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Appareil de remplissage.

@ L’appareil de remplissage permet de conditionner des

liquides ou des produits hautement visqueux dans des
récipients. Il comporte un réservoir sous pression (1), un
réservoir tampon (2), un réservoir de remplissage (3) et un
dispositif de remplissage (9). Les réservoirs sont munis
d’un systéme pneumatique (6, 7, 8, 8°) permettant d’ajuster
leur pression 4 un niveau choisi. Le produit est envoyé sous
une haute pression du réservoir sous pression (1) vers le
réservoir tampon (2). La pression du réservoir tampon est
alors diminuée et le produit est transféré & pression réduite
ou a pression atmosphérique du réservoir tampon (2) vers
le réservoir de remplissage (3) et le dispositif de remplis-
sage (9).
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REVENDICATIONS

1. Appareil de remplissage comportant au moins un réservoir
sous pression (1), un réservoir tampon (2), un réservoir de remplis-
sage (3) et un dispositif de remplissage (9), caractérisé en ce que la
pression interne de chaque réservoir susmentionné 6,7,8,8;12,
13, 14, 15) est ajustable et en ce que lesdits réservoirs sont reliés par
une conduite d’alimentation (10) munie de vannes (4, 5; 11).

2. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il com-

5

porte en plus un stérilisateur (17), un dispositif (16, 24) pour alimen- 10

ter le stérilisateur en produit sous pression, disposés en amont du ré-
servoir sous pression (1), 'amont étant défini par rapport au sens
dans lequel circule le produit.

3. Appareil selon la revendication 2, caractérisé en ce que le dis-
positif pour alimenter le stérilisateur comporte une pompe (16).

4. Appareil selon la revendication 2, caractérisé en ce que le dis-
positif pour alimenter le stérilisateur comporte un réservoir d’ali-
mentation (24) dont la pression de gaz interne est ajustable (6, 7).

La présente invention concerne un appareil destiné 4 remplir des
récipients avec un liquide ou un produit hautement visqueux. En
particulier, I'invention concerne un appareil capable de remplir des
récipients d*une maniére réguliére et continue avec un liquide ou un
produit hautement visqueux contenant des particules solides aprés
lui avoir fait subir un traiternent & haute pression et sans que cette
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pression soit appliquée 4 une quelconque partie du dispositif de rem- 30

plissage. L’invention concerne aussi un stérilisateur associé a cet ap-
pareil de remplissage.

Dans I'industrie alimentaire et pharmaceutique, il est courant de
stériliser des produits avant leur vente pour qu’ils soient sfirs du

point de vue microbiologique, et qu'ils ne puissent subir une décom- 3

position sous I'effet de micro-organismes durant leur stockage. La

stérilisation des produits médicinaux et alimentaires est effectuée de
préférence 4 haute température et en un temps court pour éviter une
dégradation dans Ia qualité de ces produits pendant cette opération.

Si on procéde 4 cette stérilisation 4 une température &levée supé- 40

rieure 4 100° C et que P'appareil de stérilisation fonctionne & la pres-
sion atmosphérique, le produit stérilisé subira une ébullition, ce qui
est défavorable. Pour éviter une telle ébullition, il était nécessaire
Jjusqu’a présent d’effectuer Ia stérilisation sous une pression prédéter-

minée (dénommée ici «contrepression»). Cette méthode de stérilisa- 45

tion conventionnelle présente toutefois les problémes €Xposés ci-
dessous.

En particulier, dans un des systémes de stérilisation connus, deux
pompes sont disposées I'une en amont et I"autre en aval du stérilisa-
teur ("amont et I’aval étant définis par rapport au sens dans lequel
circule le produit). La contrepression est réglée en ajustant le débit
des deux pompes. Cependant, dans un tel systéme, la pompe en aval
du stérilisateur est soumise & une pression ou 4 une température con-
sidérable lorsque Ia température du stérilisateur est amenée & 120° C-
150° C pour avoir une stérilisation qui soit biologiquement siire.
Une fuite apparait alors au niveau de cette pompe, et le débit ainsi
que la pression dans le stérilisateur deviennent instables, ce qui pro-
voque des fluctuations dans les conditions de traitement.

