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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum aseptischen bzw. sterilen Abfiillen von fliissigem Fdllgut
in Behalter, insbesondere in Flaschen, entsprechend Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf eine Vorrichtung
zum Durchfihren dieses Verfahrens entsprechend Oberbegriff Patentanspruch 186.

In der Getrdnkeindustrie besteht vielfach das Problem, Trinkflissigkeiten, wie beispielsweise Fruchtsafte
usw. in nicht-erhitztem Zustand und ohne Verwendung von chemischen Zuséatzen in Behélter bzw. Flaschen
derart abzufiillen, daB eine ausreichende Haltbarkeit des abgefiiliten und verschlossenen Produktes gewahr-
leistet ist. Dies setzt u.a. voraus, daB die Behaélter beim Einbringen des fliissigen Fiiligutes ein hohes MaR an
Sterilitat bzw. Keimfreiheit besitzen und dieses MaR an Sterilitat auch bis zum VerschlieRen der Behalter auf-
rechterhalten bleibt.

Bekannt ist u.a. ein Verfahren zum Fiillen von Flaschen mit einem unter Druck stehenden fliissigen Fillgut
und unter Verwendung eines Gegendruckfilllers (US-PS 2695743), bei dem (Verfahren) die jeweils zu fiillende
und aufrechtstehend unter einem Fiillelement angeordnete Flasche in einer der Fiillphase vorausgehenden
Sterilisationsphase mit dem die Behélter- bzw. Flaschenmiindung aufweisenden Teil ihres Flaschenhalses in
einer geschlossenen Kammer angeordnet ist und bei dem tber ein Fillrohr, welches allerdings wegen der
Steuerung des Fliissigkeitsventils des Fillelementes nur eine sehr kurze Lange aufweisen kann, in das Innere
der Flasche ein Sterilisationsmedium in Form von Wasserdampf eingebracht wird. Der Wasserdampf stromt
hierbei durch die Flaschenmiindung und um diese Flaschenmiindung herum auch in die geschlossene Kammer
und kann aus dieser {iber ein Rickschlagventil an die Umgebung entweichen. Eine Erwarmung der Flaschen
vor der Sterilisationsphase erfolgt bei diesem bekannten Verfahren nicht.

Nachteilig ist bei diesem bekannten Verfahren u.a., daR von der geschlossenen, sehr kleinvolumigen Kam-
mer nur der an die Miindung der Flasche unmittelbar anschlieRende Teilbereich des Flaschenhalses aufge-
nommen ist und insbesondere das Fiillrohr wihrend der Sterilisationsphase nur mit einer ganz geringen
Teilldnge in das Innere der Flasche hineinreicht, so daft das untere, offene Ende des Fiillrohres einen Abstand
vom Boden der Flasche aufweist, der um ein Vielfaches grGRer ist als der Abstand zwischen dem offenen Ende
des Fillrohres und der Flaschenmiindung. Schon hierdurch sowie durch die Tatsache bedingt, daB in derklein-
volumigen Kammer nur der sich an die Miindung der Flasche unmittelbar anschlieRende Teilbereich des Fla-
schenhalses aufgenommen ist, ergibt sich nur eine ungeniigende Sterilisation der jeweiligen Flasche, und zwar
u.a. dadurch, daB nur eine ungeniigende Umstrémung der behandelten Flaschen mit dem Sterilisationsmedium
sowie eine ungeniigende Erhitzung der behandelten Flasche an ihren kritischen Flachen bzw. Bereichen erzielt
werden. Schlielich erfordert dieses bekannte Verfahren fiir seine Durchfithrung auch eine relativ aufwendige
Konstruktion, und zwar durch die Notwendigkeit einer Vielzahl von beweglichen Teilen am Fiillelement sowie
auch dadurch, daR ein spezielles Halteelement fiir den Flaschenverschluf in der Sterilisationskammer erfor-
detlich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs geschilderten Art aufzuzeigen, mit
welchem ein aseptisches Abfiillen von fliissigem Fillgut unter Gegendruck in Behditer, insbesondere in Fla-
schen ohne Einsatz von chemischen Hilfsmitteln in vereinfachter Weise besonders zuverl&ssig maglich ist.

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Patentanspru-
ches 1 ausgebildet.

Da bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wahrend der Sterilisationsphase das heile Sterilisationsme-
dium, welches bevorzugt Wasserdampf und dabei vorzugsweise gesattigter Wasserdampf ist, durch das Fiill-
rohr in den Behalterinnenraum derart eingeleitet wird, daR es unmittelbar am Boden des Behélters aus dem
Fiillrohr austritt, ergibt sich wéhrend der Sterilisationsphase ein gleichmaRiger und intensiver Strom des heien
Sterilisationsmediums entlang sé@mtlicher, fir die Keimfreiheit des Behalters kritischer Behalterflachen bzw. -
bereiche, so daB insbesondere auch unter Beriicksichtigung einer bevorzugt durchgefiihrten Erwarmung der
Behaéilter in einer Vorwarmphase ein hohes MaR an Keimfretheit in einem kurzen Behandlungszeitraum erreicht
wird. Hierzu tragt vor allem auch bei, dal die Kammer zumindest wahrend eines Teils der Sterilisationsphase
geschlossen ist und sich wahrend der Sterilisationsphase bzw. wahrend dieses Teils der Sterilisationsphase
ein relativ hoher Sterilisationsmediumdruck und damit auch eine hohe Sterilisationsmediumtemperatur in der
Kammer einstellen kénnen. Wesentlich bei der Erfindung ist aber auch, daB wahrend der sich an die Sterilisa-
tionsphase anschlieRBenden Fiillphase die Kammer ebenfalls geschlossen ist, so daR das Abfiillen des fliissigen
Fiiligutes unter Gegendruck dadurch erfolgen kann, da hierfiir der in der Kammer hermrschende bzw. einge-
stelite Druck verwendet wird. Hierdurch ergeben sich wahrend der Sterilisationsphase und der Fiillphase
jeweils die gleichen Verhaltnisse in bezug auf die Positionierung des Behéilters insbesondere auch in Relation
zu dem jeweiligen Fillelement und dessen Teilen. Hierdurch wird eine besonders einfache Steuerung der
jeweils verwendeten Fiilllmaschine méglich und es istinsbesondere auch nicht notwendig, den Behélter mit sei-
ner Behaltermiindung fiir die Fiillphase und ein vorausgehendes Vorspannen in Dichtlage mit dem Fiillelement
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oder einer das Fullrohr umschlieBenden Fléche dieses Fillielementes zu bringen.

Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird der fir die Filiphase notwendige Gegendruck von dem
Druck des Sterilisationsmediums gebildet, der sich am Ende der Sterilisationsphase in der Kammer eingestellt
hat. In diesem Fall schlieRt sich dann die Fiillphase unmittelbar an die Sterilisationsphase an.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung wird das Sterilisationsmedium nach Beendigung der Ste-
rilisationsphase aus der Kammer entfernt oder abgelassen, und zwar entweder durch Offnen der Kammer zur
Atmosphare hin oder aber dadurch, daf® die Kammer mit einem Unterdruck beaufschlagt wird. Bevorzugt wer-
den dabei beide, vorgenannten Verfahrensschritte zeitlich aufeinander folgend angewandt, wobei durch die
Beaufschlagung der Kammer mit Unterdruck bzw. durch das AnschlieBen der Kammer an eine Unterdruck-
quelle auch nach dem Ablassen des Sterilisationsmediums an die Umgebung ev. noch in der Kammer oder im
Behalterinnenraum verbliebene Reste an Sterilisationsmedium oder an Kondensat (Wasser) des Sterilisations-
medium mit Sicherheit restios entfernt werden. Nach dem Ablassen bzw. Entfernen des Sterilisationsmediums
erfolgt dann bei geschlossener Kammer ein Vorspannen dieser Kammer mit einem unter Druck stehenden Vor-
spannmedium, n&mlich mit einem Inertgas (z.B. CO,) oder mit steriler Luft. Nach diesem Vorspannen der Kam-
mer wird dann die Fiillphase eingeleitet.

Aufgabe der Erfindung ist es weiterhin, eine Vorrichtung aufzuzeigen, die in besonders vorteilhafter Weise
zur Durchfiihrung des erfindungsgeméaRen Verfahrens geeignet ist. Zur Losung dieser Aufgabe ist eine Vor-
richtung entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 15 ausgebildet.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren an einem Ausfihrungsbeispiel naher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung und in Draufsicht eine Flaschenfillimaschine zum aseptischen Abfiillen
von Fliissigkeiten in Flaschen ;

Fig. 2 in schematischer Darstellung und in Seitenansicht, teilweise auch geschnitten die Flaschenfilima-
schine geméR Fig. 1;

Fig. 3 in vereinfachter Darstellung eines der am Umfang des um eine vertikale Drehachse umlaufenden

Rotors vorgesehenen Fiillelemente im Schnitt, zusammen mit einer Flasche sowie den wesent-
lichen, die Sterilisations- und Fillphase steuernden Elementen, die in dieser Figur zum besseren
Versténdnis funktionsmaRig wiedergegeben sind ;

Fig. 4 in einer tabellarischen Aufstellung verschiedene Befriebszustande einer Steuerventileinrichtung.

Die in den Fig. 1-3 dargestellte Fiillmaschine besitzt einen um eine vertikale Drehachse V umlaufenden
Rotor 1 (Pfeil A), der bei der dargestellten Ausfiihrungsform im wesentlichen zwei in vertikaler Richtung iber-
einander angeordnete Rotorteile 2 und 3 aufweist, die durch mehrere vertikale Tragsdulen 4 vorzugsweise
héhenverstellbar miteinander verbunden sind. Durch eine am unteren Rotorteil 3 vorgesehene Kugeldrehver-
bindung 5 ist der Rotor 1 um die vertikale Drehachse V an einem ortsfesten Maschinengestell 6 im Bereich
eines Fundamentenringes 7 dieses Maschinengestells drehbar gelagert. Am AuRenumfang des oberen Rotor-
teils 2 sind in gleichm&Rigen Winkelabsténden um die Drehachse V gegeneinander versetzt mehrere, jeweils
gleichartig ausgebildete Flillelemente 8 vorgesehen. Jedes Fiillelement 8 besitzt ein Ventilgehause 9, in wel-
chem ein zur Oberseite sowie zur Unterseite dieses Ventilgehduses 9 hin offener Kanal 10 gebildet ist, der
sich im wesentlichen aus den beiden Abschnitten 10’ und 10” zusammensetzt. An der Oberseite, d.h. im
Bereich des Abschnittes 10’ ist der Kanal durch ein AbschluRelement 11 dicht verschlossen, durch welches
(beispielsweise unter Verwendung einer nicht dargestellten Trennmembrane) ein VentilstoRel 12 hindurchge-
fiihrt ist, der mit seinem oberen Ende mit einer einen Elektromagneten aufweisenden Betétigungseinrichtung
13 zusammenwirkt, die auf der Oberseite eines Gehauseteils 14 befestigt ist, welches auf der Oberseite des
Ventilkérpers 9 sitzt. Beim Aktivieren der Betétigungseinrichtung 13 wird der VentilstoBel 12 mit Wirkung einer
im Gehauseteil 14 untergebrachten Druckfeder 15 aus seiner in der Fig. 3 wiedergegebenen Ruhestellung um
einen bestimmten Betrag nach oben bewegt. An seinem unteren, im Inneren des Ventilgehduses 9 bzw. im
Kanal 10 vorgesehenen Ende besitzt der VentilstoRel 12 einen Ventilkdrper 186, der bei der in der Fig. 3 dar-
gestellten Ruhestellung des VentilstdBels 12 mit seiner in etwa kegelstumpfformigen Umfangsfiache gegen
einen Ventilsitz 17 dichtend anliegt, welch letzterer von einer kegelstumpfférmigen Flache des Kanales 10 im
Bereich einer Einschniirung dieses Kanals zwischen den Abschnitten 10’ und 10” gebildet ist. In der in der Fig.
3 gezeigten Ruhestellung des VentilstoRels 2 ist das von dem Ventilkdrper 16 und dem Ventilsitz 17 gebildete
Flissigkeitsventil geschlossen. Durch Aktivieren der Betatigungseinrichtung 13 kann dieses Fliissigkeitsventil
mit Wirkung der Druckfeder 15 ge6ffnet werden und stellt dann eine Verbindung zwischen den Abschnitten 10’
und 10" her. Die einzelnen Betatigungseinrichtungen 13 werden in einer noch spater beschriebenen Weise von
einer Steuerelekironik 18 angesteuert.

Das obere Ende des Kanales 10 jedes Flillelementes 8 ist mit dem einen Ende einer Leitung 19 verbunden,
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iiber die dem jeweiligen Fillelement 8 das in die Flaschen 20 abzufiillende fliissige Filligut zugefiihrt wird, wel-
ches beispielsweise Fruchtsaft ist. Samtliche Leitungen 19 sind mitihrem anderen Ende iiber einen im Bereich
der Drehachse V vorgesehenen Dreh-Verteiler 21 an eine gemeinsame, ortsfeste Filllgut- bzw. Fliissigkeits-
leitung 22 angeschlossen, die tiber ein Absperrventil 23 zu einem nicht dargesteliten Vorratsbehilter fiir das
abzufiillende Fillgut fihrt.

Am unteren Ende, d.h. im Bereich des Abschnittes 10” miindet in den Kanal 10 das obere, offene Ende
eines Kanales 24 eines an seinem unteren Ende ebenfalls offenen vertikalen Fiilirohres 25, welches im Bereich
seines oberen Endes in geeigneter Weise (vorzugsweise auswechselbar) am Ventilgehause 9 gehalten ist.

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist das Ventilgehduse 9 zweiteilig ausgebildet, d.h. dieses Ventil-
gehduse besteht aus dem oberen, den Abschnitt 10’ des Kanales 10, aber auch noch den Ventilsitz 17 auf-
weisenden Teil 9’ sowie aus einem unteren Teil 9", in welchem der Abschnitt 10" des Kanales 10 haupts&chlich
gebildet ist und an welchem auch das Fiillrohr 25 mit seinem oberen Ende befestigt ist. Das untere Teil 9” ist
an seiner dem oberen Teil 9’ abgewendeten Seite als eine nach unten hin offene, das Fiillrohr 25 auf seiner
gesamten Lange konzentrisch umschlieBende Glocke 26 derart ausgebildet, daR der Innenraum der Glocke
26 in vertikaler Richtung eine Hohe besitzt, die etwas gréRer ist als die Hohe der aufrecht stehenden Flaschen
20 und im dbrigen der Innenquerschnitt der Glocke 26 an den AuRenquerschnitt der Fiaschen 20 derart ange-
paBt ist, daR die Glocke 26 jedes Fiillelementes 8 jeweils eine Flasche 20 auf ihrer volien Héhe und dicht
umschlieRend aufnehmen kann, wie dies in der Fig. 3 dargestellt ist.

