugehörige 
Vorrichtung  zum  Abfüllen  eines  flüssigen,  insbe- 
sondere  kohlensäurehaltigen  Füllgutes  unter  Ge- 
gendruck  in  Flaschen  oder  dergleichen  Behälter 
sind  bekannt  (EP-A-0  331  137).  Vorgeschlagen 
wurde  hierbei  auch,  zur  Reduzierung  des  Ver- 
brauchs  an  Inert-Gas  bzw.  C02-Gas  in  der  Vor- 
spannphase  für  ein  Spülen  sowie  teilweises  Vor- 
spannen  des  jeweiligen  Behälters  Rückgas  aus 
dem  Rückgaskanal  der  Füllmaschine  zu  verwen- 
den.  Bei  diesem  bekannten  Verfahren  bzw.  bei 
dieser  bekannten  Vorrichtung  lassen  sich  aber  bei 
Verwendung  des  Rückgases  die  angestrebte  Quali- 
tät  und  Lagerfähigkeit  insbesondere  bei  einem 
empfindlichen  oder  leicht  verderblichen  Füllgut 
nicht  mit  ausreichender  Sicherheit  erzielen,  und 
zwar  wegen  möglicher  Keime  im  Rückgas  des 
Rückgaskanales. 

Bekannt  ist  weiterhin  grundsätzlich  auch  (DE- 
OS  38  09  852)  den  jeweiligen  Behälter  vor  der 
Vorspannphase  mit  einem  Sterilisationsmedium  zu 
behandeln,  wobei  diese  Behandlung  allerdings  aus- 
schließlich  einer  aseptischen  bzw.  sterilen  Abfül- 
lung  des  flüssigen  Füllgutes  dient  und  der  jeweilige 
Behälter  hierzu  ohne  Dichtlage  mit  dem  Füllele- 
ment  in  einer  verschließbaren  Glocke  aufgenom- 
men  ist,  deren  Innenraum  zunächst  mit  dem  Sterili- 
sationsmedium  und  dann  beim  Füllen  u.a.  auch  mit 
dem  Druck  eines  Inert-Gases  oder  mit  steriler  Luft 
beaufschlagt  wird.  Durch  das  Volumen  der  Glocke 
ergibt  sich  ein  nachteiliger  hoher  Verbrauch  an 
Inert-Gas  bzw.  an  steriler  Luft. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren 
bzw.  eine  Vorrichtung  der  eingangs  erwähnten  Art 
so  weiterzubilden,  daß  unter  Beibehaltung  des  Vor- 
teils  einer  Einsparung  von  Inert-Gas  selbst  bei  ei- 
nem  empfindlichen  Füllgut  eine  hohe  Qualität  und 
lange  Haltbarkeit  des  abgefüllten  Füllgutes  erreicht 
werden. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  sind  ein  Verfahren 
entsprechend  dem  kennzeichnenden  Teil  des  Pa- 
tentanspruches  1  bzw.  eine  Vorrichtung  entspre- 
chend  dem  kennzeichnenden  Teil  des  Patentan- 
spruches  11  ausgebildet. 

Auch  bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 
erfolgt  das  Spülen  sowie  das  teilweise  Vorspannen 
des  jeweiligen  Behälters  in  der  Vorspannphase  un- 
ter  unmittelbarer  Verwendung  des  Rückgases  aus 
dem  Rückgaskanal.  Dies  ist  trotz  der  angestrebten 
hohen  Qualität  und  Haltbarkeit  des  abgefüllten  Füll- 
gutes  nach  der  Lehre  der  Erfindung  dadurch  mög- 
lich,  daß  die  Behälter  in  der  Vorbehandlungsphase 

zumindest  an  ihren  Innenflächen  ausreichend  steri- 
lisiert  werden  und  gleichzeitig  auch  dafür  gesorgt 
ist,  daß  ausschließlich  das  Rückgas  in  den  Rück- 
gaskanal  geleitet  wird,  d.h.  weder  während  der 

5  Vorbehandlungsphase  die  aus  dem  jeweiligen  Be- 
hälter  durch  das  Sterilisationsmedium  verdrängte 
Luft,  noch  das  beim  Spülen  der  Behälter  in  der 
Vorspannphase  verdrängte  Sterilisationsmedium  in 
den  Rückgaskanal  geleitet  werden.  Vielmehr  ist  es 

io  erforderlich,  die  verdrängte  Luft  und  das  verdräng- 
te  Sterilisationsmedium  zur  Atmosphäre  hin  oder  in 
einen  vom  Rückgaskanal  völlig  getrennten  Kanal 
abzuführen. 

Bei  der  Erfindung  weist  das  Rückgas  im  Rück- 
75  gaskanal  nicht  nur  einen  einwandfreien  mikrobiolo- 

gischen  Zustand  auf,  d.h.  das  Rückgas  ist  nicht 
oder  nur  in  einem  unschädlichen  Maße  mit  Bakte- 
rien  und  anderen  Mirkoorganismen  belastet,  son- 
dern  insbesondere  wird  im  Rückgaskanal  auch  eine 

20  annähernd  reine  CO2  -Atmosphäre  erreicht. 
Erst  durch  die  Gesamtheit  aller  Maßnahmen 

des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  ist  es  möglich, 
ohne  Einbußen  an  Qualität  und  Haltbarkeit  durch 
Verwendung  des  Rückgases  eine  beachtliche  Ein- 

25  sparung  an  teuerem  Inert-Gas  bzw.  C02-Gas  zu 
erreichen. 

Bei  der  Erfindung  können  einfach  ausgestaltete 
Füllelemente  Verwendung  finden.  Insbesondere 
sind  bei  der  Erfindung  keine  die  Behälter  ganz 

30  oder  teilweise  aufnehmenden  Glocken  an  den  Füll- 
elementen  erforderlich. 

Bei  einem  Füllelement  mit  Füllrohr  erfolgt  die 
Behandlung  des  Innenraumes  des  Behälters  mit 
dem  Sterilisationsmedium  vorzgusweise  über  die- 

35  ses  Füllrohr.  Bei  einem  füllrohrlosen  Füllelement 
erfolgt  die  Behandlung  des  Innenraumes  des  Be- 
hälters  mit  dem  Sterilisationsmedium  vorzugsweise 
über  einen  mit  dem  Innenraum  in  Verbindung  ste- 
henden  Teil  des  Rückgasweges,  vorzugsweise 

40  über  einen  Gaskanal  eines  Gasrohres,  über  den 
(Rückgasweg)  beim  Füllen  das  verdrängte  Rück- 
gas  abgeführt  wird. 

Das  Sterilisationsmedium  ist  bevorzugt  gesät- 
tigter  Wasserdampf  mit  einer  Temperatur  von  105 

45  bis  140  °C,  vorzugsweise  mit  einer  Temperatur 
von  110  °C. 

Weiterbildungen  der  Erfindung  sind  Gegen- 
stand  der  Unteransprüche. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  der 
50  Figuren  an  Ausführungsbeispielen  näher  erläutert. 

Es  zeigen: 
Fig.  1  in  vereinfachter  Teildarstellung  und  im 

Schnitt  eines  der  am  Umfang  eines 
um  eine  vertikale  Drehachse  umlau- 

55  fenden  Rotors  vorgesehenen  Füllele- 
ment  einer  Füllmaschine  umlaufender 
Bauart,  mit  einem  langen  Füllrohr,  zu- 
sammen  mit  einer  zu  füllenden  Fla- 
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sehe; 
Fig.  2  eine  ähnliche  Darstellung  wie  Fig.  1, 

jedoch  bei  einem  füllrohrlosen  Füllele- 
ment; 

Fig.  3  in  ähnlicher  Darstellung  wie  Fig.  1 
eine  weitere  Ausführung  eines  Füllele- 
mentes  mit  langem  Füllrohr,  zusam- 
men  mit  einer  zu  füllenden  Flasche. 

In  der  Fig.  1  ist  1  das  Füllelement  einer  Füll- 
maschine  umlaufender  Bauart,  welches  zusammen 
mit  weiteren,  gleichartigen  Füllelementen  1  am 
Umfang  eines  um  die  vertikale  Maschinenachse 
umlaufenden  Rotorteils  2  der  Füllmaschine  ange- 
ordnet  ist. 

Das  Füllelement  1  besteht  im  wesentlichen  aus 
einem  Gehäuse  3,  welches  sich  aus  den  beiden 
Gehäuseteilen  3'  und  3"  zusammensetzt,  von  de- 
nen  das  Gehäuseteil  3"  die  Unterseite  des  Füllele- 
mentes  1  bildet.  Im  Gehäuseteil  3'  ist  ein  Flüssig- 
keitskanal  4  ausgebildet,  der  mit  seinem  oberen 
Bereich  mit  einem  Ringkanal  oder  -kessel  5  zum 
Zuführen  des  flüssigen  Füllgutes  und  mit  seinem 
unteren  Bereich  mit  dem  oberen  Ende  eines  lan- 
gen  Füllrohres  6  in  Verbindung  steht,  welches 
achsgleich  mit  einer  vertikalen  Füllelementachse 
VA  angeordnet  ist  und  über  die  Unterseite  des 
Füllelementes  1  wegsteht. 

Im  Flüssigkeitskanal  4  ist  das  Flüssigkeitsventil 
7  mit  dem  zugehörigen  Ventilkörper  8  vorgesehen. 

Im  Gehäuseteil  3"  ist  ein  ringförmiger,  das 
Füllrohr  6  sowie  die  Achse  VA  konzentrisch  um- 
schließender  Kanal  9  ausgebildet,  der  an  der  Unter- 
seite  des  Gehäuses  3  offen  ist  und  bei  einer  mit 
ihrer  Mündung  10  in  Dichtlage  gegen  die  Untersei- 
te  des  Gehäuses  3  bzw.  gegen  eine  dortige  Dich- 
tung  11  angepreßten  Flasche  12  mit  deren  Innen- 
raum  in  Verbindung  steht. 

In  den  Kanal  9  mündet  eine  Anschlußleitung 
13.  In  den  Flüssigkeitskanal  4  mündet  in  Strö- 
mungsrichtung  hinter  dem  Flüssigkeitsventil  7  eine 
Anschlußleitung  14. 

Im  Füllelement  1  sind  zwei  Steuerventileinrich- 
tungen  16  und  17  zugeordnet,  die  bei  der  darge- 
stellten  Ausführungsform  jeweils  von  einer  Schie- 
bersteuereinrichtung  mit  einem  Steuergehäuse  ge- 
bildet  sind.  Jede  Steuerventileinrichtung  16  und  17 
weist  jeweils  einen  Betätigungshebel  18  bzw.  19 
auf.  Die  bei  umlaufender  Füllmaschine  mit  ortsfe- 
sten  Steuerelementen,  beispielsweise  mit  Steuer- 
kurven  oder  Steuernocken  an  einem  ortsfesten 
Steuerring  zusammenwirken.  Zusätzlich  zu  den 
Steuerventileinrichtungen  16  und  17  ist  jedem  Füll- 
element  1  ein  Steuerventil  20  zugeordnet,  welches 
ein  von  einer  nicht  näher  dargestellten  Steuerein- 
richtung  gesteuertes  Betätigungselement  20'  auf- 
weist  und  beispielsweise  ein  pneumatisches  oder 
elektrisches  Ventil  ist. 

Die  Steuerventileinrichtung  16  weist  mehrere 
Ventile  21  -  25  auf,  die  entsprechend  der  Ausbil- 
dung  der  Steuerventileinrichtung  16  als  Schieber- 
steuereinrichtung  durch  wenigstens  eine  Schieber- 

5  scheibe  realisiert  sind.  Grundsätzlich  ist  es  aber 
auch  möglich,  die  Ventile  21  -  25  der  Steuerventil- 
einrichtung  16  jeweils  durch  Einzelventile  zu  reali- 
sieren. 

Die  Steuerventileinrichtung  17  weist  die  Ventile 
io  26  -  30  auf,  die  dort  ebenfalls  durch  wenigstens 

eine  Schieberscheibe  realisiert  sind. 
Die  Fig.  1  zeigt  weiterhin  einen  im  Rotorteil  2 

ausgebildeten  Rückgaskanal  31,  welcher  unter  ei- 
nem  vorgegebenen  Rückgasdruck  das  einen  hohen 

15  Anteil  an  CO2  aufweisende  Rückgas  führt.  Weiter- 
hin  sind  eine  Versorgungsleitung  32  für  frisches, 
unter  Druck  stehendes  CC^-Gas  und  eine  Versor- 
gungsleitung  33  für  gesättigten  Wasserdampf,  d.h. 
für  Wasserdampf  mit  einer  Temperatur  von  etwa 

20  105  bis  140  °C,  bevorzugt  mit  einer  Temperatur  in 
der  Größenordnung  von  etwa  110  °C. 

Sämtliche  Ventile  21  -  30  besitzen  zwei  An- 
schlüsse,  von  denen  der  eine  Anschluß  jeweils  als 
Eingang  und  der  andere  als  Ausgang  bezeichnet 

25  werden  kann.  Bei  einem  geöffneten  Ventil  21  -  30 
besteht  zwischen  den  beiden  Anschlüssen  dieses 
Ventils  eine  Strömungsverbindung.  Bei  gesperrtem 
Ventil  21  -30  ist  diese  Strömungsverbindung  unter- 
brochen.  Bei  der  nachfolgenden  Beschreibung  ist 

30  davon  ausgegangen,  daß  sich  die  Ventile  21  -30  im 
geschlossenen  Zustand  befinden  und  nur  dasjenige 
Ventil  21  -  30  geöffnet  ist,  für  das  der  geöffnete 
Zustand  jeweils  ausdrücklich  angegeben  ist. 