Une autre méthode permettant d’obtenir une contrepression fait
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appel 2 une vanne de contrdle de pression ou 4 un homogénéisateur 60

4 Ia place de la pompe en aval. Dans ce cas, lorsque le produit con-
tient des matiéres solides, la vanne de contrdle de pression ou I’ho-
mogénéisateur peuvent se trouver obstrués par ces matiéres solides,
ce qui provoque une augmentation anormale de la pression dans le
systéme.
Un systéme de stérilisation permettant de traiter des produits

contenant des particules solides et qui ne pose pas de problémes
d’obstruction est décrit dans la revue allemande «Die Molkerei-
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Zeitung Welt der Milch, 35. Jahrang, 1981/41». Ce systéme est muni
d’une pompe d’alimentation fonctionnant sous pression en amont
du stérilisateur et d’un réservoir de contrepression situé en aval de ce
stérilisateur. Le réservoir de contrepression comporte un systéme de
régulation pneumatique de la pression, qui est transmise au stérilisa-
teur. Avec un tel systéme, il est donc possible de traiter un produit
contenant des particules solides dans le stérilisateur dans des condi-
tions de pression et de température élevées constantes. Le probléme
de P'obstruction peut &tre évité ici, puisqu’il n’y a pas d’éléments du
type vanne de contrdle de pression ou homogénéisateur pouvant étre
obstrués par des matiéres solides.

Le systéme de stérilisation de la revue susmentionnée est tout
particuliérement utile lorsqu’il est utilisé pour la stérilisation de pro-
duits contenant des matiéres solides. Il n’en reste pas moins que ce
systéme présente des problémes lorsqu’il est reli¢ 4 une machine de
remplissage située en aval du réservoir de contrepression: en effet, la
partie du systéme qui est en aval du réservoir de contrepression est
soumise a la méme pression que ce dernier.

En général, les parties constituant la machine de remplissage
reliées au systéme de stérilisation ne peuvent supporter que des pres-
sions relativement peu élevées et il est préférable d’éviter pour des
raisons mécaniques d’appliquer 4 celles-ci la méme pression que celle
qui prévaut dans le stérilisateur. La présence d’une telle pression
cause en outre divers problémes, comme des fluctuations de la quan-
tité de produit introduit dans le récipient, I’écoulement goutte &
goutte du produit dii & des fuites dans la vanne de 'appareil de rem-
plissage sous pression élevée et des éclaboussures au moment de
'ouverture de cette vanne.

Dans ce systéme de stérilisation, il est donc prévu une vanne ou
un autre dispositif adéquat qui permet de déconnecter a volonté Ia
machine de remplissage du stérilisateur et du réservoir de contre-
pression en aval du stérilisateur. Lorsque Pinstallation fonctionne, la
vanne est fermée pendant la stérilisation pour déconnecter la
machine de remplissage du stérilisateur. Le produit stérile est re-
cueilli temporairement dans le réservoir de contrepression, ot la
pression reste constamment élevée. Lorsque la stérilisation est termi-
née, la pression dans le réservoir de contrepression est abaissée et la
vanne est ouverte pour alimenter la machine de remplissage. Ce
systéme impose toutefois d'effectuer la stérilisation et le remplissage
en deux phases distinctes, ce qui est tout 4 fait inadéquat si I'on veut
travailler en continu.

Dans une autre méthode encore, une vanne de contréle de pres-
sion ou une pompe d’alimentation est placée entre le réservoir de
contrepression du systéme de stérilisation et la machine de remplis-
sage. Dans ce cas, on maintient le systéme en aval de la vanne de
contrdle de pression ou de la pompe 4 la pression atmosphérique: la
machine de remplissage n’est pas alors soumise & la pression du sté-
rilisateur. La présence d’une vanne de contrdle de pression pouvant
Etre obstruée par des matiéres solides présentes dans le produit peut
amener une augmentation anormale de la pression dans le systéme,
ce qui peut conduire 4 la mise hors de service de ce dernier. On peut
arriver a contrdler dans une certaine mesure le phénomeéne d’obs-
truction par des matiéres solides en utilisant une pompe 4 la place de
la vanne de contrdle de pression. Dans ce cas, les particules solides
sont forcées 4 travers diverses ouvertures dans la pompe, ce qui peut
les casser. Cette méthode ne peut donc étre utilisée avec des produits
contenant des particules solides de dimensions relativement élevées.

La présente invention a pour objectif principal un appareil de
remplissage qui ne présente pas les problémes de I’art antérieur
exposés ci-dessus.