Unter jedem Fiillelement 8 ist ein Flaschenteller 27 vorgesehen, der mittels einer an dem Rotorteil 3 vor-
gesehenen, an sich bekannten und in bekannter Weise gesteuerten Hubeinrichtung 28 in vertikaler Richtung
auf- und abbewegbar ist (Doppelpfeil B), und zwar in der Form, daR der jeweilige Flaschenteller 27 in seiner
obersten Hubstellung mit der die Standflache fiir die Flaschen 20 bildenden Oberseite bzw. mit einer dort vor-
gesehenen Ringdichtung 29 abgedichtet gegen den die untere Offnung der Glocke 26 umschlieBenden Rand
dieser Glocke 26 anliegt und dadurch den Innenraum der Glocke 26 verschlieft.

Im Bereich der horizontalen Trennebene zwischen den beiden Teilen 9’ und 9” des Ventilgeh3uses 9 ist
ein den Kanal 10 konzentrisch umschlieRender Ringkanal 30 gebildet, in welchen mit ihrem oberen Ende meh-
rere Kanéle 31 miinden, die im Teil 9” gleichmaRig um den Abschnitt 10’ des Kanales 10 verteilt vorgesehen
sind und mit ihrem unteren Ende jeweils in unterschiedlichen Winkeln an der den Innenraum der Glocke 26
oben begrenzenden Flache des Teiles 9" miinden, und zwar auch derart, daR diese Miindungs&ffnungen der
Kanéle 31 um das Filrohr 25 verteilt vorgesehen sind. Der Ringkanal 30 steht mit einem Kanal 32 in Verbin-
dung. Ein weiterer Kanal 33 steht mit einem Ende mit dem Abschnitt 10” des Kanales 10 in Verbindung, d.h.
dieser Kanal 33 miindet bei der dargestellten Ausfilhrungsform in Strdmungsrichtung, in der das fliissige Fiillgut
bei gedffnetem Flissigkeitsventil den Kanal 10 durchstrdmt, unmittelbar nach dem Ventilsitz 17 in den Abschnitt
10” des Kanales 10.

Jedes Fiillelement 8 weist weiterhin einen Kanal 34 auf, der an das eine Ende einer Leitung 35 angeschlos-
sen ist, Gber die dem jeweiligen Fiillelement 8 Wasserdampf zugefiihrt wird und die mit ihrem anderen Ende
{iber den Dreh-Verteiler 21 mit einer gemeinsamen, ortsfesten Dampfleitung 36 verbunden ist, die iiber ein
Absperrventil 37 an eine nicht naher dargestelite Einrichtung zur Erzeugung von Wasserdampf (gesattigtem
Wasserdampf) angeschlossen ist. Die beiden Kanile 33 und 34 sind Giber Ventile 38 und 39, die beiden Kanile
32 und 34 iiber ein Ventil 40 und die beiden Kanéle 32 und 33 iber ein Ventil 41 miteinander verbindbar, wobei
diese Ventile getrennt steuerbar sind und in der von dem Ventil 38 gebildeten Verbindung eine Drosseleinrich-
tung 42 und in der von dem Ventil 40 gebildeten Verbindung eine Drosseleinrichtung 43 vorgesehen sind. Die
beiden Drosseleinrichtungen 42 und 43 sind jeweils von wenigstens einer Diise oder von einem einen vereng-
ten Querschnitt aufweisenden Kanalabschnitt gebildet.

Die vorgenannten Kanale 32-34 sind in dem Ventilgeh&use 9 des jeweiligen Fiillelementes 8 ausgebildet.
Ebenso sind die Drosseleinrichtungen 42 und 43 in diesem Ventilgehduse 9 vorgesehen. Auch die Ventile 38-
41 sind bevorzugt nicht Einzelventile, sondern werden von einer nach Art eines Flachschiebers ausgefiihrten
und eine Schieberscheibe aufweisenden Umschalt-Ventileinrichtung 44 gebildet, wobei diese Ventileinrichtung
44 bzw. deren Schieberscheibe mehrere Betriebsstellungen aufweist, die den jeweiligen, spater noch beschrie-
benen Betriebs- bzw. Schaltzustdnden der Ventile 38-41 entsprechen. Die Ventileinrichtung 44 bzw. ein mit
deren Steuerscheibe verbundener Betétigungshebel wirken beim Umlauf des Rotors 1 mit abstandsweise und-
/loder in unterschiedlichen Ebenen angebrachten Steuerelementen, beispielsweise Steuerkurven oder Steuer-
nocken an einem ortsfesten Steuerring 45 zusammen, um die Ventileinrichtung 44 bzw. deren Schieberscheibe
in die jeweils erforderliche Betriebsstellung zu bringen. Selbstversténdlich kénnen die Ventile 38-41 auch Ein-
zel- oder Mehrfachventile sein, die mechanisch durch die am Steuerring 45 vorgesehenen Steuerelemente, in
diesem Fall aber bevorzugt elektrisch oder pneumatisch gesteuert werden.

in den Innenraum der Glocke 26 jedes Fiillelementes 8 miinden noch zwei weitere Leitungen 46 und 47,
von denen die Leitung 46 zur gesteuerten Beaufschlagung der jeweiligen Glocke 26 mit einem Unterdruck bzw.
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Vakuum dient und die Leitung 47 eine Riickgas- bzw. Riickdampfleitung bildet, die bevorzugt maglichst nahe
am unteren, offenen Ende der Glocke 26 in den Innenraum dieser Glocke 26 miindet. Jede Leitung 46, die bei
der dargestellten Ausfithrungsform oberhalb der Leitung 47 in die zugehdrige Glocke 26 einmiindet, ist Gber
ein eigenes Ventil 48 mit einem am Rotor 1 bzw. am oberen Rotorteil 2 vorgesehenen ringformigen und die
Drehachse V konzentrisch umschlieRenden Sammelkanal 49 verbunden, der seinerseits Uber den Dreh-Ver-
teiler 21 mit einer ortsfesten, an eine Vakuumpumpe 50 angeschlossenen Leitung 51 verbunden ist. Es versteht
sich, daf der Dreh-Verteiler 21 so ausgebildet ist, da® in ihm eine sichere Trennung der einzelnen Medien (Fll-
gut, Dampf sowie Unterdruck) gewahrieistet ist.