Sämtliche  Ventile  21  -  25  sind  mit  ihrem  einen, 
35  in  der  Fig.  1  unteren  Anschluß  an  die  Anschlußlei- 

tung  14  angeschlossen.  In  der  entsprechenden 
Verbindung  des  Ventils  24  ist  eine  Drossel  34 
vorgesehen.  Bezüglich  der  anderen,  in  der  Fig.  1 
oberen  Anschlüsse  der  Ventile  21  -  25  bestehen 

40  folgende  Verbindungen: 
Ventil  21  über  Leitung  35  an  Anschlußleitung 

13; 
Ventil  22  über  Leitung  36  an  Versorgungslei- 

tung  33; 
45  Ventile  23  und  24  über  Leitung  37  an  Rückgas- 

kanal  31  ; 
Ventil  25  über  Leitung  38  an  Versorgungslei- 

tung  32. 
Die  in  der  Fig.  1  unteren,  einen  Anschlüsse  der 

50  Ventile  26  -  29  sind  mit  einer  gemeinsamen  Lei- 
tung  39  verbunden,  die  ihrerseits  über  das  Steuer- 
ventil  20  an  die  Anschlußleitung  13  angeschlossen 
ist.  Der  in  der  Fig.  1  untere  Anschluß  des  Ventiles 
30  ist  über  eine  Leitung  40  ebenfalls  an  die  An- 

55  Schlußleitung  13  angeschlossen.  Bezüglich  der  in 
der  Fig.  1  anderen,  oberen  Anschlüsse  der  Ventile 
26  -  30  bestehen  folgende  Verbindungen: 

Ventil  26  über  Leitung  41  zur  Atmosphäre; 

3 
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Ventil  27  über  Leitung  42  an  Versorgungslei- 
tung  33; 

Ventil  28  über  Leitung  43  zur  Atmosphäre; 
Ventile  29  und  30  über  Leitungen  44  bzw.  45 

an  Leitung  37  bzw.  an  Rückgaskanal  31  .  5 
In  den  Leitungen  42,  43,  44  und  45  ist  dabei 

jeweils  eine  Drossel  34  vorgesehen. 
Mit  der  beschriebenen  Ausbildung  ist  folgender 

Verfahrensablauf  beim  Füllen  der  Flasche  12  mit 
dem  flüssigen  Füllgut  möglich:  10 

1.  Positionieren  der  Flasche  12  unter  dem  Füll- 
element  1 
Die  jeweils  zu  füllende  Flasche,  auf  eine  Tempe- 
ratur  von  etwa  30  bis  50  °C  vorgewärmte  Fla- 
sche  12  wird  in  der  üblichen  Weise,  d.  h.  durch  75 
Anheben  der  aufrecht  auf  einem  Flaschenteller 
46  stehenden  Flasche  12  mittels  einer  nicht 
dargestellten  Hubvorrichtung,  mit  ihrer  Mündung 
10  in  Dichtlage  gegen  das  Füllelement  1  ge- 
bracht.  Das  lange  Füllrohr  6  reicht  dann  im  20 
Inneren  der  Flasche  12  bis  in  die  Nähe  der 
Bodenfläche  12'. 
2.  Verdrängen  der  Luft  aus  der  Flasche  12  mit 
Dampf 
Über  die  Steuerventileinrichtung  16  wird  nach  25 
dem  Anpressen  und  Abdichten  der  Flasche  12 
am  Füllelement  1  ein  voller  Dampfstrom  über 
die  Anschlußleitung  14  in  das  Füllrohr  6  geleitet. 
Gleichzeitig  wird  die  Anschlußleitung  13  über 
die  Steuerventileinrichtung  17  mit  der  Atmo-  30 
Sphäre  verbunden.  Die  sich  in  der  Flasche  12 
befindliche  Luft  wird  dabei  durch  den  am  unter- 
en  Ende  des  langen  Füllrohres  6  in  den  Innen- 
raum  der  Flasche  12  eintretenden  Dampf  aus 
der  Flasche  12  zur  Atmosphäre  hin  verdrängt.  35 

Hierfür  sind  die  Ventile  22  und  26  sowie 
auch  das  Steuerventil  20  geöffnet.  Da  das  Steu- 
erventil  20  in  dem  Strömungs-  oder  Gasweg 
liegt,  über  welchen  zunächst  die  verdrängte  Luft 
und  später  auch  Wasserdampf  aus  dem  Inneren  40 
der  Flasche  12  zur  Atmosphäre  hin  verdrängt 
wird,  kann  mit  Hilfe  des  Steuerventiles  20  die 
Dauer  dieser  Behandlung  optimal  gesteuert  wer- 
den,  und  zwar  unabhängig  von  der  Drehzahl  des 
Füllers  in  einer  Weise,  daß  am  Ende  dieses  45 
Verfahrensschrittes  bei  minimalem  Dampfver- 
brauch  in  der  Flasche  12  eine  annähernd  reine 
Dampfatmosphäre  vorhanden  ist. 
3.  Sterilisieren  der  Flasche  12  mit  Sattdampf 
Nach  dem  Verdrängen  der  vorhandenen  Luft  50 
aus  der  Flasche  wird  das  Steuerventil  20  ge- 
schlossen.  Das  Ventil  22  bleibt  weiterhin  geöff- 
net,  so  daß  sich  in  der  Flasche  12  der  in  der 
Versorgungsleitung  33  eingestellte  bzw.  eingere- 
gelte  Sattdampfdruck  einstellt.  Dieser  Zustand  55 
wird  über  eine  vorgegebene  Zeitperiode  bzw. 
Sterilisationszeit  aufrechterhalten,  die  der  ge- 
wünschten  Sterilisations-  bzw.  Abtötungsrate 

entspricht. 
4.  Ablassen  des  Dampfdruckes  aus  der  Flasche 
12 
Nach  Ablauf  der  Sterilisationszeit  wird  das  Ventil 
22  geschlossen  und  bei  wiedergeöffnetem  oder 
noch  geöffnetem  Ventil  26  auch  das  Steuerventil 
20  geöffnet,  so  daß  der  Dampfüberdruck  in  der 
Flasche  12  zur  Atmosphäre  hin  entlastet  bzw. 
abgelassen  wird. 

Das  Ablassen  des  Dampfdruckes  könnte 
grundsätzlich  auch  dadurch  erfolgen,  daß  die 
Flasche  12  mittels  des  Flaschentellers  46  und 
der  zugehörigen  Hubeinrichtung  kurz  gegenüber 
dem  Füllelement  1  abgesenkt  wird,  so  daß  der 
Dampfüberdruck  über  die  Mündung  10  der  Fla- 
sche  12  zur  Atmosphäre  hin  entweichen  kann. 
Dieser  alternative  Verfahrensschritt  hat  den  Vor- 
teil,  daß  durch  den  heißen  Wasserdampf,  der 
beim  Ablassen  des  Dampfdruckes  entweicht,  die 
Mündung  10  und  auch  die  die  Anlageflächen  für 
die  Mündung  10  bildenden  Bereiche  der  Dich- 
tung  11  sterilisiert  werden. 
5.  Verdrängen  des  Dampfes  aus  der  Flasche  12 
Nach  dem  Ablassen  des  Dampfdruckes  wird  bei 
in  Dichtlage  mit  dem  Füllelement  1  befindlicher 
Flasche  12  das  Füllrohr  6  über  die  Steuerventil- 
einrichtung  16  mit  dem  Rückgaskanal  31  ver- 
bunden.  Hierfür  ist  das  Ventil  24  der  Steuerven- 
tileinrichtung  1  geöffnet.  Gleichzeitig  ist  auch 
das  Ventil  26  geöffnet,  so  daß  nach  dem  Öffnen 
des  Steuerventiles  20  aus  dem  Rückgaskanal  31 
über  die  Anschlußleitung  14  und  das  Füllrohr  6 
Rückgas  in  das  Innere  der  Flasche  12  strömt, 
um  dadurch  den  in  der  Flasche  12  vorhandenen 
Wasserdampf  über  die  Anschlußleitung  13  zur 
Atmosphäre  hin  zu  verdrängen.  Auch  dieser 
Verfahrensschritt  wird  durch  das  Steuerventil  20 
unabhängig  von  der  Drehzahl  des  Füllers  ge- 
steuert,  beispielsweise  zeitgesteuert,  und  zwar 
derart,  daß  sich  bei  einer  optimalen  Verdrän- 
gung  sämtlicher  Dampfreste  ein  Minimum  an 
Rückgasverbrauch  ergibt. 
6.  Teilweises  Vorspannung  der  Flasche  12  mit 
CQ2-Gas  bzw.  Rückgas  aus  dem  Rückgaskanal 

Nach  Ablauf  der  Verdrängungszeit  wird  das 
Steuerventil  20  geschlossen,  so  daß  sich  bei 
weiterhin  geöffnetem  Ventil  24  ein  Druckaus- 
gleich  zwischen  dem  Rückgaskanal  31  und  dem 
Innenraum  der  Flasche  12  ergibt,  d.h.  im  Innen- 
raum  der  Flasche  12  stellt  sich  in  etwa  der 
Druck  des  Rückgaskanales  31  ein. 

Dieses  teilweise  Vorspannen  der  Flasche  12 
erfolgt  somit  unter  Verwendung  des  CO2  -Gases 
bzw.  Rückgases  aus  dem  Rückgaskanal  31,  d.h. 
für  dieses  teilweise  Vorspannen  wird  ein  CO2- 
Gas  verwendet,  welches  während  des  Füllens 
einer  anderen,  vorgespannten  Flasche  12  ver- 
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drängt  wird  oder  wurde.  Hierdurch  wird  der  Ver- 
brauch  an  C02-Gas  drastisch  reduziert. 

Das  teilweise  Vorspannen  mit  CC^-Gas  aus 
dem  Rückgaskanal  31  ist  insbesondere  deswe- 
gen  möglich,  weil  jede  zu  füllende  Flasche  12  5 
zumindest  an  ihren  Innenflächen,  aber  auch  das 
Füllrohr  6  vor  dem  Füllen  einer  Flasche  durch 
den  Wasserdampf  zuverlässig  sterilisiert  sind 
und  der  als  Sterilisationsmedium  dienende  Was- 
serdampf  nicht  in  den  Rückgaskanal  31,  son-  10 
dem  zur  Atmosphäre  hin  abgeleitet  wird. 

Hierdurch  ist  sichergestellt,  daß  beim  Füllen 
einer  Flasche  12  mit  dem  dabei  aus  dieser 
Flasche  12  verdrängten  CC^-Gas  keine  Keime 
in  den  Rückgaskanal  31  gelangen,  d.h.  das  in  75 
diesem  Rückgaskanal  31  vorhandene  Rückgas 
absolut  keimfrei  ist  bzw.  Keime  allenfalls  nur  in 
so  geringer  Anzahl  enthält,  daß  hierdurch  trotz 
der  Teilvorspannung  mit  Rückgas  die  Qualität 
und  Lagerfähigkeit  des  in  die  jeweilige  Flasche  20 
12  abgefüllten  Füllgutes  nicht  beeinträchtigt 
werden. 
7.  Endgültiges  Vorspannen  der  Flasche  12  mit 
frischem  CQ2-Gas 
Nach  dem  teilweise  Vorspannen  mit  Rückgas  25 
erfolgt  dann  das  endgültige  Vorspannen  unter 
Verwendung  von  frischem  CO2  -Gases  aus  der 
Versorgungsleitung  32.  Hierfür  ist  das  Ventil  25 
geöffnet. 

Soweit  abweichend  von  der  Fig.  1  keine  30 
gesonderte  Versorgungsleitung  32  für  frisches 
C02-Gas  vorhanden  ist,  sondern  das  Rotorteil  2 
einen  mit  dem  flüssigen  Füllgut  nur  teilgefüllten 
Kessel  bzw.  Ringbehälter  bildet,  bei  dem  der 
über  dem  Spiegel  des  flüssigen  Füllgutes  lie-  35 
gende  Innenraum  mit  unter  Druck  stehendem 
C02-Gas  ausgefüllt  ist,  erfolgt  das  endgültige 
Vorspannen  selbstverständlich  unter  Verwen- 
dung  des  C02-Gases  aus  diesem  Gasraum  des 
Ringbehälters.  40 
8.  Füllen  der  Flasche  12 
Nach  erfolgter  Vorspannung  wird  in  üblicher 
Weise  durch  Öffnen  des  Flüssigkeitsventils  7 
die  eigentliche  Füllphase  eingeleitet.  Hierfür  sind 
die  Ventile  29  und  30  geöffnet,  wobei  zunächst  45 
das  Steuerventil  20  für  eine  Anfüllphase  mit 
niedrigerer  Füllgeschwindigkeit  geschlossen  ist. 
In  einer  Schnellfüllphase  wird  das  Steuerventil 
20  dann  geöffnet.  In  einer  anschließenden 
Brems-  und  Korrekturphase  wird  das  Steuerven-  50 
til  20  wieder  geschlossen. 
9.  Entlasten  der  gefüllten  Flasche  12 
Nach  Beendigung  der  Füllphase  erfolgt  in  übli- 
cher  Weise  das  Entlasten  der  Flasche  12.  Hier- 
bei  wird  vorzugsweise  zunächst  eine  Vorentla-  55 
stung  und  Beruhigung  auf  den  Rückgasdruck 
vorgenommen,  und  zwar  über  das  geöffnete 
Ventil  30  und  die  in  der  Leitung  45  angeordnete 

Drossel  34. 
Im  Anschluß  erfolgt  dann  eine  endgültige 

Entlastung  auf  Atmosphärendruck.  Hierfür  sind 
das  Ventil  28,  aber  auch  das  Steuerventil  20 
geöffnet.  Dies  bedeutet,  daß  diese  endgültige 
Entlastung  ebenfalls  unabhängig  von  der  Dreh- 
zahl  des  Füllers  von  der  das  Steuerventil  20 
ansteuernden  Steuereinrichtung  optimal  geregelt 
werden  kann. 
10.  Absenken  der  gefüllten  Flasche  12 
Gleichzeitig  oder  annähernd  gleichzeitig  mit 
dem  Abziehen  bzw.  Absenken  der  gefüllten  Fla- 
sche  12  wird  über  die  Steuerventileinrichtung  16 
eine  Verbindung  zwischen  den  Anschlußleitun- 
gen  13  und  14  hergestellt,  d.h.  das  Ventil  21 
wird  geöffnet.  Das  im  Füllrohr  6  befindliche  Füll- 
gut  wird  damit  während  des  Absenkens  der  Fla- 
sche  12  in  diese  entleert.  Gleichzeitig  wird  über 
die  Steuerventileinrichtung  17  ein  reduzierter 
Dampfstrom  in  den  ringförmigen  Kanal  9  des 
Füllelementes  1  eingestellt.  Hierfür  ist  neben 
dem  Ventil  27  auch  das  Steuerventil  20  geöff- 
net,  mit  welchem  diese  Beaufschlagung  mit  re- 
duziertem  Dampfstrom  wiederum  unabhängig 
von  der  Drehzahl  des  Füllers  gesteuert  wird.  Der 
aus  dem  Kanal  9  nach  unten  austretende 
Dampfstrom  bewirkt  eine  zusätzliche  Sterilisa- 
tion  der  Mündung  10  sowie  des  Füllelementes  1 
insbesondere  im  Bereich  der  Dichtung  11.  Wei- 
terhin  wird  durch  den  aus  den  Kanal  9  nach 
unten  austretende  Dampfstrom  auch  wirksam 
verhindert,  daß  eventuelle  Keime  aus  der  Umge- 
bungsluft  in  die  gefüllte  Flasche  12  gelangen 
könnten. 

Da  weiterhin  über  die  Steuerventileinrich- 
tung  16  eine  Verbindung  zwischen  den  An- 
schlußleitungen  13  und  14  besteht,  tritt  dann, 
wenn  sich  beim  Absenken  der  Flasche  12  das 
Füllrohr  6  mit  seinem  unteren  Ende  aus  dem 
Füllgut  herausbewegt  hat,  auch  Dampf  aus  die- 
sem  unteren  Ende  des  Füllrohres  6  aus. 

Die  Flasche  12  wird  dann  anschließend  un- 
ter  Aufrechterhaltung  beider  Dampfströmungen 
(Dampfstrom  aus  Kanal  9  und  Dampfstrom  aus 
Füllrohr  6)  in  einen  Übergabetunnel  überführt, 
über  den  die  gefüllte  Flasche  12  zum  Verschlie- 
ßer  transportiert  und  in  dem  die  Flasche  ständig 
mit  Dampf  beaufschlagt  wird 
Nach  der  Übergabe  der  Flasche  12  an  den 
Übergabetunnel  wird  bei  geöffneten  Ventilen  21, 
27  und  20  der  reduzierte  Dampfstrom  für  eine 
zusätzliche  Sterilisation  des  Füllelementes  1, 
insbesondere  im  Bereich  des  Füllrohres  6,  der 
Dichtung  11,  Zentriertulpe  usw.  aufrechterhalten. 