D'une maniére plus précise, le but principal de I'invention est un
appareil de remplissage destiné & remplir des récipients avec un
liquide ou un produit hautement visqueux traité 4 une température
et & une pression élevées et qui évite aux éléments de la machine de
remplissage d’étre soumis & des conditions de haute pression.

Un autre but de I'invention est un appareil de remplissage, qui
peut étre associé avec un systéme de stérilisation permettant d’effec-
tuer une stérilisation continue & haute température et & haute pres-



sion, tout en évitant de soumettre les éléments de 'appareil de rem-
plissage 4 des pressions excessives, permettant ainsi d’effectuer la sté-
rilisation et le conditionnement des produits d’une manicre stable et
continue.

Un autre but de I'invention est un appareil de remplissage amé-
lioré qui permet le conditionnement des produits, méme lorsque
ceux-ci contiennent des particules solides d’une taille relativement
importante.

Le procédé lié a I'appareil de remplissage selon la présente inven-
tion est mis en ceuvre comme suit: (1) le produit est traité sous haute
pression et recueilli sans diminution de pression dans un réservoir
sous pression, (2) le produit est transféré de ce réservoir sous pres-
sion dans un réservoir tampon situé en aval du réservoir sous pres-
sion et dont la pression est identique ou légérement inférieure a celle
du réservoir sous pression, (3) le réservoir tampon est isolé du réser-
VOir sous pression, sa pression abaissée et il est mis en communica-
tion avec le réservoir de remplissage situé en aval du réservoir
tampon et dont la pression interne est basse, ce qui permet de trans-
férer le produit du réservoir tampon dans le réservoir de remplis-
sage, (4) le produit transféré dans le réservoir de remplissage confor-
mément aux opérations (1) & (3) décrites ci-dessus est utilisé pour ali-
menter la machine de remplissage. Avec un tel systéme il est possible
de traiter le produit en.continu sous haute pression et de le recueillir
dans un réservoir sous pression sans interruption des opérations. En
outre, en procédant d’une maniére répétitive aux opérations (2) a
(4), il est possible de faire fonctionner une machine de remplissage
d’une maniére stable et continue sans lui faire subir des pressions
elevées.

Les inventeurs ont en outre mis au point un systéme de stérilisa-
tion placé en amont de 'appareil de remplissage et comportant un
stérilisateur et un réservoir d’alimentation ou une pompe d’alimen-
tation pour alimenter le stérilisateur avec le produit et un réservoir
sous pression en aval du stérilisateur et dont la pression interne est
ajustée par un dispositif pneumatique pour fournir une contrepres-
sion au stérilisateur. Etant donné que I'ajustement de la pression se
fait au moyen d’air, il est possible de maintenir une contrepression
stable et précise. Avec un tel systéme, les produits sont stérilisés dans
de trés bonnes conditions de stabilité. Cette stabilité des conditions
de stérilisation associée au fait que I'on peut utiliser 'appareil de
remplissage d’une maniére continue et dans des conditions de fonc-
tionnement stables confére au systéme appareil de stérilisation —
remplissage des caractéristiques de performance trés supérieures.

La présente invention concerne donc un appareil de remplissage
qui est défini par la revendication 1.

L’invention deviendra plus explicite 4 Ia lecture de la description
qui suit de plusieurs formes d’exécution accompagnée de dessins,
ou:

la fig. 1 est le schéma de fonctionnement-d’une forme d’exécution
de I'appareil de remplissage de I'invention,

la fig. 2 est le schéma de fonctionnement d*un appareil de rem-
plissage selon I'invention dans une forme d’exécution avec stérilisa-
tion,

la fig. 3 est le schéma de fonctionnement d’une autre forme
d’exécution d'un appareil de remplissage selon I'invention avec stéri-
lisation,

la fig. 4 est un schéma de fonctionnement similaire 4 celui de la
fig. 2, mais représentant un systéme de stérilisation quelque peu dif-
férent de celui de la fig. 3.