Die Leitung 47 ist iber eine Drossel- und Ventileinrichtung 52 und ein Riickschlagventil 53 mit einem ring-
fdrmigen, die Drehachse V konzentrisch umschlieRenden Sammelkanal 64 verbunden, der ebenfalls am obe-
ren Rotorteil 2 vorgesehen ist. Die Drossel- und Ventileinrichtung 52 besteht aus der Parallelschaltung einer
Drosseleinrichtung 55 und einer Serienanordnung, die aus einer Drosseleinrichtung 56 und einem Ventil 57
besteht. Die beiden Drosseleinrichtungen 55 und 56 sind wiederum von wenigstens einer Diise oder einem
verengten Leitungsabschnitt gebildet, wobei beispielsweise die Drosseleinrichtung 55 einen Durchmesser von
0,71 mm und die Drosseleinrichtung 56 einen Durchmesser von 6 mm aufweisen. Die beiden Ventile 48 und
57 sind bei der dargestellten Ausfiihrungsform elekirisch betétigbare Ventile, die von der Steuerelekironik 18
angesteuert werden. Die Verwendung der jeweils fir s&mtliche Fiillelemente 8 gemeinsamen Sammelkanale
49 und 54, von denen der Sammelkanal 54 einen Auslal zur Atmosphare hin aufweist, hat neben einer Ver-
einfachung der Konstruktion unter anderem auch den Vorteil, daf fiir alle Fiillelemente 8 jeweils definierte
Druckverhiltnisse beim Offnen der Ventile 48 und 57 vorliegen, wobei speziell der Sammelkanal 54 zusatzlich
zu dem Riickschlagventil 53 auch sicherstellt, daR beim Abkiihlen einer Glocke 26 (beispielsweise bei Maschi-
nenstillstand) keine Luft angesaugt wird.

Grundsétzlich ist es auch maglich, die Ventile 48 und 57 mechanisch durch entsprechende, an einem orts-
festen Steuerring vorgesehene Steuerelemente beim Umlauf des Rotors 1 zu steuern, wobei die Funktion des
Ventiles 48 und/oder 57 auch durch den Dreh-Verteiler 21 dadurch erreicht werden kann, daR dieser Dreh-
Verteiler 21 als Dreh-Schieberventilanordnung ausgebildet ist.

Die beiden Ventile 23 und 37 sind bei der dargestellten Ausfiithrungsform von vorzugsweise einstellbaren
Druckreglern 59 und 60 gesteuert, und zwar derart, daB durch Offnen und SchlieRen des Ventiles 37 bzw. des
Ventiles 23 sich in der Leitung 35 ein vorgegebener bzw. eingestellter Dampfdruck und in der Leitung 22 ein
vorgegebener bzw. eingesteliter Druck fiir das flissige Fiiligut ergeben, wobei das Ventil 23 Gber den Druck-
regler 59 auch in Abhéngigkeit von dem Dampfdruck in der Leitung 35 gesteuert wird, und zwar bevorzugt der-
art, daR das Ventil 23 erst dann 6ffnet, wenn in der Leitung 35 der vorgegebene bzw. eingestellte Dampfdruck
vorhanden ist, also ein Abfiillen des filissigen Filligutes in die Flaschen 20 erst dann moglich ist, wenn durch
einen geniigenden Dampfdruck in der Leitung 35 auch ein ausreichendes Entkeimen bzw. Sterilisieren der Fla-
schen 20 gewahrieistet ist.

Die zu fiillenden Flaschen 20 werden der Fiillmaschine Gber einen nicht ndher dargesteliten Transporteur
aufrechtstehend zugefiihrt, wie dies in der Fig. 1 mit dem dortigen Pfeil C angedeutetist. Die Fiaschen 20 bewe-
gen sich dann zunéchst durch eine tunnelartige Vorwémmeinrichtung 61, in der die Flaschen 20 erwarmt bzw.
erhitzt werden, was unter anderem dazu dient, die dem Fiillen der Flaschen 20 mit dem fliissigen Failgut (Fill-
phase) vorausgehende Sterilisationsphase zu verkiirzen, aber auch einen ev. Flaschenbruch durch Tempera-
turschock wahrend der Sterilisationsphase zu vermeiden. Die vorgewarmten Flaschen 20 werden dann Gber
eine Transportstrecke 62 dem von einer Einteilschnecke 63 und einem Einschubstern 64 gebildeten Flasche-
neinschub zugefiihrt, an welchem die zu filllenden Flaschen 20 nacheinander an jeweils einen abgesenkten
Flaschenteller 27 Gibergeben werden. Diese Ubergabeposition ist in der Fig. 1 mit | angegeben.

Die gefilliten Flaschen 20 werden am Flaschenausschub, d.h. an der in der Fig. 1 mitlll angegebenen Posi-
tion von den abgesenkten Flaschentellern 27 abgenommen und gelangen mittels eines Transportelementes
65 an einen VerschlieRer 66. Um Wirmeverluste vor dem VerschlieRen der gefiillten Flaschen 20 zu vermei-
den, ist die Transportstrecke 65 in einem nach aufien hin abgeschlossenen Tunnel 67 ausgebildet, der bis an
den VerschlieRer 66 reicht. Weiterhin ist auch aus dem gleichen Grunde der Ausschubbereich durch ein hau-
benartiges Gehéuse 68 abgedeckt. In diesem Geh&use konnen die von den Flaschentellern 27 abgenomme-
nen, gefiiliten Flaschen 20 auch eine Warmebehandlung, bevorzugt durch Gasflammen unterzogen werden.

Ist bei dem Fiillen der Flaschen 20 eine der eigentlichen Fiiliphase vorausgehende Vorspannphase vor-
gesehen, bei der die Glocke 26 und damit auch die jeweilige Flasche 20 mit einem Inertgas (z.B. CO,) oder
mit steriler Luft vorgespannt wird, so ist der Kanal 32 jedes Fiillelementes 8 iiber ein weiteres Ventil 69 mit
einer Leitung 70 verbunden. Diese ist dann iiber den Dreh-Verteiler 21 an eine ortsfeste Leitung 72 angeschlos-
sen, die iber ein Abspemventil 71 zu einer nicht dargestellten Druckquelle fiir sterile Luft oder fiir inertgas fiihrt.
Dem Ventil 71 ist ein vorzugsweise einstelibarer Druckregler 73 zugeordnet, mit dem durch entsprechendes
Offnen und Schlielen des Ventiles 71 ein vorgegebener oder eingesteliter Druck in der Leitung 72 eingeregelt
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wird. Der Druckregler 73 spricht aber auch auf den Druck in der Leitung 22 an, d.h. durch den Druckregler 73
wird das Ventil 71 so gesteuert, daf der Druck in der Leitung 72 um einen vorgegebenen oder eingestellten
Betrag Giber dem Druck in der Leitung 22 liegt.

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist zwischen den Positionen Ill und | noch ein ortsfestes Blech 75
vorgesehen, welches an dem Maschinengestell 6 so gehalten ist, daB dieses Blech 75 mit seinen Oberflichen-
seiten in horizontalen Ebenen und geringfligig unterhalb der Bewegungsbahn der Glocken 26 liegt.

Bei einer Ausfiihrungsform erfolgt beim Umlauf des Rotors 1 in Richtung des Pfeiles A wahrend der Posi-
tionen | und Il das Sterilisieren sowie Fiillen der Flaschen 20 in einer Weise entsprechend dem nachfolgenden
Beispiel I.