Anstelle  einer  Beaufschlagung  der  gefüllten 
Flasche  12  bzw.  des  Halses  dieser  Flasche  über 
das  Füllrohr  6  mittels  reduziertem  Dampf  kann 
auch  eine  Beaufschlagung  in  der  Flasche  12  mit 
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C02-Gas  erfolgen.  In  diesem  Fall  wird  dann, 
wenn  das  untere  Ende  des  Füllrohres  6  beim 
Absenken  der  Flasche  12  aus  dem  Spiegel  des 
Füllgutes  ausgetreten  ist,  über  die  Steuerventil- 
einrichtung  16  eine  Verbindung  mit  dem  Rück- 
gaskanal  31  hergestellt.  Hierfür  sind  dann  ledig- 
lich  die  Ventile  23  und  27  geöffnet,  die  dem 
Ventil  23  zugeordnete  Drossel  34  sorgt  für  eine 
Begrenzung  der  Menge  an  CC^-Gas.  Bei  geöff- 
netem  Ventil  27  tritt  weiterhin  an  der  unteren, 
offenen  Seite  des  Kanals  9  ein  reduzierter 
Dampfstrom  aus. 
Fig.  2  zeigt  als  weitere  mögliche  Ausführung 

ein  füllrohrloses  Füllelement  47,  welches  zusam- 
men  mit  einer  Vielzahl  weiterer  Füllelemente  an 
dem  um  die  vertikale  Maschinenachse  umlaufen- 
den  Rotorteil  48  der  Füllmaschine  angeordnet  ist. 
Im  Gehäuse  49  des  Füllelementes  47  ist  ein  Flüs- 
sigkeitskanal  50  mit  dem  Flüssigkeitsventil  51  bzw. 
dem  zugehörigen  Ventilkörper  52  vorgesehen.  Der 
Flüssigkeitskanal  50  steht  mit  einem  im  Rotorteil 
48  ausgebildeten  Ringkessel  53  in  Verbindung,  der 
nur  teilweise  mit  dem  flüssigen  Füllgut  gefüllt  ist, 
so  daß  sich  im  Ringkessel  53  oberhalb  des  Spie- 
gels  des  flüssigen  Füllgutes  ein  Gasraum  54  für 
frisches,  unter  Druck  stehendes  CC^-Gas  ergibt.  In 
Strömungsrichtung  nach  dem  Flüssigkeitsventil  51 
bildet  der  Flüssigkeitskanal  50  an  der  Unterseite 
des  Füllelementes  47  eine  die  Füllelementachse 
VA  sowie  ein  mit  dem  Ventilkörper  52  verbundenes 
Gasrohr  55  konzentrisch  umschließende  ringförmi- 
ge  Auslaßöffnung  56,  über  die  während  der  Füll- 
phase  bei  geöffnetem  Flüssigkeitsventil  51  das 
flüssige  Füllgut  der  in  Dichtlage  mit  dem  Füllele- 
ment  47  befindlichen  Flasche  12  zufließt.  Zum 
dichten  Anpressen  der  Mündung  10  der  Flasche  12 
gegen  das  Füllelement  47  ist  an  einer  Zentriertulpe 
57  eine  Dichtung  58  vorgesehen. 

Das  an  seinem  unteren  Ende  offene  Gasrohr 
55  bildet  einen  Gaskanal  59,  der  sich  durch  den 
Ventilkörper  52  und  durch  eine  nicht  dargestellte 
Betätigungseinrichtung  für  das  Flüssigkeitsventil  51 
bis  in  einen  Raum  60  erstreckt. 

Dem  Füllelement  47  sind  wiederum  zwei,  ver- 
schiedene  Ventile  61  -  69  bildende  Steuerventilein- 
richtungen  70  und  71  zugeordnet.  Von  diesen  wie- 
derum  als  Schiebersteuereinrichtungen  ausgebilde- 
ten  und  mit  ihren  Betätigungshebeln  72  mit  ortsfe- 
sten  Steuerelementen  zusammenwirkenden  Steuer- 
ventileinrichtungen  70  und  71  weist  die  Steuerven- 
tileinrichtung  70  die  Ventile  61  -  66  und  die  Steuer- 
ventileinrichtung  71  die  Ventile  67  -  69  auf. 

Zusätzlich  zu  den  Steuerventileinrichtungen  70 
und  71  ist  für  jedes  Füllelement  47  das  dem  Steu- 
erventil  20  entsprechende,  von  der  nicht  dargestell- 
ten  Steuereinrichtung  betätigte  Steuerventil  73  vor- 
gesehen,  welches  allerdings  der  Steuerventilein- 
richtung  70  zugeordnet  ist. 

Am  Rotorteil  48  ist  ein  dem  Rückgaskanal  31 
entsprechender  Rückgaskanal  74  und  eine  der  Ver- 
sorgungsleitung  33  entsprechende  Versorgungslei- 
tung  75  für  gesättigten  Wasserdampf  vorgesehen. 

5  Die  Ventile  61  -  69  besitzen  jeweils  zwei  An- 
schlüsse,  zwischen  denen  bei  geöffnetem  Ventil 
eine  Strömungsverbindung  besteht.  Bei  gesperr- 
tem  Ventil  61  -69  ist  diese  Strömungsverbindung 
unterbrochen. 

io  Im  einzelnen  bestehen  folgende  Verbindungen 
zu  den  Ventilen  61  -  69  bzw.  zu  deren  Anschlüs- 
sen: 
Die  Ventile  61  und  62  sind  mit  ihrem  in  der  Fig.  2 
unteren  Anschluß  an  eine  Verbindungsleitung  76 

15  angeschlossen,  die  mit  dem  Raum  60  in  Verbin- 
dung  steht.  Die  Ventile  63  -  66  sind  mit  ihren  in  der 
Fig.  2  unteren  Anschlüssen  an  eine  gemeinsame 
Leitung  77  angeschlossen,  die  über  das  Steuerven- 
til  73  mit  der  Verbindungsleitung  76  verbunden  ist. 

20  Bezüglich  der  in  der  Fig.  2  oberen  Anschlüsse  der 
Ventile  61  -  66  bestehen  folgende  Verbindungen: 

Ventile  61  und  63  über  eine  Leitung  78  an 
Gasraum  54; 

Ventile  62  und  64  über  eine  Leitung  79  an 
25  Rückgaskanal  74; 

Ventile  65  und  66  über  Leitung  80  an  Versor- 
gungsleitung  75. 

Die  in  der  Fig.  2  unteren  Anschlüsse  der  Venti- 
le  67  -  69  sind  mit  einer  Verbindungsleitung  81 

30  verbunden,  die  in  den  Flüssigkeitskanal  50  in  Strö- 
mungsrichtung  hinter  dem  Flüssigkeitsventil  51  und 
vor  der  Auslaßöffnung  56  mündet.  Bezüglich  der  in 
der  Fig.  2  oberen  Anschlüsse  der  Ventile  67  -  69 
bestehen  folgende  Verbindungen: 

35  Ventil  67  über  Leitung  82  zur  Atmosphäre; 
Ventil  68  über  Leitung  83  an  Leitung  80; 
Ventil  69  über  Leitung  84  zur  Atmosphäre. 
In  den  Verbindungen  des  Ventils  62  mit  der 

Versorgungsleitung  67,  der  Ventile  63  und  65  mit 
40  der  Leitung  77  und  der  Ventile  67  und  68  mit  der 

Verbindungsleitung  81  sind  jeweils  der  Drossel  34 
entsprechende  Drosseln  85  angeordnet. 

Das  Füllelement  47  besitzt  weiterhin  eine  Son- 
de  86  zur  Steuerung  der  Füllhöhe.  Diese  achs- 

45  gleich  mit  der  Achse  VA  angeordnete  Sonde  86 
wird  von  dem  ringförmigen  Gaskanal  59  umschlos- 
sen. 

Mit  der  in  der  Fig.  2  dargestellten  Ausbildung 
ist  ein  Verfahrensablauf  beim  Füllen  der  Flaschen 

50  12  möglich,  der  dem  vorstehend  im  Zusammen- 
hang  mit  der  Fig.  1  beschriebenen  Verfahrensab- 
lauf  äquivalent  ist,  d.h.  wiederum  die  nachfolgend 
angegebenen  Verfahrensschritte  aufweist: 

1.  Positionieren  der  Flasche  12  unter  dem  Füll- 
55  element  47 

Die  Flasche  12  wird  hierbei  unter  Verwendung 
der  Dichtung  58  in  Dichtlage  mit  dem  Füllele- 
ment  47  gebracht. 
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2.  Verdrängen  der  Luft  aus  der  Flasche  12  mit 
Dampf 
Bei  geöffneten  Ventilen  66  und  69  erfolgt  dieses 
Verdrängen  gesteuert  durch  das  Steuerventil  73, 
und  zwar  unabhängig  von  der  Drehgeschwindig-  5 
keit  der  Füllmaschine.  Das  Steuerventil  73  wird 
hierzu  während  einer  vorgegebenen  Verdrän- 
gungsdauer  geöffnet,  so  daß  über  den  Gaskanal 
59  des  Rückgasrohres  55  gesättigter  Wasser- 
dampf  aus  der  Versorgungsleitung  75  in  das  10 
Innere  der  Flasche  12  einströmt  und  zunächst 
die  verdrängte  Luft  und  anschließend  auch  Was- 
serdampf  über  die  Verbindungsleitung  81  zur 
Atmosphäre  hin  verdrängt  wird. 
3.  Sterilisieren  der  Flasche  12  mit  Sattdampf  75 
Nach  Abschluß  der  Verdrängungsphase  erfolgt 
das  Sterilisieren  der  Flasche  12  mit  Sattdampf. 
Hierfür  ist  das  Ventil  69  geschlossen  und  bei 
geöffnetem  Ventil  66  wird  auch  das  Steuerventil 
73  für  eine  vorgegebene  Sterilisationsdauer  ge-  20 
öffnet. 
4.  Ablassen  des  Dampfdruckes  aus  der  Flasche 
12 
Nach  Ablauf  der  Sterilisationszeit  wird  das  Steu- 
erventil  73  geschlossen.  Zum  Ablassen  des  25 
Dampfdruckes  wird  nunmehr  das  Ventil  69  ge- 
öffnet. 

Alternativ  kann  hierzu  die  Flasche  12  gering- 
fügig  und  kurzzeitig  vom  Füllelement  47  abge- 
senkt  werden,  mit  dem  Vorteil  eines  Sterilisa-  30 
tionseffektes  der  Mündung  10  sowie  der  Dich- 
tung  58. 
5.  Verdrängen  des  Dampfes  aus  der  Flasche  12 
Bei  geöffneten  Ventilen  64  und  69  wird  das 
Steuerventil  73  für  eine  vorgegebene  Zeit  und  35 
wiederum  unabhängig  von  der  Drehzahl  des 
Füllers  geöffnet.  Hierdurch  wird  der  Gaskanal  59 
mit  dem  Rückgaskanal  74  verbunden,  wobei 
gleichzeitig  der  Innenraum  der  Flasche  12  über 
die  Verbindungsleitung  81  und  das  geöffnete  40 
Ventil  69  zur  Atmosphäre  hin  offen  ist,  so  daß 
durch  das  aus  dem  Rückgaskanal  74  zuströ- 
mende  Rückgas  bzw.  CC^-Gas  der  in  der  Fla- 
sche  12  vorhandene  Dampf  zur  Atmosphäre  hin 
verdrängt  wird.  Dieser  Verfahrensschritt  wird  45 
durch  Schließen  des  Ventiles  73  beendet. 

Die  Öffnungszeit  des  Ventiles  73  ist  wieder- 
um  so  gewählt,  daß  bei  einem  minimalen  Ver- 
brauch  an  C02-Gas  eine  möglichst  vollständige 
Verdrängung  des  Dampfes  aus  der  Flasche  12  50 
erfolgt. 
6.  Teilvorspannung  der  Flasche  12  mit  CQ2-Gas 
aus  dem  Rückgaskanal  74 
Hierfür  wird  das  Ventil  69  geschlossen.  Bei  ge- 
öffnetem  Ventil  64  wird  das  Steuerventil  73  ge-  55 
öffnet,  so  daß  sich  im  Inneren  der  Flasche  12 
ein  dem  Druck  im  Rückgaskanal  74  entspre- 
chender  Druck  aufbaut.  Für  dieses  teilweise  Vor- 

spannen  wird  wiederum  CC^-Gas  aus  dem 
Rückgaskanal  74  verwendet.  Dies  ist  auch  bei 
der  Ausführung  nach  Fig.  2  dadurch  möglich, 
daß  jede  zu  füllende  Flasche  12  vor  dem  Füllen 
mit  Sattdampf  sterilisiert  wird  und  darüber  hin- 
aus  in  keinem  Verfahrensschritt  der  Dampf  in 
den  Rückgaskanal  74  abgeleitet  wird. 

Nach  dem  teilweisen  Vorspannen  der  Flasche 
12  mit  dem  CC^-Gas  aus  dem  Rückgaskanal  74 
erfolgen  in  analoger  Weise  die  im  Zusammenhang 
mit  der  Fig.  1  bereits  erwähnten  Verfahrensschritte 
7  bis  10,  wobei  auch  hier  wiederum  das  Steuerven- 
til  73  zur  Steuerung  der  Füllgeschwindigkeit  wäh- 
rend  der  Füllphase  sowie  zur  Steuerung  des  redu- 
zierten  Dampfstromes  beim  Abziehen  der  Flasche 
2  von  dem  Füllelement  47  verwendet  wird. 

Beim  endgültigen  Vorspannen  mit  dem  fri- 
schen  C02-Gas  aus  dem  Gasraum  54  ist  das  Ventil 
61  geöffnet.  Beim  Füllen  sind  neben  dem  Füllventil 
51  auch  die  Ventile  62  und  64  geöffnet,  wobei 
während  der  zwischen  der  Anfüllphase  und  der 
Bremsphase  liegenden  Schnellfüllphase  das  Steu- 
erventil  73  geöffnet  wird.  Das  Vorentlasten  der 
gefüllten  Flasche  12  erfolgt  wiederum  auf  den 
Druck  des  Rückgaskanals  74,  und  zwar  durch  Öff- 
nen  des  Ventiles  62.  Das  endgültige  Entlasten  auf 
Atmosphärendruck  erfolgt  durch  Öffnen  des  Venti- 
les  67.  Für  die  Behandlung  der  gefüllten  Flasche 
12  mit  reduziertem  Dampfstrom  beim  Abziehen 
wird  bei  geöffneten  Ventilen  65  und  68  auch  das 
Steuerventil  73  über  eine  vorgegebene  Zeitdauer 
geöffnet.  Mit  dem  Steuerventil  73  wird  hierbei  der 
aus  dem  unteren  Ende  des  Rückgasrohres  55  aus- 
tretende  Dampfstrom  gesteuert.  Anstelle  des  aus 
dem  Rückgasrohr  55  austretenden  Dampfstromes 
kann  auch  hier  wiederum  eine  Behandlung  der 
Flasche  12  (Halsbegasung)  mit  CC^-Gas  aus  dem 
Rückgaskanal  74  erfolgen.  Hierfür  wird  beispiels- 
weise  das  Ventil  64  geöffnet. 

Die  vorbeschriebenen  Vorrichtungen  sowie  die 
hiermit  möglichen  Verfahren  haben  somit  u.a.  fol- 
gende  Vorteile: 

Durch  das  Steuerventil  20,  73  ist  eine  von  der 
Drehzahl  der  Füllmaschine  unabhängige  optimale 
Steuerung  der  jeweiligen  Menge  an  Dampf  bzw. 
Rückgas  möglich.  Hierbei  kann  ein  und  dasselbe 
Steuerventil  20,  73  in  aufeinander  folgenden  Ver- 
fahrensschritten  für  unterschiedliche  Medien 
(Dampf  bzw.  CC^-Gas)  und  für  unterschiedliche 
Funktionen  eingesetzt  werden. 