Dans la fig. 1, qui est le schéma de fonctionnement d’une forme
d’exécution préférée de 'appareil de remplissage de I'invention, cet
appareil de remplissage comporte un réservoir sous pression 1, un
réservoir tampon 2, un réservoir de remplissage 3 et un dispositif de
remplissage 9 reliés en série et dans cet ordre par une conduite d’ali-
mentation 10. Les sections de la conduite d’alimentation 10 situées
entre le réservoir sous pression 1 et le réservoir tampon 2 et entre le
réservoir tampon 2 et le réservoir de remplissage 3 sont munies res-
pectivement des vannes 4 et 5.
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Lorsque cet appareillage est en fonctionnement, un produit qui a
éte traité sous haute pression (par exemple dans un stérilisateur a
haute température) est envoyé dans le réservoir sous pression 1, sans
que sa pression soit diminuée. Le réservoir sous pression 1 comporte
un détecteur de pression 6 et un contréleur de pression 7 qui con-
trole les vannes d’entrée et de sortie 8 et 8’, permettant ainsi de con-
server une pression de gaz constante dans le réservoir sous pression
1. Le réservoir sous pression 1 est construit de maniére & pouvoir
résister a la pression et il peut étre muni d’un agitateur lorsque cela
est souhaité. Le maintien d’une pression de gaz constante dans le ré-
servoir sous pression 1 peut étre assuré a 'aide de régulateurs d"air.
Le gaz utilisé pour maintenir la pression dans le réservoir sous pres-
sion 1 peut &tre I'air, 'azote, le gaz carbonique, etc. Les mémes gaz
peuvent étre utilisés dans le réservoir tampon 2 et le réservoir de
remplissage 3 qui seront décrits en détail plus loin. Dans les cas ou
une stérilité parfaite est requise, le gaz doit étre stérilisé, par exemple
par passage sur un filtre stérilisant (non représente).

Lorsque le produit sous pression est envoyé dans le réservoir 1,
la vanne 5 est fermée et la vanne 4 est ouverte ou fermée. Lorsque la
vanne 4 est ouverte, il est préférable que la pression du gaz a I'inté-
rieur du réservoir tampon 2 soit ajustée et maintenue 4 la méme
valeur ou légérement en dessous de la pression du gaz dans le réser-
voir sous pression 1, de maniére a empécher que le produit ne parte
brutalement du réservoir sous pression 1 vers le réservoir tampon 2
sous I'effet d'une importante différence de pression entre ces deux ré-
Servoirs.

La pression interne du réservoir tampon 2 est ajustée au méme
niveau ou 4 un niveau légérement plus bas que celui du réservoir
sous pression 1 avec les vannes 8 et 8. La vanne 4 est alors ouverte,
ce qui permet de faire passer le produit du réservoir sous pression 1
dans le réservoir tampon 2. Tout comme le réservoir sous pression 1,
le réservoir tampon 2 est muni d’un détecteur de pression 6 et d’un
contrdleur de pression 7 (ou d’un régulateur d’air) de maniére a
pouvoir maintenir la pression constante dans le réservoir 2. Le réser-
voir tampon 2 doit étre construit de maniére & pouvoir résister a la
pression et il peut &tre muni d’un agitateur lorsque cela est souhaité.
Le transfert du produit du réservoir sous pression 1 dans le réservoir
tampon 2 peut se faire par exemple par gravité en disposant le réser-
voir tampon 2 sous le réservoir sous pression 1. On peut aussi trans-
férer le produit en maintenant la pression interne du réservoir
tampon 2 & un niveau légérement plus bas que celui du réservoir
sous pression 1.

Lorsque I'on veut avoir un produit totalement stérile, il faut que
le gaz introduit dans le réservoir tampon 2 soit stérilisé. Cette stérili-
sation peut par exemple étre obtenue en faisant passer I'air sur un
filtre stérilisant (non représenté).

Lorsque la quantité requise de produit est recueillie dans le réser-
voir tampon 2, la vanne 4 est fermée et la pression interne du réser-
voir tampon 2 est abaissée 4 une pression comprise entre la pression
atmospheérique et une pression de 0,8 kg/cm? (pression lue au mano-
métre). Pendant ce temps, la pression interne du réservoir de rem-
plissage 3 est maintenue au méme niveau que la pression interne du
réservoir tampon 2, ou légérement en dessous avec les vannes de
contrdle 8 et 8”. Ensuite, la vanne 5 est ouverte et le produit contenu
dans le réservoir tampon 2 transféré vers le réservoir de remplissage
3. Comme c’était le cas du réservoir sous pression 1, le réservoir de
remplissage 3 est muni d’un détecteur de pression 6 ou d’un contro-
leur de pression 7 (ou d'un régulateur d’air), ce qui permet de main-
tenir la pression du gaz dans le réservoir de remplissage 3 4 un
niveau choisi. Le réservoir de remplissage 3 peut étre construit de
maniére & pouvoir résister a la pression et il peut étre muni d’un agi-
tateur lorsque cela est souhaité. Lorsque I'on veut avoir un produit
totalement stérile, il faut que le gaz introduit dans le réservoir de
remplissage 3 soit stérilisé. Cette stérilisation peut par exemple étre
obtenue en faisant passer I'air sur un filtre stérile (non représenté).
La pression dans les réservoirs 2 et 3 est de préférence maintenue
avec de Iair stérile & un niveau quelque peu supérieur 4 la pression