Beispiel |

1. Nach der Ubergabe einer zu fiillenden Fiaschen 20 an der Position | an einen Flaschenteller 27 wird
diese Flasche 20 mit dem Flaschenteller 27 soweit angehoben, daR das Fiillrohr 25 durch die Miindung
in das Innere der Flasche 20 hineinreicht, der Flaschenteller 27 jedoch noch nicht dicht gegen den unteren
Rand der Glocke 26 anliegt, zwischen dem unteren Rand der Glocke 26 und dem Flaschenteller 27 also
noch eine Offnung zur Umgebung hin in Form eines ringférmigen Spaltes verbleibt. Bei diesem ersten Ver-
fahrensschritt erfolgt sténdig eine reduzierte Dampf zufithrung Gber das Fiilirohr 25 in das Innere der Fla-
sche 20 sowie {iber die Kanale 31 in das Innere der Glocke 26, wobei hierfiir die Ventile 38 und 40 iiber
die Drosseleinrichtungen 42 und 43 gedffnet, das Fliissigkeitsventil des betreffenden Fiillelementes 8, aber
auch die Ventile 39, 41, 48 und 79 geschlossen sind.

2. Der Flaschenteller 27 wird weiter nach oben bewegt. Kurz vor dem AbschlieRen der Glocke 26 erfolgt
bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil eine nicht reduzierte Dampfzufiihrung ausschlieRlich iber
das Fiillrohr 25, wofiir das Ventil 39 gedffnet ist und die Ventile 38, 40, 41, 48 und 57 geschlossen sind.
Durch die beiden bisher beschriebenen Verfahrensschritte 1 und 2 ist einmal eine weitere schonende Vor-
warmung der Flaschen 20 sichergestellt. Zum anderen wird auch ev., sich an den Flachen der Flasche 20
niederschlagendes Kondensat (Wasser) und beim Verfahrensschritt 2 auch solches Kondensat, welches
sich ev. im Inneren der Flasche 20 gebildet hat, vom Dampfstrom durch die zwischen der Glocke 26 und
dem Flaschenteller 27 gebildeten Offnung nach auRen abgefiihrt, und zwar zusammen mit in der Flasche
20 oder in der Glocke 26 vorhandener Luft.

3. Sobald der Flaschenteller 27 dicht gegen die Glocke 26 anliegt und diese abdichtet, werden die Flasche
20 und die Glocke 26 bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil mit Wasserdampf vorgespannt, wobei
die Ventile 38-41, 48 und 57 die gleiche Stellung wie beim Verfahrensschritt 2 aufweisen. Es erfolgt hier
dann bei geschlossener Glocke 26 ein Dampfaustritt Giber die Drosseleinrichtung 55 in den Sammelkanal
54,

4. Der Zustand gemaR dem Verfahrensschritt 3 wird Giber eine Zeitdauer bzw. {iber einen dieser Zeitdauer
entsprechenden Drehwinkelbereich des Rotors 1 aufrecht erhalten, bis eine einwandfreie Sterilisation der
Flasche 20 unter dem hohen, in der Glocke 26 hemrschenden Dampfdruck sichergestelit ist.

5. In einem weiteren Verfahrensschritt wird dann bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil der in der
Glocke 26 vorhandene Dampf abgelassen, was beispielsweise durch emeutes, geringfiigiges Absenken
des Flaschentellers 27 und diber den dadurch gebildeten Ringspalt zwischen der Glocke 26 und dem Fla-
schenteller 27 erfolgt. Samtliche Ventile 38-41, 48 und 57 sind hierbei geschlossen.

Das Ablassen des Dampfes kann aber auch bei weiterhin dicht gegen die Glocke 26 anliegendem Fla-
schenteller 27 {iber die Leitung 46 erfolgen, wobei in diesem Fall dann das Ventil 48 kurz gedffnet wird.
6. Bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil und wiederum durch den Flaschenteller 27 verschlos-
sener Glocke 26 wird dann der Innenraum der Glocke 26 mit Unterdruck beaufschlagt, und zwar derart,
daB der Druck in der Glocke 26 etwa 0,5 bar aufweist. Bei diesem Verfahrensschritt, bei dem das gesamte
Restkondensat (Wasser) aus der Glocke 26 und Flasche 20 entfernt wird, sind die Ventile 38-41, 57 und
65, aber auch das Riickschlagventil 53 geschlossen.

7. Bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil erfolgt ein Vorspannen der geschlossenen Glocke 26
und damit auch der Flasche 20 mit einem Inertgas (z.B. CO,) oder mit steriler Luft. Hierbei sind die Ventile
38-41, 48 und 57 geschlossen und das Ventil 69 gedfinet, wobei sich ein reduzierter Strom an steriler Luft
bzw. an Inertgas Gber die Drosseleinrichtung 55 und das Riickschlagventil 53 aus der Glocke 26 einstellt.
8 Mit den vorbeschriebenen Verfahrensschritten sind die Sterilisationsphase (Verfahrensschritte 1-5)
sowie die der eigentlichen Fiillphase auch vorausgehende Vorspannphase (Verfahrensschritte 6 und 7)
abgeschlossen, so daR etwa an der Position Il der Fig. 1 die Fiillphase dadurch eingeleitet wird, dak das
Filiventil des betreffenden Fiillelementes 8 durch Aktivieren der Betétigungseinrichtung 13 durch die
Steuerelekfronik 18 gedffnet wird. An diesem Beginn der Fiillphase sind alle Ventile 38-41, 48, 57 und 69
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geschlossen, so daR das flissige Fiillgut tber das Fiillrohr 25 in die Flasche 20 zuflieRt, und zwar unter
entsprechender Verdrangung des dort vorhandenen Inertgases bzw. der vorhandenen sterilen Luft, das

bzw. die {iber die Drosseleinrichtung 55 in den Sammelkanal 54 abflieRt, wodurch sich zunéchst ein langsa-
mes ZuflieRen des fliissigen Fiillgutes, d.h. ein Fiillen mit geringer Fiiligeschwindigkeit ergibt.

9. Nach dem Eintauchen des unteren Endes des Fiillrohres 25 in den Flissigkeitsspiegel erfolgt dann bei

weiterhin gedffnetem Fliissigkeitsventil ein Fiillen mit erhShter Fiillgeschwindigkeit, und zwar bei geschlos-
senen Ventilen 38-41, 48 und 69 und gedffnetem Ventil 57, so daR das von dem Filligut verdrangte Iner-
tgas- oder Luftvolumen liber beide Drosseleinrichtungen 55 und 56 in den Sammelkanal 54 abflieBen kann.

10. Nach der Beendigung der Schnellfiiliphase (Verfahrensschritt 9) wird bei weiterhin gedffnetem Flds-
sigkeitsventil die Bremsphase eingeleitet, und zwar durch SchlieRen des Ventiles 57 und bei weiterhin auch

geschlossenen Ventilen 38-41, 48 und 69.

11. Nach dem Ansprechen eines die Steuerelektronik 18 ansteuernden Fillstandssensors, der bei der dar-
gesteliten Ausfiihrungsform von einem in der jeweiligen Glocke 26 vorgesehenen und durch die Miindung

in die zu fiillende Flasche 20 hineinreichenden Sensor 74 gebildet ist, erfolgt bei weiterhin ge&ffnetem Flis-
sigkeitsventil und geschlossenen Ventilen 38-41, 48, 57 und 69 eine Korrekturfiillphase, beispielsweise in

der Form, daR {iber eine vorgegebene Zeitdauer die Steuerelektronik 18 das Fliissigkeitsventil noch

gedffnet halt.