Der  entscheidende  Vorteil  besteht  aber  darin, 
daß  durch  die  Vorbehandlung  jeder  Flasche  12  mit 
dem  Dampf  im  Rückgaskanal  31,  74  eine  annä- 
hernd  reine  CO2  -Atmosphäre  erhalten  wird  und  au- 
ßerdem  das  in  den  Rückgaskanal  abgeführte  und 
dort  vorhandene  CC^-Gas  einen  mikrobiologisch 
einwandfreien  Zustand  aufweist,  so  daß  dieses 
C02-Gas  für  die  Teilvorspannung  der  Flaschen  12 
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wieder  verwendet  werden  kann,  ohne  daß  zuvor 
eine  Aufbereitung  des  CO2  -Gases  aus  dem  Rück- 
gaskanal  31  notwendig  ist. 

Fig.  3  zeigt  ein  Füllelement  1a  an  dem  umlau- 
fenden  Rotorteil  2a,  der  ein  Ringkanal  oder  -kessel 
5a  ist,  der  sich  von  dem  Ringkessel  5  der  Fig.  1  im 
wesentlichen  dadurch  unterscheidet,  daß  er  ledig- 
lich  bis  zu  einem  vorgegebenen  Niveau  mit  dem 
flüssigen  Füllgut  gefüllt  ist,  so  daß  sich  oberhalb 
des  Füllgutspiegels  ein  Gasraum  67  ergibt,  der 
über  eine  Verbindungsleitung  88  mit  der  am  Rotor- 
teil  2a  ausgebildeten  Versorgungsleitung  32  für  un- 
ter  Druck  stehendes,  frisches  CC^-Gas  verbunden 
ist. 

Am  Rotorteil  2a  sind  weiterhin  die  Versor- 
gungsleitung  33  für  Wasserdampf,  der  Rückgaska- 
nal  31  sowie  zusätzlich  auch  ein  Sammelkanal  89 
vorgesehen. 

Jedem  Füllelement  1a,  welches  in  konstruktiver 
Hinsicht  im  wesentlichen  dem  Füllelement  1  der 
Fig.  1  entspricht,  ist  anstelle  der  beiden  Steuerven- 
tileinrichtungen  16  und  17  lediglich  eine  einzige, 
wiederum  als  Schiebersteuereinrichtung  ausgebil- 
dete  Steuerventileinrichtung  90  zugeordnet,  die  mit 
ihrem  Betätigungshebel  bei  umlaufender  Füllma- 
schine  mit  den  ortsfesten  Steuerelementen  zusam- 
menwirkt.  Jede  Steuerventileinrichtung  90  weist 
das  Steuerventil  20  sowie  in  einer  Verbindungslei- 
tung  92,  mit  der  die  Steuerventileinrichtung  90  an 
die  Versorgungsleitung  33  für  Dampf  angeschlos- 
sen  ist,  ein  ebenfalls  pneumatisch  oder  elektrisch 
betätigbares  Steuerventil  91  auf.  Mit  diesem  Steu- 
erventil  91  erfolgt  die  Steuerung  (Absperrung  und 
Freigeben)  des  Dampfes  in  den  einzelnen  Behand- 
lungsphasen,  so  daß  die  Steuerventileinrichtung  90 
bzw.  deren  Schieberschiebe  ausschließlich  für  die 
übrigen  Steuerfunktionen  verwendet  werden  kann 
und  daher  nur  eine  einzige  Steuerventileinrichtung 
90  erforderlich  ist.  Weiterhin  erfolgt  die  Ansteue- 
rung  des  Ventils  91  bevorzugt  derart,  daß  dieses 
Ventil  zwar  am  Beginn  der  jeweiligen  Behandlungs- 
phase  mit  Dampf  geöffnet  und  am  Ende  dieser 
Behandlungsphase  wieder  geschlossen  wird,  nach 
Ablauf  einer  vorgegebenen  Zeitperiode  aber  auf 
jeden  Fall  ein  zwangsweises  Schließen  des  Ventils 
91  erfolgt,  so  daß  beispielsweise  bei  einem  Ma- 
schinenstillstand  ein  Austreten  von  Dampf  an  sol- 
chen  Füllelementen,  die  sich  in  einer  einer  Dampf- 
behandlung  entsprechenden  Stellung  befinden, 
weitestgehend  vermieden  ist.  Weiterhin  kann  die 
Steuerung  des  Ventils  91  auch  so  erfolgen,  daß  ein 
Öffnen  dieses  Ventils  verhindert  ist,  wenn  sich  an 
dem  Füllelement  1a  keine  Flasche  12  oder  eine 
defekte  Flasche  12  befindet. 

Mit  dem  Füllelement  1a  ist  folgender  Verfah- 
rensablauf  beim  Füllen  der  Flasche  12  möglich, 
wobei  dieser  Verfahrensablauf  im  wesentlichen 
dem  Verfahrensablauf  entspricht,  wie  er  für  das 

Füllelement  1  vorstehend  beschrieben  wurde: 
1.  Positionieren  der  Flasche  unter  dem  Füllele- 
ment  1a  und  Vorspülen  der  Flasche  12  mit 
Dampf 

5  Hierfür  ist  die  zu  füllende  Flasche  12  in  der 
üblichen  Weise,  d.h.  durch  Anheben  mittels  des 
Flaschentellers  46  so  positioniert,  daß  sie  mit 
ihrer  Mündung  10  zwar  gegen  die  Dichtung  11 
bzw.  die  Zentrierpunkte  11'  anliegt,  letztere  aber 

10  von  der  Unterseite  des  Füllelements  1a  bzw. 
von  einer  dortigen  Dichtung  beabstandet  ist. 

Bei  geöffnetem  Steuerventil  91  und  ge- 
schlossenem  Ventil  20  erfolgt  über  die  Steuer- 
ventileinrichtung  90  ein  reduzierter  Dampfstrom 

15  an  das  Füllrohr  6  und  an  den  Kanal  9,  und  zwar 
über  eine  in  der  Steuerventileinrichtung  90  vor- 
gesehene  Drossel.  Mit  diesem  reduzierten 
Dampfstrom  erfolgt  das  Vorspülen  im  Inneren 
der  Flasche  12sowie  gleichzeitig  auch  ein  Steri- 

20  lisieren  der  Unterseite  des  Füllelements  1a  und 
der  Oberseite  der  Zentriertulpe  11'. 
2.  Verdrängen  von  Luft-Resten  aus  der  Flasche 
12  mit  Dampf 
Mit  diesem  Verfahrensschritt  wird  bei  geöffne- 

25  tem  Steuerventil  91  über  die  Steuerventileinrich- 
tung  90  und  das  Füllrohr  6  Dampf  in  die  in 
Dichtlage  mit  dem  Füllelement  1a  gebrachte 
Flasche  12  eingeleitet.  Über  das  geöffnete  Steu- 
erventil  20  wird  die  verdrängte  Luft  sowie  auch 

30  der  Dampf  in  den  Sammelkanal  89  abgeleitet. 
3.  Sterilisieren  der  Flasche  12  mit  Sattdampf 
Hierfür  wird  gegenüber  dem  vorausgehenden 
Verfahrensschritt  lediglich  das  Steuerventil  20 
geschlossen,  so  daß  der  Innenraum  der  Flasche 

35  12  weiterhin  über  das  Füllrohr  6  mit  dem  heißen 
Dampf  (ca.  110°  C)  bzw.  mit  einem  Dampfdruck 
(ca.  0,8  bar)  beaufschlagt  ist. 
4.  Sterilisieren  der  Zentriertulpe  11'  und  der 
Mündung  10 

40  Für  diesen  Verfahrensschritt  werden  die  Zen- 
triertulpe  11'  (durch  eine  mit  einer  Steuerkurve 
zusammenwirkende  und  an  Führungsstangen 
vorgesehene  Rolle  93)  und  der  Flaschenteller  46 
(durch  eine  Hubeinrichtung)  gesteuert  derart  ab- 

45  gesenkt,  daß  sich  zwischen  der  Unterseite  des 
Füllelements  1a  und  der  Zentriertulpe  11'  sowie 
auch  zwischen  der  Mündung  10  und  der  Dich- 
tung  1  1  jeweils  ein  ausreichend  breiter  Ringspalt 
ergibt,  aus  welchem  bei  weiterhin  geöffnetem 

50  Steuerventil  91  und  geschlossenem  Steuerventil 
20  Dampf  austritt,  der  eine  Sterilisation  der  Un- 
terseite  des  Füllelementes  1a,  der  Zentriertulpe 
11'  und  der  Mündung  10  bewirkt. 
Anschließend  erfolgt  bei  geschlossenem  Steu- 

55  erventil  91  das  Verdrängen  des  Dampfes  aus  der 
Flasche  12,  das  teilweise  und  vollständige  Vor- 
spannen  der  Flasche  12  mit  C02-Gas  zunächst  aus 
dem  Rückgaskanal  31  und  anschließend  aus  der 
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Versorgungsleitung  32,  das  Füllen  der  Flasche  12 
sowie  das  Entlasten  der  gefüllten  Flasche,  wie  dies 
vorstehend  in  Zusammenhang  mit  der  Fig.  1  in  den 
dortigen  Verfahrensschritten  5  -  9  beschrieben  ist. 

Die  nächstfolgenden  Verfahrensschritte  sind: 
5.  Entleeren  des  Füllrohres  6 
Bei  diesem  Verfahrensschritt  sind  die  Steuer- 
ventile  20  und  91  geöffnet,  so  daß  das  Füllrohr 
6  mit  Dampf  beaufschlagt  ist  und  Dampf  gleich- 
zeitig  auch  aus  dem  Kanal  9  zur  Sterilisierung 
der  Unterseite  des  Füllelements  1  und  der  Zen- 
trierglocke  1  1  '  austritt. 
6.  Außenteile  sterilisieren  und  Flaschenhals  be- 
gasen 
Bei  weiteren  Absenken  der  Flasche  12  wird  der 
Betriebszustand  des  Verfahrensschritts  5  auf- 
recht  erhalten.  Anschließend  folgt  das  Überfüh- 
ren  der  jeweils  gefüllten  Flasche  12  in  den  eige- 
ne  Dampfaustrittsdüsen  aufweisenden  Überfüh- 
rungskanal. 

Die  Erfindung  wurde  voranstehend  an  Ausfüh- 
rungsbeispielen  beschrieben.  Es  versteht  sich,  daß 
Änderungen  sowie  Abwandlungen  möglich  sind. 
Die  Füllelemente  1  und  47  sind  solche  mit  Sonde 
zur  Füllhöhenbestimmung.  Selbstverständlich  ist 
die  Erfindung  nicht  auf  die  Verwendung  derartiger 
Füllelemente  beschränkt. 

Aufstellung  der  Bezugszeichen 

1,  1a  Fullelement 
2,  2a  Rotorteil 
3  Gehause 
3',  3"  Gehauseteil 
4  Flussigkeitskanal 
5  Ringkessel 
6  Fullrohr 
7  Flussigkeitsventil 
8  Ventilkorper 
9  Kanal 
10  Mundung 
11  Dichtung 
11'  Zentriertulpe 
12  Flasche 
12'  Boden 
13,  14  AnschluBleitung 
16,  17  Steuerventileinrichtung 
18,  19  Betatigungshebel 
20  Steuerventil 
20'  Betatigungselement 
21  -  30  Ventil 
31  Ruckgaskanal 
32,  33  Versorgungsleitung 
34  Drossel 
35  -  45  Leitung 
46  Flaschenteller 
47  Fullelement 
48  Rotorteil 

49  Gehause 
50  Flussigkeitskanal 
51  Flussigkeitsventil 
52  Ventilkorper 
53  Ringkessel 
54  Gasraum 
55  Gasrohr 
56  AuslaBoffnung 
57  Zentriertulpe 
58  Dichtung 
59  Gaskanal 
60  Raum 
61  -  69  Ventil 
70,  71  Steuerventileinrichtung 
72  Betatigungshebel 
73  Steuerventil 
74  Ruckgaskanal 
75  Versorgungsleitung 
76  Verbindungsleitung 
77  -  80  Leitung 
81  Verbindungsleitung 
82  -  84  Leitung 
85  Drossel 
86  Sonde 
87  Gasrohr 
88  Verbindungsleitung 
89  Sammelkanal 
90  Steuerventileinrichtung 
91  Steuerventil 
92  Leitung 
93  Rolle 

Patentansprüche 

35  1.  Verfahren  zum  Füllen  von  Flaschen  oder  der- 
gleichen  Behältern  (12)  mit  einem  flüssigen 
Füllgut  unter  Verwendung  einer  Füllmaschine 
umlaufender  Bauart,  mit  mehreren  jeweils  ein 
Flüssigkeitsventil  (7,  51)  aufweisenden  Füllele- 

40  menten  (1,  1a,  47),  bei  dem  (Verfahren)  der  in 
Dichtlage  mit  dem  Füllelement  (1,  1a,  47)  be- 
findliche  Behälter  (12)  in  einer  Vorspannphase 
mit  einem  Inert-Gas  gespült  und  vorgespannt 
und  in  einer  zeitlich  folgenden  Füllphase  bei 

45  geöffnetem  Flüssigkeitsventil  (7,  51)  mit  dem 
flüssigen  Füllgut  gefüllt  wird,  wobei  zumindest 
zeitweise  das  von  dem  einlaufenden  Füllgut 
aus  dem  Behälter  (12)  verdrängte  Rückgas 
über  einen  Rückgasweg  des  Füllelementes  in 

50  einen  Rückgaskanal  (31,  74)  abgeführt  wird, 
und  bei  dem  (Verfahren)  in  der  Vorspannphase 
das  Spülen  sowie  das  zumindest  teilweise  Vor- 
spannen  des  Behälters  (12)  unter  Verwendung 
des  Rückgases  aus  dem  Rückgaskanal  (31, 

55  74)  als  Inert-Gas  erfolgt,  wobei  aus  dem  Behäl- 
ter  (12)  beim  Spülen  verdrängte  Luft  an  die 
Atmosphäre  und/oder  in  einen  vom  Rückgas- 
kanal  (31,  74)  getrennten  Kanal  abgeleitet  wird, 
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dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Innenraum 
jedes  Behälters  (12)  in  einer  der  Vorspannpha- 
se  vorausgehenden  Vorbehandlungsphase  mit 
Wasserdampf  unabhängig  von  der  Drehge- 
schwindigkeit  der  Füllmaschine  solange  ge-  5 
spült  wird,  bis  sich  im  Behälter  eine  annähernd 
reine  Dampfatmosphäre  einstellt,  und  daß  der 
in  der  Vorspannphase  beim  weiteren  Spülen 
aus  dem  Innenraum  des  in  Dichtlage  mit  dem 
Füllelement  befindlichen  Behälters  (12)  durch  10 
das  Rückgas  aus  dem  Rückgaskanal  verdräng- 
te  Wasserdampf  an  die  Atmosphäre  und/oder 
in  einen  vom  Rückgaskanal  (31  ,  74)  getrennten 
Kanal  abgeleitet  wird. 

75 
Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  mit  dem  Rückgas  aus  dem 
Rückgaskanal  ein  teilweises  Vorspannen  des 
Behälters  (12)  erfolgt,  und  daß  anschließend 
ein  endgültiges  Vorspannen  des  Behälters  (12)  20 
mit  frischem  Inert-Gas  erfolgt. 

Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Innenraum  des  Behäl- 
ters  (12)  zum  Einleiten  des  Sterilisationsme-  25 
diums  über  einen  ersten  im  Füllelement  (1,  1a, 
47)  ausgebildeten  Gasweg  (14,  36;  76,  80)  mit 
einer  Quelle  (33,  75)  für  das  Sterilisationsmedi- 
um  verbunden  wird,  die  vorzugsweise  ein  er- 
ster  Versorgungskanal  oder  eine  erste  Versor-  30 
gungsleitung  (33,  75)  ist,  und/oder  daß  zum 
Verdrängen  der  Luft  aus  dem  Innenraum  des 
Behälters  (12)  dieser  Innenraum  mit  einem  im 
Füllelement  (1,  1a,  47)  ausgebildeten  und  zur 
Atmosphäre  führenden  zweiten  Gasweg  (13,  35 
41;  81,  84)  oder  Sammelkanal  (89)  verbunden 
ist, 
und/oder  daß  während  der  Vorspannphase  der 
Innenraum  des  Behälters  (12)  für  das  Spülen 
und/oder  für  das  Vorspannen  über  einen  im  40 
Füllelement  (1,  1a,  47)  ausgebildeten  dritten 
Gasweg  (14,  37;  76,  78)  mit  dem  Rückgaska- 
nal  (31,  74)  verbunden  wird,  wobei  der  Innen- 
raum  des  Behälters  (12)  vorzugsweise  nach 
erfolgtem  teilweisen  Vorspannen  über  einen  45 
vierten,  ebenfalls  im  Füllelement  (1,  1a,  47) 
ausgebildeten  Gasweg  (14,  38;  76,  78)  mit 
einer  Quelle  (32,  54)  für  frisches  Inert-Gas 
verbunden  wird,  die  (Quelle)  vorzugsweise  ein 
von  einem  Kessel  für  das  flüssige  Füllgut  ge-  50 
trennter  zweiter  Versorgungskanal  oder  eine 
entsprechende  zweite  Versorgungsleitung  (32) 
ist  oder  die  (Quelle)  vorzugsweise  ein  Gas- 
raum  (54)  ist,  der  in  dem  von  dem  flüssigen 
Füllgut  nicht  eingenommenen  Raum  eines  Vor-  55 
ratsbehälters  oder  Kessels  (53)  gebildet  ist, 
und  zwar  oberhalb  des  Spiegels  des  flüssigen 
Füllgutes. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  beim  Spülen  der  Innenraum  des 
Behälters  (12)  über  einen  im  Füllelement  (1, 
1a,  47)  ausgebildeten  Gasweg,  vorzugsweise 
über  den  zweiten  Gasweg  (13,  41;  81,  84)  mit 
der  Atmosphäre  in  Verbindung  steht. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  -  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einer  Füllma- 
schine  umlaufender  Bauart  mit  mehreren  Füll- 
elementen  (1,  1a,  47)  die  Dauer  der  Behand- 
lung  des  Behälters  (12)  in  der  Vorbehand- 
lungsphase  und/oder  das  zumindest  teilweise 
Vorspannen  des  Behälters  (12)  mit  dem  Rück- 
gas  und/oder  das  Verdrängen  des  Sterilisa- 
tionsmediums  mit  dem  Rückgas  durch  ein  je- 
dem  Füllelement  (1,  1a,  47)  zugeordnetes  er- 
stes  Steuerventil  (20,  73)  unabhängig  von  der 
Drehgeschwindigkeit  der  Füllmaschine  erfolgt. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  -  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einer  Füllma- 
schine  umlaufender  Bauart  mit  mehreren  Füll- 
elementen  (1a)  die  Dauer  der  Behandlung  mit 
dem  Sterilisationsmedium,  insbes.  in  der  Vor- 
behandlungsphase  und/oder  in  einer  auf  die 
Füllphase  erfolgenden  Nachbehandlungsphase 
durch  ein  jedem  Füllelement  (1a)  zugeordnetes 
zweites  Steuerventil  (91)  erfolgt,  und  zwar  vor- 
zugsweise  unabhängig  von  der  Drehgeschwin- 
digkeit  der  Füllmaschine, 
wobei  vorzugsweise  das  zweite  Steuerventil 
(91)  in  dem  ersten  Gasweg  bzw.  in  einer  die 
Steuerventileinrichtung  (90)  mit  der  Quelle  (33) 
für  das  Sterilisationsmedium  verbindenden  Lei- 
tung  (92)  vorgesehen  ist. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  erste  und/oder  zweite 
Steuerventil  (20,  91,  73)  zusätzlich  zu  wenig- 
stens  einer  Steuerventileinrichtung  (16,  17;  70, 
71)  für  die  Gaswege  verwendet  ist,  die  (Steuer- 
ventileinrichtung)  mit  ortsfesten  Steuerelemen- 
ten,  beispielsweise  mit  Steuerkurven  oder 
Steuernocken  an  einem  ortsfesten  Steuerring 
zusammenwirkt, 
wobei  vorzugsweise  zwei  Steuerventileinrich- 
tungen  (16,  17;  70,  71)  verwendet  sind,  von 
denen  eine  Steuerventileinrichtung  (17,  70)  zu- 
sammen  mit  dem  ersten  Steuerventil  (20,  73) 
im  ersten  und/oder  zweiten  Gasweg  (14,  36; 
76,  80;  13,  41;  81,  84)  angeordnet  ist. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  -  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  erste  Steuer- 
ventil  (20,  73)  auch  während  der  Füllphase  zur 
Steuerung  der  Füllgeschwindigkeit  verwendet 
wird. 
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9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  -  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Behälter  (12) 
für  die  Vorbehandlung  beispielsweise  auf  eine 
Temperatur  von  30  bis  50  °C  vorgewärmt 
werden,  5 
und/oder  daß  am  Ende  der  Vorbehandlungs- 
phase  der  Druck  des  Sterilisationsmediums 
über  einen  Spalt  zwischen  Füllelement  und 
Behältermündung  an  die  Atmosphäre  abgelas- 
sen  wird,  io 
und/oder  daß  vor  dem  Spülen  des  Behälters 
(12)  zum  Sterilisieren  der  Mündung  (10)  des 
Behälters  (12)  und  eines  den  Behälter  (12) 
zentrierenden  Zentrierelements  (11')  des  Füll- 
elements  (1a)  in  den  Innenraum  des  Behälters  w 
das  Sterilisationsmedium  eingeleitet  wird,  wel- 
ches  durch  ringförmige  Öffnungen  zwischen 
der  Mündung  (10)  und  dem  Zentrierelement 
(11')  und  dem  Füllelement  (1a)  austritt. 

20 
10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  -  9, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Sterilisations- 
medium  gesättigter  Wasserdampf  mit  einer 
Temperatur  von  105  bis  140  °C,  vorzugsweise 
Wasserdampf  mit  einer  Temperatur  von  110  25 
0  C  verwendet  wird. 

11.  Füllmaschine  umlaufender  Bauart  zum  Füllen 
von  Flaschen  oder  dergleichen  Behältern  (12) 
mit  einem  flüssigen  Füllgut,  mit  mehreren  Füll-  30 
elementen  mit  jeweils  einem  Flüssigkeitsventil 
(7,  51)  und  mit  jeweils  wenigstens  einer  zuge- 
ordneten  und  mehrere  Ventile  aufweisenden 
Ventilsteuerung  (16,  17,  20,  91;  70,  71,  73) 
zum  Steuern  von  im  Füllelement  (1,  47)  ausge-  35 
bildeten  Gaswegen  zumindest  während  einer 
Vorspannphase,  in  der  der  in  Dichtlage  mit 
dem  Füllelement  (1,  1a,  47)  befindliche  Behäl- 
ter  vorgespannt  wird,  sowie  während  einer  zeit- 
lich  folgenden  Füllphase,  in  der  der  in  Dichtla-  40 
ge  mit  dem  Füllelement  (1,  1a,  47)  befindliche 
Behälter  bei  geöffnetem  Flüssigkeitsventil  (7, 
51)  mit  dem  flüssigen  Füllgut  gefüllt  und  dabei 
zumindest  zeitweise  das  von  dem  einlaufenden 
Füllgut  aus  dem  Behälter  (12)  verdrängte  45 
Rückgas  über  einen  Rückgasweg  des  Füllele- 
mentes  (1,  1a,  47)  in  einen  Rückgaskanal  (31, 
74)  abgeführt  wird,  wobei  in  der  Vorspannpha- 
se  das  Spülen  sowie  das  zumindest  teilweise 
Vorspannen  des  Behälters  unter  Verwendung  50 
des  Rückgases  aus  dem  Rückgaskanal  (31, 
74)  als  Inert-Gas  erfolgt  und  beim  Spülen  aus 
dem  Behälter  verdrängte  Luft  an  die  Atmo- 
sphäre  und/oder  in  einen  vom  Rückgaskanal 
getrennten  Kanal  abgeleitet  wird,  dadurch  ge-  55 
kennzeichnet,  daß  eine  Quelle  (33,  75)  für  ein 
Wasserdampf  vorgesehen  ist,  daß  die  Ventil- 
steuerung  (16,  17,  20,  91;  70,  71,  73)  für  jedes 

Füllelement  oder  jeweils  eine  Gruppe  von  Füll- 
elementen  ein  erstes,  individuell  steuerbares 
Steuerventil  (20,  73)  aufweist,  über  welches 
der  Innenraum  des  Behälters  (12)  in  einer  der 
Vorspannphase  vorausgehenden  Vorbehand- 
lungsphase  zum  Spülen  und  Verdrängen  der 
Luft  gesteuert  mit  dem  Wasserdampf  solange 
beaufschlagbar  ist,  bis  sich  im  Behälter  eine 
annähernd  reine  Dampfatmosphäre  einstellt, 
und  daß  durch  die  Ventilsteuerung  der  Was- 
serdampf,  der  in  der  Vorspannphase  beim  wei- 
teren  Spülen  aus  dem  Innenraum  des  in  Dicht- 
lage  mit  dem  Füllelement  befindlichen  Behäl- 
ters  (12)  durch  das  Rückgas  aus  dem  Rück- 
gaskanal  verdrängt  wird,  über  einen  Auslaß  an 
die  Atmosphäre  und/oder  in  einen  vom  Rück- 
gaskanal  (31,  74)  getrennten  Kanal  abgeleitet 
wird. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  eine  Quelle  (32,  54)  für  ein 
frisches  Inert-Gas  vorgesehen  ist,  und  daß  die 
Ventilsteuerung  (16,  17,  20,  91;  70,  71,  73)  so 
ausgebildet  ist,  daß  in  der  Vorspannphase 
nach  dem  teilweisen  Vorspannen  des  Behäl- 
ters  (12)  ein  endgültiges  Vorspannen  mit  dem 
frischen  Inert-Gas  erfolgt. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11  oder  12,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  im  Füllelement  (1, 
1a,  47)  ein  erster  Gasweg  (14,  36;  76,  80) 
ausgebildet  ist,  über  welchen  der  Innenraum 
des  Behälters  (12)  zum  Einleiten  des  Sterilisa- 
tionsmediums  mit  der  Quelle  (33,  75)  für  das 
Sterilisationsmedium  verbindbar  ist,  die  (Quel- 
le)  vorzugsweise  ein  erster  Versorgungskanal 
oder  eine  erste  Versorgungsleitung  (33,  75)  ist, 
und/oder  daß  im  Füllelement  (1,  1a,  47)  ein 
zweiter  Gasweg  (13,  41;  81,  84)  ausgebildet 
ist,  über  welchen  der  Innenraum  des  Behälters 
(12)  während  der  Vorbehandlungsphase  zum 
Verdrängen  der  Luft  aus  dem  Behälter 
und/oder  während  der  Vorspannphase  beim 
Spülen  mit  der  Atmosphäre  verbindbar  ist, 
und/oder  daß  im  Füllelement  (1,  1a,  47)  ein 
dritter  Gasweg  (14,  37;  76,  78)  ausgebildet  ist, 
über  den  der  Innenraum  des  Behälters  (12)  für 
das  Spülen  und/oder  das  Vorspannen  in  der 
Vorspannphase  mit  dem  Rückgaskanal  (31  ,  74) 
verbindbar  ist, 
und/oder  daß  im  Füllelement  (1,  1a,  47)  ein 
vierter  Gasweg  (14,  38;  76,  78)  ausgebildet  ist, 
über  den  der  Innenraum  des  Behälters  (12)  in 
der  Vorspannphase  nach  erfolgtem  teilweisen 
Vorspannen  mit  der  Quelle  (32,  54)  für  das 
frische  Inert-Gas  verbindbar  ist,  die  (Quelle) 
vorzugsweise  ein  Gasraum  (54)  ist,  der  in  ei- 
nem  von  dem  flüssigen  Füllgut  nicht  einge- 
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nommenen  Raum  eines  Vorratsbehälters  oder 
Kessels  (53)  gebildet  ist,  oder  die  (Quelle)  vor- 
zugsweise  ein  von  einem  Kessel  oder  Vorrats- 
behälter  für  das  flüssige  Füllgut  getrennter 
Versorgungskanal  oder  eine  entsprechende 
zweite  Versorgungsleitung  (32)  ist. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  - 
13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einer 
Füllmaschine  umlaufender  Bauart  mit  mehre- 
ren  Füllelementen  (1a)  jedem  Füllelement  oder 
jeweils  einer  Gruppe  von  Füllelementen  ein 
zweites  Steuerventil  (91)  der  Ventilsteuerung 
zugeordnet  ist  und  daß  dieses  Steuerventil  (91) 
vorzugsweise  unabhängig  von  der  Drehge- 
schwindigkeit  der  Füllmaschine  die  Behand- 
lung  mit  dem  Sterilisationsmedium  steuert,  wo- 
bei  vorzugsweise  das  zweite  Steuerventil  (91) 
im  ersten  Gasweg  oder  in  einer  die  Steuerven- 
tileinrichtung  (90)  mit  der  Quelle  (33)  für  das 
Sterilisationsmedium  verbindenden  Leitung 
(92)  vorgesehen  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  - 
14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einer 
Füllmaschine  umlaufender  Bauart  mit  mehre- 
ren  Füllelementen  (1,  1a,  47)  jedem  Füllele- 
ment  ein  erstes  Steuerventil  (20,  73)  der  Ven- 
tilsteuerung  zugeordnet  ist,  und  daß  dieses 
Steuerventil  (20,  73)  unabhängig  von  der  Dreh- 
geschwindigkeit  der  Füllmaschine  zumindest 
die  Behandlung  des  jeweiligen  Behälters  (12) 
in  der  Vorbehandlungsphase  und/oder  das  teil- 
weise  Vorspannen  des  Behälters  (12)  mit  dem 
Rückgas  und/oder  das  Verdrängen  des  Sterili- 
sationsmediums  bzw.  Spülen  des  Behälters 
(12)  mit  dem  Rückgas  steuert, 
wobei  vorzugsweise  die  Ventilsteuerung  zu- 
sätzlich  zu  dem  ersten  und/oder  zweiten  Steu- 
erventil  (20,  91,  73)  wenigstens  eine  jedem 
Füllelement  (1,  1a,  47)  zugeordnete  Steuerven- 
tileinrichtung  (16,  17;  70,  71)  für  die  Gaswege 
aufweist,  die  (Steuerventileinrichtung)  mit  orts- 
festen  Steuerelementen,  beispielsweise  mit 
Steuerkurven  oder  Steuernocken  an  einem 
ortsfesten  Steuerring  zusammenwirkt. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  für  jedes  Füllelement  (1,  1a, 
47)  jeweils  zwei  Steuerventileinrichtungen  (16, 
17;  70,  71)  vorgesehen  sind,  und  daß  eine 
Steuerventileinrichtung  (17,  70)  zusammen  mit 
dem  ersten  Steuerventil  (20,  73)  im  ersten 
und/oder  zweiten  und/oder  dritten  und/oder 
vierten  Gasweg  (76,  80;  13,  41;  76,  79;  76,  78) 
angeordnet  ist, 
und/oder  daß  das  erste  Steuerventil  (20,  73) 
während  der  Füllphase  zur  Steuerung  der  Füll- 

geschwindigkeit  verwendet  wird  und  vorzugs- 
weise  zusammen  mit  der  einen  Steuerventil- 
einrichtung  (17,  70)  im  Rückgasweg  angeord- 
net  ist. 