658 844

atmosphérique, ce qui permet de maintenir P'intérieur de ces réser-
voirs stérile.

Comme c’était le cas pour le transfert du produit du réservoir
sous pression 1 vers le réservoir tampon 2, le transfert du produit du
réservoir tampon 2 vers le réservoir de remplissage 3 peut s’effectuer
par gravité ou sous I'effet d’une différence de pression entre ces deux
TEServoirs.

Le produit ainsi recueilli dans le réservoir de remplissage 3 est
envoyé sur le dispositif de remplissage 9, qui en remplit des réci-
pients. Dans ce procédé onl le produit est recueilli dans un réservoir
de remplissage 3, la pression est réduite & une valeur prédéterminée
dans toute la partie de I'installation en aval du réservoir de remplis-
sage 3, si bien que la machine de remplissage 9 se trouve protégée
contre toute pression excessive. Dans ces conditions, on évite tout
risque d’écoulement goutte d goutte du produit du dispositif de rem-
plissage 9, d*éclaboussures et de fluctuation dans la quantité de
produit introduite dans les récipients.

Dans I'appareil de remplissage de I'invention, le transfert du pro-
duit depuis le réservoir sous pression 1 jusqu’au dispositif de rem-
plissage 9 par I'intermédiaire du réservoir tampon 2 et du réservoir
de remplissage 3 est effectué d’une maniére séquentielle, qui permet
de recueillir le produit traité & haute pression dans le réservoir sous
pression 1 d’une maniére continue et qui permet de faire fonctionner
la machine de remplissage également de maniére continue.

Dans P'installation de I'invention, le produit n’est pas forcé a
travers des passages étroits comme c’était le cas dans les systémes
conventionnels utilisant des vannes de contrdle de pression ou des
pompes. Le probléme de 'obstruction par des matiéres solides
lorsque de telles matiéres solides sont présentes dans le produit est
ainsi évite.

La fig. 3 est le schéma de fonctionnement d"une autre forme
d’exécution préférée de Pappareil de remplissage de 'invention. Les
composantes de base y sont identiques 4 celles de la forme d’exécu-
tion de la fig. 1.

Un stérilisateur stérilise le produit sous une pression constante
fournie par le gaz du réservoir 1. Le produit sortant du stérilisateur
est recueilli dans le réservoir sous pression 1. Dans cette forme
d’exécution, on utilise une vanne 4 trois voies 11. Lorsque le produit
est recu dans le récipient sous pression 1, la vanne 4 trois voies 11
isole le réservoir sous pression 1 du réservoir tampon 2 et du réser-
voir de remplissage 3, tandis que le réservoir tampon 2 et le réservoir
de remplissage 3 restent en communication. La pression du gaz dans
le réservoir tampon 2 est maintenue constante avec un régulateur
d’air 13. Une vanne a trois voies 12 est en outre placée sur la con-
duite de gaz 14. Dans cette phase, la vanne 12 isole le réservoir sous
pression 1 du réservoir tampon 2 et du réservoir de remplissage 3.

Lorsque la quantité voulue de produit est recueillie dans le réser-
voir sous pression 1, la vanne 4 trois voies 12 de la conduite 14 est
tournée de maniére a mettre le réservoir sous pression 1 en commu-
nication avec le réservoir tampon 2 de maniére & amener la pression
interne du réservoir tampon 2 au méme niveau que la pression du
réservoir 1. Ensuite, on tourne la vanne 4 trois voies 11 pour mettre
en communication le réservoir sous pression 1 et le réservoir tampon
2, et pour isoler le réservoir tampon 2 du réservoir de remplissage 3.
Le produit passe alors du réservoir sous pression 1 dans le réservoir
tampon 2.