12. Nach Ablauf der Korrekturzeit wird bei weiterhin geschlossenen Ventilen 38-41, 48, 57 und 69 auch

das Fliissigkeitsventil des betreffenden Fiillelementes 8 geschlossen, wobei sich dann auch der Druck in

der Glocke 26 {iber die Drosseleinrichtung 55 abbaut.

Wie vorstehend beschrieben, leitet der Sensor 74 Uber die Korrekturphase das SchlieRen des Fliissigkeits-

ventiles des betreffenden Fiillelementes 8 ein. Bei entsprechender Ausbildung kann dieser Sensor auch

dazu dienen, die Bremsphase (Verfahrensschritt 10) filllstindsbezogen einzuleiten. Ist der Sensor 74 als

Leitwertkontakt ausgebildet, so weist dieser Sensor 74 in diesem Fall neben einer gemeinsamen Elektrode

zwei Steuerelektroden auf, die in vertikaler Richtung {ibereinander vorgesehen sind und von denen die

untere beim Eintauchen in den Fliissigkeitsspiegel die Bremsphase und die obere beim Eintauchen in den

Fliissigkeitsspiegel iiber die Korrekturphase das SchiieRen des Flilssigkeitsventils einleiten.

13. Bei geschlossenem Fliissigkeitsventil, geschlossenen Ventilen 38, 39, 48, 57 und 69 und gedffneten

Ventilen 40 und 41 erfolgt dann das Entleeren des Filirohres 25 bei gleichzeitiger reduzierter Dampfzu-

fihrung in die Glocke 26, und zwar {iber das gedffnete Ventil 40 und die Drosseleinrichtung 43, wobei sich

in der Glocke 26 ein ansteigender Dampfdruck ergibt, da der Dampf {iber die Drosseleinrichtung 55 nur
reduziert abflieRen kann.

14. Bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil und geschlossenen Ventilen 38, 39, 48, 57 und 69 wird

auch das Ventil 41 geschlossen, wihrend das Ventil 40 offen bleibt und sich somit weiterhin ein reduzierter
Dampfstrom in die Glocke 26 ergibt. AnschlieRend wird der Flaschenteller abgesenkt.

15. Sind der Flaschenteller 27 und damit auch die gefiilite Flasche 20 soweit abgesenkt, daR das untere

Ende des Flilirohres 25 aus dem Fliissigkeitsspiegel austritt, wird bei weiterhin bestehendem reduziertem

Dampfstrom in die Glocke 26, d.h. bei weiterhin gedffnetem Ventil 40 auch das Ventil 38 geGffnet, so da

sich dann auch zur vollstéindigen Entleerung des Fiillrohres 25 ein reduzierter Dampfstrom durch den Kanal

24 dieses Fiillrohres 25 ergibt, und zwar vorzugsweise wahrend des weiteren Absenkens des Flaschen-

tellers 27 und der gefiiliten Flasche 20. Die Ventile 39, 41, 48, 57 und 69 sind geschlossen.

16. Die gefiilite Flasche 20 wird an der Position Il ausgeschoben und Gber die Transporteinrichtung 65

dem VerschlieRer 66 zugefiihrt. Bei diesem Ausschieben der gefiiliten Flasche 20 verbleiben die Ventile

38-41, 48, 57 und 69 in ihrer fir den Verfahrensschritt (15) angegebenen Stellung, so daR weiterhin ein

reduzierter Dampfstrom durch die Kanéle 31 und den Kanal 24 des Filllrohres 25 besteht.

17. Zwischen den Positionen Il und | ist die jeweilige Glocke 26 bis auf einen engen, zwischen ihrem un-
teren offenen Ende und dem ortsfesten Blech 75 gebildeten Ringspalt verschlossen. Die fiir den Verfah-
rensschritt (15) beschriebene Stellung der Ventile 38-41, 48, 57 und 69 bleibt aufrechterhalten, so da
weiterhin ein reduzierter Dampfstrom durch die Kandle 31 und den Kanal 24 des Fiilirohres 25 besteht und

hierdurch eine Beaufschlagung der Glocke 26 an ihren Innenraum und Innenfldchen sowie des Fiillrohres

25 an seinen AuBen- und Innenfiéichen durch den Gber den Ringspalt zwischen der Glocke 26 und dem

Blech 75 austretenden Dampf erfolgt. Die Verwendung des Bleches 75 hat insbesondere den Vorteil, daR
bei diesem Verfahrensschritt die Dampfatmosphére im Innenraum der jeweiligen Glocke 26 aufrechterhal-
ten bleibt und somit auch unter Beriicksichtigung der Bemessung bzw. Breite des zwischen dem unteren

Glocke 26 und dem Biech 75 gebildeten Ringspaltes keine Umgebungsiuft, Keime, Verunreinigungen usw.

von aufen her in die Glocke 26 eintreten kdnnen. :
Die Erfindung wurde voranstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, dal

Anderungen sowie Abwandlungen insbesondere auch hinsichtlich des beschriebenen Verfahrens méglich sind,
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ohne daB dadurch der die Erfindung tragende Erfindungsgedanke veriassen wird. So werden bei einer gegen-
Uber dem Beispiel | vereinfachten Ausfilhrung des erfindungsgemafen Verfahrens der Fiilibeginn bzw. die Fiil-
phase nach dem Verfahrensschritt 4 eingeleitet, d.h. unter Verzicht auf die Verfahrensschritte 5-7 schliellen
sich die Verfahrensschritte 8-17 unmittelbar an den Verfahrensschritt 4 an, d.h. der Dampfdruck, der sich am
Ende des Verfahrensschritt 4 in der Glocke 26 eingestelit hat, bildet bei dieser vereinfachten Ausfihrung des
erfindungsgeméRen Verfahrens den Gegendruck am Beginn der Fillphase. Bei dieser Ausfiihrung werden
dann selbstversténdlich auch die Ventile 69 und 71, die Leitungen 70 und 72, der Druckregler 73 sowie die
Quelle fir das unter Druck stehende Inertgas oder die unter Druck stehende sterile Luft nicht bendtigt. Das
Vorspannen der jeweiligen Glocke mit Dampf bzw. mit Inertgas vor dem Einleiten der Fiiliphase hat gegentiber
dem Vorspannen mit steriler Luft den besonderen Vorteil, daR praktisch kein Sauerstoffin die Glocke 26 gelangt
und demnach auch keine Sauerstoffaufnahme durch das Fiillgut beim Abfiillen erfolgt, wodurch sich u.a. auch
die Haltbarkeit des abgefiillten Fiillgutes wesentlich verbessert.

Bei dem vorbeschriebenen, auch die Verfahrensschritte 5-7 des Beispiels | aufweisenden Verfahren wer-
den fur die von den Ventilen 38-41, 48, 57 und 69 gebildete Steuerventilanordnung insgesamt acht unterschied-
liche Betriebsstellungen bendtigt, wihrend bei dem vereinfachten Verfahren ohne die Verfahrensschritte 5-7
und ohne die Ventile 48 und 69 insgesamt fiinf unterschiedliche Betriebsstellungen fir die Steuerventilanord-
nung ausreichend sind.