5 
17.  Vorrichtung  Anspruch  15  oder  17,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  das  erste  und/oder  zweite 
Steuerventil  (20,  91,  73)  zumindest  funktions- 
mäßig  derart  in  Serie  mit  der  wenigstens  einen 

io  Steuerventileinrichtung  (16,  17;  70,  71)  liegt, 
daß  der  jeweilige  Gasweg  von  der  Steuerventil- 
einrichtung  (16,  17;  70,  71)  vorbereitet  und  von 
dem  Steuerventil  (20,  91,  73)  gesteuert  wird. 

75  18.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  - 
17,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Füllele- 
ment  (1,  1a)  ein  Füllrohr  (6)  sowie  eine  An- 
schlußleitung  (14)  aufweist,  die  mit  einem  in 
Flußrichtung  auf  das  Flüssigkeitsventil  (7)  fol- 

20  genden  und  mit  dem  Füllrohr  (6)  in  Verbindung 
stehenden  Teil  eines  Flüssigkeitskanals  (4)  des 
Füllelementes  (1,  1a)  in  Verbindung  steht,  wo- 
bei  zumindest  das  Rückgas  aus  dem  Rückgas- 
kanal  (31)  und/oder  das  Sterilisationsmedium 

25  über  diese  Anschlußleitung  (14)  zugeführt  wer- 
den,  wobei  vorzugsweise  das  Steuerventil  (20) 
im  Rückgaskanal  sowie  im  zweiten  Gasweg 
(13,  41)  angeordnet  ist. 

30  19.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  - 
18,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Füllele- 
ment  (47)  ein  füllrohrloses  Füllelement  mit  ei- 
nem  einen  Teil  des  Rückgasweges  bildenden 
Gaskanal  (59)  ist,  und  daß  über  den  Gaskanal 

35  (59)  zumindest  das  Sterilisationsmedium 
und/oder  das  Rückgas  zuführbar  ist,  wobei  vor- 
zugsweise  das  Steuerventil  (73)  im  Rückgas- 
weg  sowie  im  ersten  und/oder  dritten  und/oder 
vierten  Gasweg  (76,  80;  76,  79;  76,  78)  ange- 

40  ordnet  ist. 

Claims 

1.  Method  for  the  filling  of  bottles  or  the  like 
45  Containers  (12)  with  a  liquid  filling  stock  with 

the  use  of  a  filling  machine  of  rotary  mode  of 
construction  with  several  filling  elements  (1,  1a, 
47)  each  displaying  a  respective  liquid  valve 
(7,  51),  in  which  method  the  Container  (12) 

50  disposed  in  sealed  position  with  the  filling  ele- 
ment  (1,  1a,  47)  is  flushed  and  pressurised  by 
an  inert  gas  in  a  pressurising  phase  and  filled 
with  the  liquid  filling  stock  while  the  liquid 
valve  (7,  51)  is  open  in  a  filling  phase  following 

55  in  time,  wherein  the  return  gas  displaced  out  of 
the  Container  (12)  by  the  inflowing  filling  stock 
is  conducted  away  at  least  for  a  time  by  way 
of  a  return  gas  path  of  the  filling  element  into  a 
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return  gas  Channel  (31  ,  74),  and  in  which  meth- 
od  the  flushing  as  well  as  the  at  least  partial 
pressurising  of  the  Container  (12)  in  the  pres- 
surising  phase  takes  place  with  the  use  of  the 
return  gas  from  the  return  gas  Channel  (31  ,  74)  5 
as  inert  gas,  wherein  air  displaced  out  of  the 
Container  (12)  during  the  flushing  is  conducted 
away  to  the  atmosphere  and/or  into  a  Channel 
separate  from  the  return  gas  Channel  (31,  74), 
characterised  thereby,  that  the  interior  space  of  10 
each  Container  (12)  is  flushed  with  water  vap- 
our  in  a  preliminary  treatment  phase  preceding 
the  pressurising  phase  independently  of  the 
rotational  speed  of  the  filling  machine  until  a 
nearly  pure  steam  atmosphere  sets  in  in  the  75 
Container  and  that  the  water  vapour,  which  is 
displaced  by  the  return  gas  from  the  return 
gas  Channel  out  of  the  interior  space  of  the 
Container  (12),  disposed  in  sealed  position  with 
the  filling  element,  in  the  pressurising  phase  20 
during  further  flushing  is  conducted  away  to 
the  atmosphere  and/or  into  a  Channel  separate 
from  the  return  gas  Channel  (31  ,  74). 

Method  according  to  Claim  1,  characterised  25 
thereby,  that  a  partial  pressurising  of  the  Con- 
tainer  (12)  takes  place  with  the  return  gas  from 
the  return  gas  Channel  and  that  a  final  pres- 
surising  of  the  Container  (12)  with  fresh  inert 
gas  takes  place  subsequently.  30 

Method  according  to  Claim  1  or  2,  charac- 
terised  thereby,  that  the  interior  space  of  the 
Container  (12)  is  -  for  the  introduction  of  the 
sterilising  medium  -  connected  by  way  of  a  35 
first  gas  path  (14,  36;  76,  80),  which  is  formed 
in  the  filling  element  (1,  1a,  47),  with  a  source 
(33,  75)  for  the  sterilising  medium,  which 
source  is  preferably  a  first  supply  Channel  or  a 
first  supply  duct  (33,  75)  and/or  that  -  for  the  40 
displacement  of  the  air  out  of  the  interior 
space  of  the  Container  (12)  -  this  interior  space 
is  connected  with  a  collecting  Channel  (89)  or  a 
second  gas  path  (13,  41;  81,  84)  formed  in  the 
filling  element  (1,  1a,  47)  and  leading  to  at-  45 
mosphere  and/or  that  the  interior  space  of  the 
Container  (12)  is  -  for  the  flushing  and/or  the 
pressurising  -  connected  during  the  pressuris- 
ing  phase  with  the  return  gas  Channel  (31  ,  74) 
by  way  of  a  third  gas  path  (14,  37;  76,  78)  50 
formed  in  the  filling  element  (1,  1a,  47), 
wherein  the  interior  space  of  the  Container  (12) 
-  preferably  after  partial  pressurising  has  taken 
place  -  is  connected  by  way  of  a  fourth  gas 
path  (14,  38;  76,  78),  which  is  likewise  formed  55 
in  the  filling  element  (1,  1a,  47),  with  a  source 
(32,  54)  for  fresh  inert  gas,  which  source  is 
preferably  a  second  supply  Channel  separated 

from  a  tank  for  the  liquid  filling  stock  or  a 
corresponding  second  supply  duct  (32)  or  the 
source  is  preferably  a  gas  space  (54),  which  is 
formed  in  that  space  of  a  storage  Container  or 
tank  (53),  which  is  not  taken  up  by  the  liquid 
filling  stock,  and  namely  above  the  surface 
level  of  the  liquid  filling  stock. 

4.  Method  according  to  Claim  3,  characterised 
thereby,  that  the  interior  space  of  the  Container 
(12)  during  the  flushing  Stands  in  connection 
with  the  atmosphere  by  a  gas  path  formed  in 
the  filling  element  (1,  1a,  47),  preferably  by 
way  of  the  second  gas  bath  (13,  41;  81,  84). 

5.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  4, 
characterised  thereby,  that  in  a  filling  machine 
of  rotary  mode  of  construction  with  several 
filling  elements  (1,  1a,  47),  the  duration  of  the 
treatment  of  the  Container  (12)  in  the  prelimi- 
nary  treatment  phase  and/or  the  at  least  partial 
pressurising  of  the  Container  (12)  by  the  return 
gas  and/or  the  displacement  of  the  sterilising 
medium  by  the  return  gas  takes  place  in- 
dependently  of  the  rotational  speed  of  the  fill- 
ing  machine  through  a  first  control  valve  (20, 
73)  associated  with  each  filling  element  (1,  1a, 
47). 

6.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  5, 
characterised  thereby,  that  in  a  filling  machine 
of  rotary  mode  of  construction  with  several 
filling  elements  (1a),  the  duration  of  the  treat- 
ment  with  the  sterilising  medium,  in  particular 
during  the  preliminary  treatment  phase  and/or 
during  a  further  treatment  phase  following  the 
filling  phase,  takes  place  through  a  second 
control  valve  (91)  associated  with  each  filling 
element  (1a)  and  namely  preferably  indepen- 
dently  of  the  rotational  speed  of  the  filling 
machine,  wherein  the  second  control  valve  (91) 
is  preferably  provided  in  the  first  gas  path  or  in 
a  duct  (92)  connecting  the  control  valve  equip- 
ment  (90)  with  the  source  (33)  for  the  sterilis- 
ing  medium. 

7.  Method  according  to  Claim  5  or  6,  charac- 
terised  thereby,  that  the  first  and/or  the  second 
control  valve  (20,  91,  73)  is  or  are  used  in 
addition  to  at  least  one  control  valve  equip- 
ment  (16,  17;  70,  71)  for  the  gas  paths,  which 
co-operates  with  fixedly  located  control  ele- 
ments,  for  example  with  control  cams  or  con- 
trol  dogs  at  a  fixedly  located  control  ring, 
wherein  preferably  two  control  valve  equip- 
ments  (16,  17;  70,  71)  are  used,  of  which  one 
control  valve  equipment  (17,  70)  is  arranged 
together  with  the  first  control  valve  (20,  73)  in 

13 
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the  first  and/or  the  second  gas  path  (14,  36; 
76,  80;  13,  41;  81,  84). 

8.  Method  according  to  one  of  the  Claims  5  to  7, 
characterised  thereby,  that  the  first  control 
valve  (20,  73)  is  used  also  during  the  filling 
phase  for  the  control  of  the  filling  speed. 

9.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  8, 
characterised  thereby,  that  the  Containers  (12) 
are  preheated  for  the  preliminary  treatment,  for 
example  to  a  temperature  of  30  to  50  °C, 
and/or  the  pressure  of  the  sterilising  medium  is 
let  down  to  atmosphere  through  a  gap  between 
the  filling  element  and  the  Container  mouth  at 
the  end  of  the  preliminary  treatment  phase, 
and/or  the  sterilising  medium  is  introduced  the 
interior  space  of  the  Container  (12)  before  the 
flushing  of  the  Container  (12)  for  sterilising  the 
mouth  (10)  of  the  Container  (12)  and  a  centring 
element  (11'),  which  centres  the  Container  (12), 
of  the  filling  element  (1a)  and  issues  through 
annular  openings  between  the  mouth  (10)  and 
the  centring  element  (11')  and  the  filling  ele- 
ment  (1a). 

10.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  9, 
characterised  thereby,  that  saturated  water 
vapour  at  a  temperature  of  105  to  140°C, 
preferably  water  vapour  at  a  temperature  of 
110°C,  is  used  as  the  sterilising  medium. 

11.  Filling  machine  of  rotary  mode  of  construction 
for  the  filling  of  bottles  or  the  like  Containers 
(12)  with  a  liquid  filling  stock,  with  several 
filling  elements  each  displaying  a  respective 
liquid  valve  (7,  51)  and  with  at  least  one  asso- 
ciated  valve  control  (16,  17,  20,  91;  70,  71,  73) 
displaying  several  valves  for  the  control  of  gas 
paths,  which  are  formed  in  the  filling  element 
(1,  47),  at  least  during  a  pressurising  phase, 
during  which  the  Container  (12)  disposed  in 
sealed  position  with  the  filling  element  (1,  1a, 
47)  is  pressurised  as  well  as  during  a  filling 
phase,  during  which  the  Container  (12)  dis- 
posed  in  sealed  position  with  the  filling  ele- 
ment  (1,  1a,  47)  is  filled  with  the  liquid  filling 
stock  while  the  liquid  valve  (7,  51)  is  open  and 
in  that  case  the  return  gas  displaced  out  of  the 
Container  (12)  by  the  inflowing  filling  stock  is 
conducted  away  at  least  for  a  time  by  way  of  a 
return  gas  Channel  of  the  filling  element  (1,  1a, 
47)  into  a  return  gas  Channel  (31,  74)  and 
which  follows  in  time,  wherein  the  flushing  as 
well  as  the  at  least  partial  pressurising  of  the 
Container  (12)  in  the  pressurising  phase  takes 
place  with  the  use  of  the  return  gas  from  the 
return  gas  Channel  (31  ,  74)  as  inert  gas  and  air 

displaced  out  of  the  Container  (12)  during  the 
flushing  is  conducted  away  to  the  atmosphere 
and/or  into  a  Channel  separate  from  the  return 
gas  Channel  (31,  74),  characterised  thereby, 

5  that  a  source  (33,  75)  for  a  water  vapour  is 
provided,  that  the  valve  control  (16,  17,  20,  91; 
70,  71  ,  73)  for  each  filling  element  or  a  respec- 
tive  group  of  filling  elements  displays  a  first 
individually  controllable  control  valve  (20,  73), 

io  by  way  of  which  the  interior  space  of  the 
Container  (12)  is  loadable  by  the  water  vapour 
in  a  preliminary  treatment  phase  preceding  the 
pressurising  phase  for  the  flushing  and  the 
displacement  of  the  air  in  controlled  manner 

is  until  a  nearly  pure  steam  atmosphere  sets  in  in 
the  Container  and  that  the  water  vapour,  which 
is  displaced  by  the  return  gas  from  the  return 
gas  Channel  out  of  the  interior  space  of  the 
Container  (12)  disposed  in  sealed  position  with 

20  the  filling  element  is  conducted  away  to  the 
atmosphere  and/or  into  a  Channel  separate 
from  the  return  gas  Channel  (31,  74)  by  the 
valve  control. 

25  12.  Device  according  to  Claim  11,  characterised 
thereby,  that  a  source  (32,  54)  for  a  fresh  inert 
gas  is  provided  and  that  the  valve  control  (16, 
17,  20,  91;  70,  71,  73)  is  so  constructed  that  a 
final  pressurising  of  the  Container  (12)  with 

30  fresh  inert  gas  takes  place  after  the  partial 
pressuring  of  the  Container  (12)  during  the 
pressurising  phase. 