Une fois que I'on a recueilli la quantité voulue de produit dans le
réservoir tampon 2, la vanne 4 trois voies de la conduite de gaz 14
est tournée pour isoler le réservoir sous pression 1 du réservoir
tampon 2 et pour mettre en communication le réservoir tampon 2
avec le réservoir de remplissage 3. La pression dans le réservoir
tampon 2 est ainsi réduite & une valeur comprise par exemple entre
la pression atmosphérique et une pression de 0,8 kg/cm? (lue au ma-
nometre). Cette pression est maintenue constante grice au régula-
teur d’air 15. En méme temps, la vanne & trois voies 11 est tournée
pour mettre le réservoir tampon 2 en communication avec le réser-
voir de remplissage 3 et isoler le réservoir sous pression 1 du réser-
voir tampon 2. Dans ces conditions, le produit est transféré de ce
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réservoir tampon 2 vers le réservoir de remplissage 3, puis vers le
dispositif de remplissage 9 qui le met dans des récipients.

La fig. 2 est un schéma de fonctionnement d’une forme d’exécu-
tion préférée d'un systéme de stérilisation-remplissage utilisant I'ap-
pareil de remplissage de I'invention. Dans ce systéme de stérilisation-
remplissage, le dispositif d’alimentation peut comporter une pompe
16, un stérilisateur 17, une conduite de rétention 18, un refroidisseur
19, un réservoir sous pression 1. Ces éléments sont réunis dans
I'ordre ou ils ont été énumérés par une conduite d’alimentation 10.
Le produit est envoyé par la pompe 16 dans le stérilisateur 17 &
partir d’un réservoir 20. La pompe 16 est choisie de maniére a
pouvoir travailler convenablement a la pression choisie. La pompe
16 doit avoir une pression de sortie supérieure d la contre-pression
fournie par le réservoir sous pression 1. Une pompe 4 vis, une
pompe rotative ou toute autre pompe pouvant fournir un débit
précis peut étre utilisée dans le systéme décrit. Le controle du débit
de la pompe 16 est effectué de la maniére suivante: le débit du
produit entrant dans le stérilisateur 17 est mesuré par un débitmétre
21 situé en aval de la pompe 16; le débitmétre envoie un signal cor-
respondant 4 la déviation du débit par rapport au débit fixé & un
contréleur 22 qui envoie a son tour un signal 4 une commutatrice 23
qui modifie la vitesse de la pompe 16 pour ramener son débit au
débit fixé.

Comme cela est représenté sur la fig. 3, le dispositif d’alimenta-
tion peut comporter un réservoir d’alimentation 24 muni d’un détec-
teur de pression 6 et d’un contrdleur 7 qui coopérent I'un avec
'autre pour maintenir constante la pression interne du réservoir 24,
une vanne d’entrée 8 et une vanne de sortie 8’. La pression de gaz a
Pintérieur du réservoir 24 doit &tre supérieure 4 la pression du gaz
dans le réservoir 1 pour assurer un transfert régulier du produit dans
le stérilisateur 17 vers le réservoir sous pression 1. Dans ce cas, le
débit peut étre controlé en réglant la différence de pression entre le

-réservoir d’alimentation 24 et le réservoir sous-pression 1.

Il y a lieu de noter que durant le fonctionnement de 'appareil de
remplissage de I'invention, le débit du produit peut évoluer par suite
d’un changement de la pression de sortie du réservoir 24, qui serait
par exemple dil & une variation de la hauteur de produit contenu
dans ce réservoir. Dans un tel cas, on peut utiliser — comme cela est
représenté sur la fig. 4 — un dispositif de contréle de débit compor-
tant par exemple un débitmétre 21 situé en aval du réservoir d’ali-
mentation 24 pour mesurer le débit du produit entrant dans le stéri-
lisateur 17, et un contrdleur de débit 22 qui regoit les signaux du dé-
bitmeétre 21 et fait fonctionner les vannes 8 et 8’ pour modifier la
pression dans le réservoir d’alimentation 24, Un débit de produit
constant peut aussi &tre assuré en maintenant constante la pression
de sortie du réservoir d’alimentation 24. Pour cela, un détecteur de
pression (non représenté) est monté sur la conduite d’alimentation
10 & proximité du réservoir d’alimentation 24. Les signaux prove-
nant de ce détecteur sont regus par un contrdleur de pression (non
représenté) qui fait fonctionner les vannes 8 et 8’ pour modifier la
pression dans le réservoir d’alimentation 24.