In der Fig. 4 sind fir die einzelnen Verfahrensschritte 1 bis 17 der Ausflihrungsform nach Beispiel 1 die
jeweiligen Betriebsstellungen der Steuerventilanordnung und die zugehérigen Schaltstellungen der Ventile 38-
41, 48, 57 und 69 in tabellarischer Form wiedergegeben. In dieser Darstellung bedeuten jeweils "X" den
gedffneten Zustand und "O" den jeweils geschlossenen Zustand der Ventile in den einzelnen Verfahrensschrit-
ten bzw. in den einzelnen, diesen Verfahrensschritten entsprechenden Betriebsstellungen a-h der von den Ven-
tilen 38-41, 48, 57 und 69 gebildeten Steuerventilanordnung.

Bei einer weiteren Ausfithrungsform erfolgt das Sterilisieren sowie Fiillen der Flaschen 20 in einer Weise
entsprechend dem nachfolgenden Beispiel Il

Beispiel Il

1. Nach der Ubergabe einer zu filllenden Flaschen 20 an der Position | an einen Flaschenteller 27 wird
diese Flasche 20 mit dem Flaschenteller 27 soweit angehoben, daR das Fiillrohr 25 durch die Miindung
in das Innere der Flasche 20 hineinreicht, der Flaschenteller 27 jedoch noch nicht dicht gegen den unteren
Rand der Glocke 26 anliegt, zwischen dem unteren Rand der Glocke 26 und dem Flaschenteller 27 also
noch eine Offnung zur Umgebung hin in Form eines ringférmigen Spaltes verbleibt. Bei diesem ersten Ver-
fahrensschritt erfolgt stéindig eine rudzierte Dampfzufithrung tiber das Fiillrohr 25 in das Innere der Flasche
20 sowie iber die Kanéle 31 in das Innere der Glocke 26, wobei hierfiir die Ventile 38 und 40 tber die
Drosseleinrichtungen 42 und 43 gedffnet, das Fliissigkeitsventil des betreffenden Fiillelementes 8, aber
auch die Ventile 39, 41, 48 und 79 geschlossen sind.

2. Der Flaschenteller 27 wird weiter nach oben bewegt. Kurz vor dem AbschiieRen der Glocke 26 erfolgt
bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil eine nicht reduzierte Dampfzufiihrung ausschlieRlich {iber
das Filirohr 25, wofiir das Ventil 39 gedffnet ist und die Ventile 38, 40, 41, 48 und 57 geschlossen sind.
Durch die beiden bisher beschriebenen Verfahrensschritte 1 und 2 ist einmal eine schonende Vorwarmung
der Flaschen 20 sichergestelit, zum anderen wird auch ev., sich an den Flichen der Flasche 20 nieder-
schlagendes Kondensat (Wasser) durch den Dampfstrom durch die zwischen der Glocke 26 und dem Fla-
schenteller 27 gebildeten Offnung nach auRen abgefithrt, und zwar insbesondere bei dem
vorbeschriebenen Verfahrensschritt 2 auch solches Kondensat, welches sich ev. im Inneren der Flasche
20 gebildet hat.

3. Sobald der Flaschenteller 27 dicht gegen die Glocke 26 anliegt und diese abdichtet, werden die Flasche
20 und die Glocke 26 bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil mit Wasserdampf, beispielsweise
Sattdampf von 130°C vorgespannt, wobei die Ventile 38-41, 48 und 57 die gleiche Stellung wie beim Ver-
fahrensschritt 2 aufweisen. Es erfolgt hier dann bei geschlossener Glocke 26 ein Dampfaustritt tiber die
Drosseleinrichtungen 55 und 56 in den Sammelkanal 54.

4. Der Zustand gema@8 dem Verfahrensschritt 3 wird iiber eine Zeitdauer von beispielsweise 3 Sekunden
bzw. iiber einen dieser Zeitdauer entsprechenden Drehwinkelbereich des Rotors 1 aufrecht erhalten, bis
eine einwandfreie Sterilisation der Flasche 20 unter dem hohen, in der Glocke 26 herrschenden Dampf-
druck, z.B. 1,7 bar sichergestelit ist, wobei die Drosseleinrichtung 56 nach etwa 1 Sekunde geschlossen
wurde.

5. Bei weiterhin geschlossenem Fliissigkeitsventil erfolgt ein Vorspannen der geschlossenen Glocke 26
und damit auch der Flasche 20 mit einem Inertgas (z.B. CO,) oder mit steriler Luft. Hierbei sind die Ventile
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38-41, 48 und 57 geschlossen und das Ventil 69 gedffnet, wobei sich ein reduzierter Strom an steriler Luft
bzw. an Inertgas {ber die Drosseleinrichtung 55 und das Rickschlagventil 53 aus der Glocke 26 einstellt.
6. Mit den vorbeschriebenen Verfahrensschritten sind die Sterilisationsphase (Verfahrensschritte 1-4)
sowie die der eigentlichen Fiillphase auch vorausgehende Vorspannphase (Verfahrensschritt 5) abge-
schjessen, so dal etwa an der Position Il der Fig. 1 die Fiillphase dadurch eingeleitet wird, daf das Fll-
ventil des betreffenden Fiillelementes 8 durch Aktivieren der Betétigungseinrichtung 13 durch die
Steuerelekfronik 18 gedffnet wird. An diesem Beginn der Fiillphase sind alle Ventile 38-41, 48, §7 und 69
geschlossen, so daR das flissige Fiiligut Giber das Fiillrohr 25 in die Flasche 20 zuflieRt, und zwar unter
entsprechender Verdréangung des dort vorhandenen Inertgases bzw. der vorhandenen sterilen Luft, das
bzw. die {iber die Drosseleinrichtung 55 in den Sammelkanal 54 abflieRt, wodurch sich zunachst ein langsa-
mes ZufiieBen des fliissigen Fiiligutes, d.h. ein Fillen mit geringer Flillgeschwindigkeit ergibt.

7. Nach dem Eintauchen des unteren Endes des Fillirohres 25 in den Flissigkeitsspiegel erfolgt dann bei
weiterhin gedffnetem Fliissigkeitsventil ein Fillen mit erhShter Fiiligeschwindigkeit, und zwar bei geschlos-
senen Ventilen 38-41, 48 und 69 und gedffnetem Ventil 57, so dafl das von dem Fdllgut verdrangte Iner-
tgas- oder Luftvolumen tiber beide Drosseleinrichtungen 55 und 56 in den Sammelkanal 54 abflieRen kann.
8. Nach der Beendigung der Schnellfiillphase (Verfahrensschritt 7) wird bei weiterhin ge&ffnetem Flissig-
keitsventil die Bremsphase eingeleitet, und zwar durch SchlieBen des Ventiles 57 und bei weiterhin auch
geschlossenen Ventilen 38-41, 48 und 69.