13.  Device  according  to  Claim  11  or  12,  charac- 
35  terised  thereby,  that  a  first  gas  path  (14,  36; 

76,  80),  by  way  of  which  the  interior  space  of 
the  Container  (12)  is  -  for  the  introduction  of 
the  sterilising  medium  -  connectable  with  the 
source  (33,  75)  for  the  sterilising  medium, 

40  which  source  is  preferably  a  first  supply  Chan- 
nel  or  a  first  supply  duct  (33,  75),  is  formed  in 
the  filling  element  (1,  1a,  47)  and/or  a  second 
gas  path  (13,  41;  81,  84),  by  way  of  which  the 
interior  space  of  the  Container  (12)  is  connec- 

45  table  with  the  atmosphere  for  the  displacement 
of  the  air  out  of  the  Container  during  the  pre- 
liminary  treatment  phase  and/or  for  the  flushing 
during  the  pressurising  phase,  is  formed  in  the 
filling  element  (1,  1a,  47)  and/or  that  a  third 

50  gas  path  (14,  37;  76,  78),  by  way  of  which  the 
interior  space  of  the  Container  (12)  is  connec- 
table  with  the  return  gas  Channel  (31,  74)  for 
the  flushing  and/or  the  pressurising  during  the 
pressurising  phase,  is  formed  in  the  filling  ele- 

55  ment  (1,  1a,  47)  and/or  that  a  fourth  gas  path 
(14,  38;  76,  78),  by  way  of  which  the  interior 
space  of  the  Container  (12)  is  connectable  - 
during  the  pressurising  phase  after  partial 

14 
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pressurising  has  taken  place  -  with  the  source 
(32,  54)  for  fresh  inert  gas,  which  source  is 
preferably  a  gas  space  (54),  which  is  formed  in 
that  space  of  a  storage  Container  or  tank  (53), 
which  is  not  taken  up  by  the  liquid  filling  stock, 
or  which  source  is  preferably  a  supply  Channel 
separated  from  a  tank  or  stock  Container  for 
the  liquid  filling  stock  or  a  corresponding  sec- 
ond  supply  duct  (32),  is  formed  in  the  filling 
element  (1  ,  1a,  47). 

14.  Device  according  to  one  of  the  Claims  11  to 
13,  characterised  thereby,  that  in  a  filling  ma- 
chine  of  rotary  mode  of  construction  with  sev- 
eral  filling  elements  (1a),  each  filling  element 
or  a  respective  group  of  filling  elements  is 
associated  with  a  second  control  valve  (91)  of 
the  valve  control  and  that  this  control  valve 
(91)  controls  the  treatment  with  the  sterilising 
medium  preferably  independently  of  the  rota- 
tional  speed  of  the  filling  machine,  wherein  the 
second  control  valve  (91)  is  preferably  pro- 
vided  in  the  first  gas  path  or  in  a  duct  (92) 
connecting  the  control  valve  equipment  (90) 
with  the  source  (33)  for  the  sterilising  medium. 

15.  Device  according  to  one  of  the  Claims  11  to 
14,  characterised  thereby,  that  in  a  filling  ma- 
chine  or  rotary  mode  of  construction  with  sev- 
eral  filling  elements  (1,  1a,  47),  each  filling 
element  is  associated  with  a  first  control  valve 
(20,  73)  of  the  valve  control  and  that  this 
control  valve  (20,  73)  controls  at  least  the 
treatment  of  the  respective  Container  (12)  in 
the  preliminary  treatment  phase  and/or  the  par- 
tial  pressurising  of  the  Container  (12)  by  the 
return  gas  and/or  the  displacement  of  the 
sterilising  medium  or  flushing  of  the  Container 
(12)  by  the  return  gas  independently  of  the 
rotational  speed  of  the  filling  machine,  wherein 
the  valve  control  in  addition  to  the  first  and/or 
the  second  control  valve  (20,  91  ,  73)  preferably 
displays  at  least  one  control  valve  equipment 
(16,  17;  70,  71)  for  the  gas  paths,  which  is 
associated  with  each  filling  element  (1,  1a,  47) 
and  co-operates  with  fixedly  located  control 
elements,  for  example  with  control  cams  or 
control  dogs  at  a  fixedly  located  control  ring. 

16.  Device  according  to  Claim  15,  characterised 
thereby,  that  two  control  valve  equipments  (16, 
17;  70,  71)  are  respectively  provided  for  each 
filling  element  (1,  1a,  47)  and  that  one  control 
valve  equipment  (17,  20)  is  arranged  together 
with  the  first  control  valve  (20,  73)  in  the  first 
and/or  the  second  and/or  third  and/or  fourth 
gas  path  (76,  80;  13,  41;  76,  79;  76,  78)  and/or 
the  first  control  valve  (20,  73)  is  used  during 

the  filling  phase  for  the  control  of  the  filling 
speed  and  preferably  arranged  together  with 
the  one  control  valve  equipment  (17,  20)  in  the 
return  gas  path. 

5 
17.  Device  according  to  Claim  15  or  16,  charac- 

terised  thereby,  that  the  first  and/or  the  second 
control  valve  (20,  91,  73)  lies  or  lie  at  least 
functionally  in  series  with  the  at  least  one 

io  control  valve  equipment  (16,  17;  70,  71)  in 
such  a  manner  that  the  respective  gas  path  is 
prepared  by  the  control  valve  equipment  (16, 
17;  70,  71)  and  controlled  by  the  control  valve 
(20,  91  ,  73). 

15 
18.  Device  according  to  one  of  the  Claims  11  to 

17,  characterised  thereby,  that  the  filling  ele- 
ment  (1,  1a)  displays  a  filling  tube  (6)  as  well 
as  a  connecting  duct  (14),  which  Stands  in 

20  connection  with  a  part  of  a  liquid  Channel  (4)  of 
the  filling  element  (1,  1a),  which  part  follows 
the  liquid  valve  (7)  in  direction  of  flow  and 
Stands  in  connection  with  the  filling  tube  (6), 
wherein  at  least  the  return  gas  from  the  return 

25  gas  Channel  (31)  and/or  the  sterilising  medium 
are  fed  by  way  of  this  connecting  duct  (14), 
wherein  the  control  valve  (20)  is  preferably 
arranged  in  the  return  gas  Channel  as  well  as 
in  the  second  gas  path  (13,  41). 

30 
19.  Device  according  to  one  of  the  Claims  11  to 

18,  characterised  thereby,  that  the  filling  ele- 
ment  (47)  is  a  filling-tube-less  filling  element 
with  a  gas  Channel  (59)  forming  a  part  of  the 

35  return  gas  path  and  that  at  least  the  sterilising 
medium  and/or  the  return  gas  are  feedable  by 
way  of  the  gas  Channel  (59),  wherein  the  con- 
trol  valve  (73)  is  preferably  arranged  in  the 
return  gas  path  as  well  as  in  the  first  and/or 

40  third  and/or  fourth  gas  path  (76,  80;  76,  79;  76, 
78). 

Revendicatlons 

45  1.  Procede  de  remplissage  de  bouteilles  ou  de 
recipients  semblables  (12)  avec  un  produit  li- 
quide  de  remplissage,  utilisant  une  machine  de 
remplissage  d'un  type  de  construction  ä  cir- 
culation,  comportant  plusieurs  elements  de 

50  remplissage  (1,  1a,  47)  presentant  chacun  une 
valve  (7,  51)  pour  liquides,  (procede)  dans 
lequel  le  recipient  (12)  qui  se  trouve  en  Situa- 
tion  d'etancheite  par  rapport  ä  l'element  de 
remplissage  (1,  1a,  47)  est,  dans  une  phase  de 

55  mise  sous  pression  prealable,  balaye  au 
moyen  d'un  gaz  inerte  et  mis  sous  pression 
prealable,  et  dans  une  phase  de  remplissage 
qui  suit  chronologiquement,  est  rempli  au 

15 
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moyen  du  produit  liquide  de  remplissage,  la 
valve  (7,  51)  de  remplissage  etant  ouverte,  le 
gaz  de  reflux,  chasse  par  le  produit  liquide  de 
remplissage,  etant  evacue  du  recipient  au 
moins  durant  une  partie  du  temps,  par  l'inter-  5 
mediaire  d'un  passage  pour  gaz  de  reflux 
amenage  dans  l'element  de  remplissage  pour 
parvenir  dans  un  canal  (31,  74)  pour  gaz  de 
reflux,  et  dans  lequel  (procede)  au  cours  de  la 
phase  de  mise  sous  pression  prealable,  le  10 
balayage  ainsi  que  la  mise  sous  pression  prea- 
lable  au  moins  partielle  du  recipient  (12)  s'ef- 
fectuent  en  utilisant  comme  gaz  inerte  le  gaz 
de  reflux  provenant  du  canal  ou  passage  (31, 
74)  pour  gaz  de  reflux,  de  l'air  chasse  hors  du  75 
recipient  (12)  lors  du  balayage  etant  evacue 
dans  l'atmosphere  et/ou  dans  un  canal  distinct 
du  canal  ou  passage  (31,  74)  pour  gaz  de 
reflux,  caracterise  en  ce  que  l'espace  interieur 
de  chaque  recipient  (12)  est,  dans  une  phase  20 
de  pretraitement  precedant  la  phase  de  mise 
sous  pression  prealable,  rince  au  moyen  de 
vapeur  d'eau,  independamment  de  la  vitesse 
de  rotation  de  la  machine  de  remplissage,  jus- 
qu'ä  ce  que  s'etablisse  dans  le  recipient  une  25 
atmosphere  de  vapeur  d'eau  approximative- 
ment  pure,  et  en  ce  que  la  vapeur  chassee,  au 
cours  de  la  phase  de  mise  sous  pression  prea- 
lable  lors  du  ringage  qui  suit,  hors  de  l'espace 
interieur  du  recipient  (12)  se  trouvant  en  situa-  30 
tion  d'etancheite  par  rapport  ä  l'element  de 
remplissage,  par  le  gaz  de  reflux  provenant  du 
canal  pour  gaz  de  reflux,  est  evacuee  dans 
l'atmosphere  et/ou  dans  un  canal  distinct  du 
canal  pour  gaz  de  reflux.  35 

Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  qu'une  mise  sous  pression  prealable 
partielle  est  effectuee  ä  l'aide  du  gaz  de  reflux 
provenant  du  canal  pour  gaz  de  reflux  et  en  ce  40 
qu'ensuite  une  mise  sous  pression  prealable 
definitive  du  recipient  (12)  est  effectuee  ä  l'ai- 
de  du  gaz  inerte  nouveau. 

Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte-  45 
rise  en  ce  que  l'espace  interieur  du  recipient 
(12)  communique,  en  vue  de  l'introduction  du 
fluide  de  Sterilisation  par  l'intermediaire  d'un 
Premier  passage  (14,  36  ;  76,  80)  menage 
dans  l'element  de  remplissage  (1,  1a,  47),  50 
avec  une  source  (33,  75)  de  fluide  de  Sterilisa- 
tion  qui  est  de  preference  un  premier  canal 
d'alimentation  ,  ou  un  premier  conduit  d'ali- 
mentation  (33,  75)  et/ou  en  ce  qu'en  vue  de 
chasser  l'air  hors  de  l'espace  interieur  du  reci-  55 
pient  (12),  cet  espace  interieur  est  mis  en 
communicaion  avec  un  deuxieme  passage  (13, 
41  ;  81,  84)  pour  gaz  ou  canal  collecteur  (89) 

menage  dans  l'element  de  remplissage  (1,  1a, 
47)  et  conduisant  ä  l'atmosphere, 
et/ou  en  ce  qu'au  cours  de  la  phase  de  mise 
sous  pression  prealable  l'espace  interieur  du 
recipient  (12)  est  mis  en  communication,  pour 
le  ringage  et/ou  pour  la  mise  sous  pression 
prealable,  par  l'intermediaire  d'un  troisieme 
passage  pour  gaz  (14,  37  ;  76,  78)  menage 
dans  l'element  de  remplissage  (1a,  1a,  47), 
avec  le  canal  (31,  74)  pour  gaz  de  reflux, 
l'espace  interieur  du  recipient  (12)  est,  la  mise 
sous  pression  prealable  partielle  etant  effec- 
tuee,  mis  en  communication  par  l'intermediaire 
d'un  quatrieme  passage  (14,  38  ;  76,  78)  me- 
nage  egalement  dans  l'element  de  remplissa- 
ge  (1,  1a,  47),  avec  une  source  (32,  54)  de  gaz 
inerte  nouveau,  laquelle  (source)  est  de  prefe- 
rence  un  deuxieme  canal  d'alimentation  dis- 
tinct  d'un  recipient  destine  au  produit  liquide 
de  remplissage,  ou  un  deuxieme  conduit  d'ali- 
mentation  (32)  correspondant  ou  laquelle 
(source)  est  de  preference  un  espace  (54)  pour 
gaz  qui  est  menage  dans  l'espace  se  trouvant 
non  occupe  par  le  produit  liquide  de  remplis- 
sage  d'un  recipient  formant  reservoir,  ou  reci- 
pient  (53),  et  ceci  au-dessus  du  niveau  du 
produit  liquide  de  remplissage. 

4.  Procede  selon  la  revendication  3,  caracterise 
en  ce  que,  lors  du  ringage  ou  balayage  , 
l'espace  interieur  du  recipient  (12),  est  mis  en 
communication  avec  l'atmosphere  par  l'inter- 
mediaire  d'un  passage  pour  gaz  menage  dans 
l'element  de  remplissage  (1,  1a,  47),  de  prefe- 
rence  par  l'intermediaire  du  deuxieme  passage 
(13,  41  ;  81,  84)  pour  gaz. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  dans  une  machine  de 
remplissage  du  type  de  construction  ä  circula- 
tion,  comportant  plusieurs  elements  de  rem- 
plissage  (1,  1a,  47),  la  duree  du  traitement  du 
recipient  (12),dans  la  phase  de  pretraitement 
et/ou  lors  de  la  mise  sous  pression  prealable 
au  moins  partielle  du  recipient  (12)  au  moyen 
du  gaz  de  reflux  et/ou  de  l'evacuation  du  fluide 
de  Sterilisation  au  moyen  du  gaz  de  reflux, 
s'effectue  au  moyen  d'une  premiere  valve  de 
commande  (20,  73)  affectee  ä  chaque  element 
de  remplissage  (1,  1a,  47),et  est  independante 
de  la  vitesse  de  rotation  de  la  machine  de 
remplissage. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5, 
caracterise  en  ce  que,  dans  une  machine  de 
remplissage  du  type  ä  circulation  comportant 
plusieurs  elements  de  remplissage  (1a),  la  du- 
ree  du  traitement  au  moyen  du  fluide  de  sterili- 
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sation,  en  particulier  au  cours  de  la  phase  de 
pretraitement  et/ou  dans  une  phase  de  traite- 
ment  complementaire  suivant  la  phase  de  rem- 
plissage  ,  est  commandee  par  une  deuxieme 
valve  de  commande  (91)  affectee  ä  chaque  5 
element  de  remplissage  (1a),  et  ceci  de  prefe- 
rence  independamment  de  la  vitesse  de  rota- 
tion  de  la  machine, 

la  deuxieme  valve  de  commande  (91) 
etant  prevue  de  preference  dans  le  premier  10 
passage  pour  gaz  ou  bien  dans  un  conduit  (92) 
reliant  le  dispositif  de  valve  de  commande 
(90)  ä  la  source  (93)  de  fluide  de  Sterilisation. 

Procede  selon  la  revendication  5  ou  6,  caracte-  75 
rise  en  ce  que  la  premiere  et/ou  la  deuxieme 
valve  de  commande  (20,  91,  73)  est  ou  sont 
utilisees,  en  plus  d'au  moins  un  dispositif  de 
valve  de  commande  (16,  17  ;  70,  71),  pour  les 
passages  pour  gaz,  lequel  (dispositif  de  valve  20 
de  commande)  coopere  avec  des  elements  de 
commande  fixes,  par  exemple  avec  des  cour- 
bes  de  commande  ou  des  cames  de  comman- 
de  disposees  sur  une  couronne  de  commande 
fixe,  de  preference  deux  dispositifs  de  valve  de  25 
commande  (16,  17  ;  70,  71)  etant  utilises,  dont 
Tun  (17,  70)  est  dispose,  avec  la  premiere 
valve  de  commande  (20,  73)  dans  le  premier 
et/ou  dans  le  second  passage  (14,  36  ;  76,  80  ; 
13,  41  ;  81,  84)  pour  gaz.  30 

Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  7, 
caracterise  en  ce  que  la  premiere  valve  de 
commande  (20,  73)  est  utilisee  egalement  pen- 
dant  la  phase  de  remplissage  en  vue  de  la  35 
commande  de  la  vitesse  de  remplissage. 

Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  8, 
caracterise  en  ce  que  les  recipients  (12)  sont 
prechauffes,  en  vue  du  pretraitement,  par  40 
exemple  jusqu'ä  une  temperature  de  30  ä  50 
•C, 

et/ou  en  ce  qu'ä  la  fin  de  la  phase  de 
pretraitement,  la  pression  du  fluide  de  Sterilisa- 
tion  est  relächee  dans  l'atmosphere,  par  l'inter-  45 
mediaire  d'un  intervalle  entre  l'element  de 
remplissage  et  l'embouchure  du  recipient, 

et/ou  en  ce  qu'avant  le  ringage  du  reci- 
pient  (12),  en  vue  de  steriliser  l'embouchure 
(10)  du  recipient  (12)  et  d'un  element  de  cen-  50 
trage  (11')  de  l'element  de  remplissage  (1a) 
servant  ä  centrer  le  recipient  (12),  le  fluide  de 
Sterilisation  est  introduit  dans  l'espace  interieur 
du  recipient,  lequel  fluide  s'echappe  par  des 
orifices  annulaires  situes  entre  l'embouchure  55 
(10)  et  l'element  de  centrage  (11')  et  l'element 
de  remplissage  (1a). 

10.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  9, 
caracterise  en  ce  que  l'on  utilise  en  tant  que 
fluide  de  Sterilisation  de  la  vapeur  d'eau  satu- 
ree,  ä  une  temperature  de  105  ä  140  °C,  de 
preference  de  la  vapeur  d'eau  ä  une  tempera- 
ture  de  110  °C. 

11.  Machine  de  remplissage  du  type  de  construc- 
tion  ä  circulation,  destinee  au  remplissage  de 
bouteilles  ou  de  recipients  semblables  (12),  au 
moyen  d'un  produit  liquide  de  remplissage, 
(machine)  comportant  plusieurs  elements  de 
remplissage  dont  chacun  est  dote  d'une  valve 
(7,  51)  pour  liquides,  et  egalement  d'au  moins 
un  dispositif  de  commande  (16,  17,  20,  91  ; 
70,  71,  73)  de  valves  associe,  presentant  plu- 
sieurs  valves,  en  vue  de  Commander  des  pas- 
sages  pour  gaz  menages  dans  l'element  de 
remplissage  (1,  1a,  47),  au  moins  au  cours 
d'une  phase  de  mise  sous  pression  prealable 
dans  laquelle  le  recipient  qui  se  trouve  en 
Situation  d'etancheite  avec  l'element  de  rem- 
plissage  (1,  1a,  47),  ainsi  que  pendant  une 
phase  de  remplissage  qui  la  suit  chronologi- 
quement,  dans  laquelle  le  recipient  qui  se  trou- 
ve  en  Situation  d'etancheite  avec  l'element  de 
remplissage  (1,  1a,  47)  est  rempli  au  moyen 
du  produit  liquide  de  remplissage,  et  le  gaz  de 
reflux  chasse  hors  du  recipient  au  moins  une 
partie  du  temps  par  le  produit  de  remplissage 
qui  s'introduit  etant  alors  evacue  par  l'interme- 
diaire  d'un  passage  pour  gaz  de  reflux  de 
l'element  de  remplissage  (1,  1a,  47)  dans  un 
canal  (31  ,  74)  pour  gaz  de  reflux,  le  ringage  au 
cours  de  la  phase  de  mise  sous  pression  prea- 
lable  ainsi  que  la  mise  sous  pression  prealable 
au  moins  partielle  du  recipient  s'effectuant,  au 
cours  de  la  phase  de  mise  sous  pression  prea- 
lable,  en  utilisant  en  tant  que  gaz  inerte  le  gaz 
de  reflux  provenant  du  canal  (31  ,  74)  pour  gaz 
de  reflux  et  l'air  chasse  du  recipient  lors  du 
ringage  etant  evacue  dans  l'atmosphere  et/ou 
dans  un  canal  distinct  du  canal  pour  gaz  de 
retour,  machine  caracterisee  en  ce  qu'une 
source  (33,  75)  de  vapeur  d'eau  est  prevue,  en 
ce  qu'un  dispositif  de  commande  de  valves 
(16,  17,  20,  91  ;  70,  71,  73)  egalement  prevu 
presente  pour  chaque  element  de  remplissage 
ou  pour  chaque  groupe  d'elements  de  remplis- 
sage,  une  premiere  valve  de  commande  (20, 
73)  susceptible  d'etre  commandee  individuelle- 
ment,  gräce  ä  laquelle  l'espace  interieur  du 
recipient  (12)  peut  etre  soumis  ä  la  vapeur 
d'eau,  au  cours  d'une  phase  de  pretraitement 
precedant  la  phase  de  mise  sous  pression 
prealable,  de  fagon  commandee  en  vue  du 
ringage  et  de  l'evacuation  de  l'air,  jusqu'ä  ce 
que  s'etablisse  dans  le  recipient  une  atmos- 
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phere  de  vapeur  approximativement  pure  et  en 
ce  que,  gräce  ä  la  commande  pour  valve  de  la 
vapeur  d'eau  qui,  au  cours  de  la  phase  de 
mise  sous  pression  prealable  par  le  gaz  de 
reflux  hors  du  canal  pour  gaz  de  reflux,  est 
chassee  au  cours  du  ringage  qui  suit  hors  de 
l'espace  interieur  du  recipient  (12)  se  trouvant 
en  Situation  d'etancheite  avec  l'element  de 
remplissage  et  eile  est  evacuee  en  passant  par 
un  orifice  de  sortie,  dans  l'atmosphere  et/ou 
dans  un  canal  distinct  du  canal  (31,  74)  pour 
gaz  de  reflux. 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise 
en  ce  qu'une  source  (32,  54)  de  gaz  inerte 
nouveau  est  prevue  et  en  ce  que  le  dispositif 
de  commande  de  valves  (16,  17,  20,  91  ;  70, 
71,  73)  est  conforme  de  fagon  teile  qu'au 
cours  de  la  phase  de  mise  sous  pression  prea- 
lable  et  apres  la  mise  sous  pression  prealable 
partielle  du  recipient  (12),  une  mise  sous  pres- 
sion  prealable  definitive  est  effectuee  au 
moyen  de  gaz  inerte  nouveau. 

13.  Dispositif  selon  la  revendication  11  ou  12,  ca- 
racterise  en  ce  que  dans  l'element  de  remplis- 
sage  (1,  1a,  47)  est  menage  un  premier  passa- 
ge  pour  gaz  (14,  36  ;  76,  80),  par  l'intermediai- 
re  duquel  l'espace  interieur  du  recipient  (12) 
peut  etre  mis  en  communication,  en  vue  de 
l'introduction  du  fluide  de  Sterilisation,  avec  la 
source  (33,  75)  de  fluide  de  Sterilisation,  la- 
quelle  (source)  est  de  preference  un  premier 
canal  d'alimentation  ou  un  premier  condut 
d'alimentation  (33,  75) 

et/ou  en  ce  que  dans  l'element  de  remplis- 
sage  (1,  1a,  47)  est  menage  un  deuxieme 
passage  pour  gaz  (13,  41  ;  81,  84),  par  l'inter- 
mediaire  duquel  l'espace  interieur  du  recipient 
(12)  peut  etre  mis  en  communication  avec 
l'atmosphere  au  cours  de  la  phase  de  pretrai- 
tement  en  vue  de  chasser  l'air  hors  du  reci- 
pient  et/ou  pendant  la  phase  de  mise  sous 
pression  prealable  lors  du  ringage, 

et/ou  en  ce  que  dans  l'element  de  remplis- 
sage  (1,  1a,  47)  est  menage  un  troisieme  pas- 
sage  (14,  37  ;  76,  78)  pour  gaz,  par  l'interme- 
diaire  duquel  l'espace  interieur  du  recipient 
(12)  peut  etre  mis  en  communication  avec  le 
canal  (31,  74)  pour  gaz  de  reflux  en  vue  du 
ringage  et/ou  de  la  mise  sous  pression  preala- 
ble,  au  cours  de  la  phase  de  mise  sous  pres- 
sion  prealable, 

et/ou  en  ce  que  dans  l'element  de  remplis- 
sage  (1,1a,47)  est  menage  un  quatrieme  pas- 
sage  (14,  38,  76,  78)  pour  gaz,  par  l'interme- 
diaire  duquel  l'espace  interieur  du  recipient 
(12)  peut  etre  mis  en  communication,  au  cours 

de  la  phase  de  mise  sous  pression  prealable, 
la  mise  sous  pression  prealable  partielle  etant 
effectuee,  avec  la  source  (32,  54)  de  gaz  inerte 
nouveau,  laquelle  (source)  est  de  preference 

5  un  espace  (54)  pour  gaz  qui  est  forme  dans  un 
espace  non  occupe  par  le  produit  liquide  de 
remplissage  d'un  recipient  formant  reservoir, 
ou  recipient  (53),  ou  bien  (la  source)  est,  de 
preference,  un  canal  d'alimentation  distinct 

io  d'un  recipient  ou  reservoir,  pour  produit  liquide 
de  remplissage,  ou  un  deuxieme  conduit  d'ali- 
mentation  (32)  correspondant. 

14.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  11  ä 
is  13,  caracterise  en  ce  qu'une  deuxieme  valve 

de  commande  (91)  du  dispositif  de  commande 
de  valves  est  affectee  ä  chaque  element  de 
remplissage,  ou  ä  chaque  groupe  d'elements 
de  remplissage,  dans  une  machine  de  remplis- 

20  sage  du  type  ä  circulation  comportant  plu- 
sieurs  elements  de  remplissage,  et  en  ce  que 
cette  valve  de  commande  (91)  commande,  de 
preference  independamment  de  la  vitesse  de 
rotation  de  la  machine  de  remplissage,  le  trai- 

25  tement  au  moyen  du  fluide  de  Sterilisation,  la 
deuxieme  valve  de  commande  (91)  etant  pre- 
vue  de  preference  dans  le  premier  passage 
pour  gaz  ou  dans  un  conduit  (92)  reliant  le 
dispositif  (90)  de  valves  de  commande  ä  la 

30  source  (33)  de  fluide  de  Sterilisation. 

15.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  11  ä 
14,  caracterise  en  ce  qu'une  premiere  valve  de 
commande  (20,  73)  du  dispositif  de  commande 

35  de  valves  est  affectee  ä  chaque  element  de 
remplissage,  dans  une  machine  de  remplissa- 
ge  du  type  ä  circulation,  et  en  ce  que  cette 
valve  de  commande  (20,  73)  commande,  inde- 
pendamment  de  la  vitesse  de  rotation  de  la 

40  machine  de  remplissage,  au  moins  le  traite- 
ment  du  recipient  (12)  considere  au  cours  de 
la  phase  de  pretraitement  et/ou  la  mise  sous 
pression  partielle  du  recipient  (12)  au  moyen 
du  gaz  de  reflux  et/ou  la  chasse  du  fluide  de 

45  Sterilisation,  ou  le  ringage  du  recipient  (12)  au 
moyen  du  gaz  de  reflux, 

le  dispositif  de  commande  de  valve  pre- 
sentant,  en  plus  de  la  premiere  et/ou  de  la 
deuxieme  valve  de  commande  (20,  91  ,  73),  au 

50  moins  un  dispositif  de  commande  de  valves 
(16,  17  ;  70,  71),  affecte  ä  chaque  element  de 
remplissage  (1,  1a,  47),  destine  aux  passages 
pour  gaz,  lequel  (dispositif  de  commande  de 
valves)  cooperant  avec  des  elements  de  com- 

55  mande  fixes,  par  exemple  avec  des  courbes 
de  commande  ou  des  cames  de  commande 
situees  sur  une  couronne  de  commande  fixe. 

18 
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16.  Dispositif  selon  la  revendication  15,  caracterise  premier,  et/ou  le  troisieme,  et/ou  le  quatrieme 
en  ce  que  pour  chaque  element  de  remplissa-  passage  pour  gaz  (76,  80  ;  76,  79  ;  76,  78). 
ge  (1,  1a,  47)  sont  prevus  dans  chaque  cas 
deux  dispositifs  de  valves  de  commande  (16, 
17  ;  70,  71)  et  en  ce  qu'un  dispositif  de  com-  5 
mande  de  valves  (17,  70)  est  place,  en  meme 
temps  que  le  premier  dispositif  de  commande 
de  valves  (20,  73)  dans  le  premier  et/ou  le 
deuxieme  et/ou  le  troisieme  et/ou  le  quatrieme 
passage  pour  gaz  (76,  80  ;  13,  41  ;  76,  79,  76,  w 
78)  et/ou  en  ce  que  la  premiere  valve  de 
commande  (20,  73)  est  utilisee  pendant  la  pha- 
se  de  remplissage  en  vue  de  Commander  la 
vitesse  de  remplissage  et  est  disposee.de  pre- 
ference,  en  meme  temps  que  Tun  des  disposi-  75 
tifs  de  commande  de  valves  (17,70)  dans  le 
passage  pour  gaz  de  reflux. 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  15  ou  17,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  premiere  et/ou  la  20 
deuxieme  valve  de  commande  (20,  91  ,  73)  est 
disposee,  au  moins  en  ce  qui  concerne  sa 
fonction,  en  serie  avec  au  moins  Tun  des  dis- 
positifs  de  commande  de  valves  (16,  17  ;  70, 
71)  de  fagon  teile  que  le  passage  pour  gaz  25 
considere  est  prepare  par  le  dispositif  de  com- 
mande  de  valves  (16,  17  ;  70,  71)  et  comman- 
de  par  la  valve  de  commande  (20,  91  ,  73). 

18.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  11  ä  30 
17,  caracterise  en  ce  que  l'element  de  remplis- 
sage  (1,  1a)  presente  un  tube  de  remplissage 
(6)  ainsi  qu'un  conduit  de  raccordement  (14) 
qui  communique  avec  une  partie  d'un  canal 
pour  liquides  (4)  de  l'element  de  remplissage  35 
(1,  1a),  laquelle  partie  se  trouve  ä  la  suite  de  la 
valve  pour  liquides  (7),  dans  la  direction  de 
l'ecoulement,  et  communique  avec  le  tube  de 
remplissage  (6),  au  moins  le  gaz  de  reflux, 
provenant  du  canal  (31)  pour  gaz  de  reflux,  40 
et/ou  le  fluide  de  Sterilisation  etant  amene(s) 
par  l'intermediaire  de  ce  conduit  de  raccorde- 
ment  (14),  la  valve  de  commande  (20)  etant 
disposee  de  preference  dans  le  canal  de  gaz 
de  reflux  dans  le  deuxieme  passage  pour  gaz  45 
(13,  41). 

19.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  11  ä 
18,  caracterise  en  ce  que  l'element  de  remplis- 
sage  (47)  est  un  element  de  remplissage  sans  50 
tube  de  remplissage,  comportant  un  canal  pour 
gaz  (59)  formant  une  partie  du  passage  pour 
gaz  de  reflux,  et  en  ce  qu'au  moins  un  fluide 
de  Sterilisation  et/ou  le  gaz  de  reflux  peut  ou 
peuvent  etre  amene(s)  par  l'intermediaire  du  55 
canal  pour  gaz  (59),  la  valve  de  commande 
(73)  etant  disposee  de  preference  dans  le  pas- 
sage  pour  gaz  de  reflux,  ainsi  que  dans  le 
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