Différents échangeurs thermiques peuvent étre utilisés pour
mettre en ceuvre le traitement du produit & haute température et de
courte durée. Le stérilisateur 17 peut &tre un échangeur 4 plaques,
un échangeur tubulaire, un échangeur 4 surface raclée, etc., ou un
dispositif d’injection de vapeur. On peut avoir un ou plusieurs stéri-
lisateurs montes en série. L utilisation d’un échangeur 4 surface
raclée est tout particuliérement indiquée lorsque le produit est trés
visqueux ou qu’il contient des particules solides.

Le produit est chauffé dans le stérilisateur 17 par exemple 4 une
température de 130° C-150° C. Aprés le chauffage, le produit est
retenu dans la conduite de rétention 18 pendant une durée et 4 une
température choisies pour avoir I'effet de stérilisation recherché. Le
produit est ensuite refroidi dans le refroidisseur 19, par exemple 4
une température inférieure 4 100° C. Le produit sortant du refroidis-
seur 19 est recueilli dans le réservoir sous pression 1. Le refroidisseur
19 peut &tre par exemple un échangeur a plaques, un échangeur tu-



bulaire ou un échangeur 4 surface raclée. La pression du gaz dans le
réservoir sous pression 1 est maintenue & un niveau constant. Cette
pression constante est transmise au stérilisateur 17, ce qui permet
deffectuer la stérilisation en continu & une température élevée cons-
tante. Le stérilisateur 17 est alimenté par I'effet de la pression de gaz s
controlée du réservoir d’alimentation 24, ce qui permet d’avoir un
débit rigoureusement constant dans le stérilisateur. Dans ces condi-
tions, la contrepression appliquée au stérilisateur reste tout a fait
stable. En outre, puisque le stérilisateur 17 est alimenté par I'effet de

la pression de gaz du réservoir d’alimentation 24, il n’y a aucun 10
risque de voir les particules solides brisées lorsque de telles particules
sont présentes dans le produit. Lorsque le produit doit &tre parfaite-
ment stérile, le gaz introduit dans le réservoir sous pression 1 doit

atre stérilisé. Cette stérilisation peut &tre effectuée par exemple en
faisant passer de Iair sur un filtre stérilisant (non représenté). L'ali- s
mentation en gaz du réservoir d’alimentation 24 peut étre assurée de
la méme maniére avec de l'air stérilisé.

Le produit stérilisé passe ensuite du réservoir sous pression 1
dans le réservoir tampon 2, puis dans le réservoir de remplissage 3 et
enfin dans le dispositif de remplissage de la maniére décrite plus
haut.

11 est inutile de préciser que I'appareil de stérilisation et de rem-
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plissage de I'invention peut étre stérilisé, fonctionner & 'eau, etc..
comme les appareils connus.

Comme cela vient d’étre décrit, 'appareil de remplissage de I'in-
vention permet de conditionner d'une maniére réguliére et continue
un liquide ou un produit hautement visqueux aprés qu'il a subi un
traitement sous haute pression sans que des éléments de la machine
de remplissage soient directement exposés a cette haute pression.

En particulier lorsque I'appareil de remplissage de I'invention est
incorporé dans un systéme de stérilisation, il est possible de procéder
en continu 4 la stérilisation 4 haute température d'un liquide ou d'un
produit hautement visqueux sous une contrepression prédéterminée
sans que la machine de remplissage soit exposée a des pressions ex-
cessives. Cela permet d'effectuer les opérations de stérilisation et de
remplissage d*une maniére réguliére et continue. En outre, les ennuis
dus & I'obstruction par des particules solides et au fait que ces parti-
cules solides cassent sont évités, méme lorsque I'appareil est utilisé
pour traiter des produits contenant des particules solides d'une taille
relativement importante. Par conséquent, I'appareil de I'invention
peut &tre utilisé pour stériliser d'une maniére efficace en particulier
des produits médicinaux ou alimentaires liquides ou hautement vis-
queux contenant des matiéres solides, ainsi que pour procéder au
conditionnement stérile de tels produits.
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