9. Nach dem Ansprechen eines die Steuerelektronik 18 ansteuernden Fiillstandssensors, der bei der dar-
gestellten Ausfiihrungsform von einem in der jeweiligen Glocke 26 vorgesehenen und durch die Miindung
in die zu fiillende Flasche 20 hineinreichenden Sensor 74 gebildet ist, erfolgt bei weiterhin gedffnetem Flis-
sigkeitsventil und geschlossenen Ventilen 38-41, 48, 57 und 69 eine Korrekturfilllphase, beispielsweise in
der Form, daR Gber eine vorgegebene Zeitdauer die Steuerelekironik 18 das Fliissigkeitsventil noch
gedffnet halt. :

10. Nach Ablauf der Korrekturzeit wird bei weiterhin geschlossenen Ventilen 38-41, 48, 57 und 69 auch
das Flissigkeitsventil des betreffenden Fiillelementes 8 geschlossen, wobei sich dann auch der Druck in
der Glocke 26 iiber die Drosseleinrichtung 55 abbaut.

Wie vorstehend beschrieben, leitet der Sensor 74 Uber die Korrekturphase das SchlieRen des Fliissigkeits-
ventiles des betreffenden Fiillelementes 8 ein. Bei entsprechender Ausbildung kann dieser Sensor auch
dazu dienen, die Bremsphase (Verfahrensschritt 8) filllstandsbezogen einzuleiten. Ist der Sensor 74 als
Leitwertkontakt ausgebildet, so weist dieser Sensor 74 in diesem Fall neben einer gemeinsamen Elektrode
zwei Steuerelektroden auf, die in vertikaler Richtung dbereinander vorgesehen sind und von denen die
untere beim Eintauchen in den Flussigkeitsspiegel die Bremsphase und die obere beim Eintauchen in den
Flitssigkeitsspiegel {iber die Korrekturphase das SchlieRen des Flissigkeitsventils einleiten.

11. Bei geschlossenem Filssigkeitsventil, geschlossenen Ventilen 38, 39, 48, 57 und 69 und gedffneten
Ventilen 40 und 41 erfolgt dann das Entleeren des Filirohres 25 bei gleichzeitiger reduzierter Dampfzu-
fiihrung in die Glocke 26, und zwar Uiber das gedffnete Ventil 40 und die Drosseleinrichtung 43, wobei sich
derin der Glocke 26 wahrend der Fiiliung vorhandene Gegendruck Gber die Drosseleinrichtung 55 abbaut.
AnschlieRend wird der Flaschenteller 27 abgesenkt.

12. Sind der Flaschenteller 27 und damit auch die gefiilife Flasche 20 soweit abgesenkt, daR das untere
Ende des Fiilirohres 25 aus dem Flissigkeitsspiegel austritt, wird bei weiterhin bestehendem reduziertem
Dampfstrom in die Glocke 26, d.h. bei weiterhin gedffnetem Ventil 40 auch das Ventil 38 gedffnet, so dal
sich dann auch zur volistandigen Entleerung des Fiillrohres 25 ein reduzierter Dampfstrom durch den Kanal
24 dieses Fiillrohres 25 ergibt, und zwar vorzugsweise wahrend des weiteren Absenkens des Flaschen-
tellers 27 und der gefiiliten Flasche 20. Die Ventile 39, 41, 48, 57 und 69 sind geschlossen.

13. Die gefililite Flasche 20 wird an der Position [ll ausgeschoben und Gber die Transporteinrichtung 65
dem VerschlieRer 66 zugefithrt. Bei diesem Ausschieben der gefiiliten Flasche 20 verbleiben die Ventile
38-41, 48, 57 und 69 in ihrer fiir den Verfahrensschritt (12) angegebenen Stellung, so dal weiterhin ein
reduzierter Dampfstrom durch die Kanéle 31 und den Kanal 24 des Fiilirohres 25 besteht.

14. Zwischen den Positionen 11l und | ist die jeweilige Glocke 26 bis auf einen engen, zwischen ihrem un-
teren offenen Ende und dem ortsfesten Blech 75 gebildeten Ringspalt verschlossen. Die fir den Verfah-
rensschritt (12) beschriebene Stellung der Ventile 38-41, 48, 57 und 69 bleibt aufrechterhalten, so daf
weiterhin ein reduzierter Dampfstrom durch die Kanale 31 und den Kanal 24 des Fiillrohres 25 besteht und
hierdurch eine Beaufschlagung der Glocke 26 an ihren Innenraum und Innenflichen sowie des Fillrohres
25 an seinen AuRen- und Innenfldchen durch den lber den Ringspalt zwischen der Glocke 26 und dem
Blech 75 austretenden Dampf erfolgt. Die Verwendung des Bieches 75 hat insbesondere den Vorteil, dal
bei diesem Verfahrensschritt die Dampfatmosphéare im Innenraum der jeweiligen Glocke 26 aufrechterhal-
ten bleibt und somit auch unter Beriicksichtigung der Bemessung bzw. Breite des 2wischen dem unteren
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Glocke 26 und dem Blech 75 gebildeten Ringspaltes keine Umgebungsluft, Keime, Verunreinigungen usw.

von auBen her in die Glocke 26 eintreten kénnen,

Wie die vorstehenden Ausflihrungen zeigen, ist bei dem Verfahren nach Beispiel If, bei dem auf die Leitung
48 verzichtet ist, am Ende der Sterilisationsphase ein Ablassen des Sterilisationsmediums nicht erforderlich.
Vielmehr erfolgt hier unmittelbar nach der Sterilisationsphase bzw. nach dem Verfahrensschritt 4 das Vorspan-
nen.

Anstelle des oben beschriebenen Bleches 75 kann auch ein anderes Element vorgesehen sein, welches
beim Beispiel | im Verfahrensschritt (17) bzw. beim Beispiel Il im Verfahrensschritt (14) den Ringspalt bildet.
Weiterhin ist es auch maglich, anstelle des Bleches 75 ein wannenformiges, zwischen den Pasitionen Il und
| angeordnetes Element mit einem AbfluR vorzusehen. Erfolgt zwischen den Positionen Il und I ein Reinigen
der jeweiligen Glocke 26 sowie des Fiillrohres 25 mit einer Reinigungsfliissigkeit (Wasser), so entfllt das Blech
75 oder anstelle des Bleches 75 ist das bereits angesprochene wannenférmige Element zum Auffangen und
Abfihren der Reinigungsfliissigkeit vorgesehen.

Anstelle der Dichtung 29 an dem jeweiligen Flaschenteller 27 kann auch eine entsprechende Dichtung am
unteren offenen Ende der jeweiligen Glocke 26 vorgesehen sein. Weiterhin ist es auch méglich, anstelle der
Sonde 74 das Fiilirohr 25 als Sonde auszubitden bzw. mit einem entsprechenden Sondenkontakt zu versehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum aseptischen Abfiillen von fliissigem Filigut unter Gegendruck in Behdlter, beispielsweise
in Flaschen, bei dem (Verfahren) der jeweils zu filllende Behalter (20) zumindest wahrend eines Teils einer
dem Fiillen mit dem flissigen Fllgut (Fiillphase) vorausgehenden Sterilisationsphase in einer zur Umgebung
hin geschlossenen Kammer (26, 27) an den den Behalterinnenraum begrenzenden Innenflachen, an der Behal-
termiindung sowie an der sich an die Mindung anschlieRenden AuRenfiiche mit einem unter Druck stehenden
heiBen gas- oder dampfformigen Sterilisationsmedium beaufschlagt wird, wobei die Kammer unterhalb eines
Fiillelementes (8) gebildet ist, weiches in der Filllphase {iber ein durch die Behiltermiindung in den Behlte-
rinnenraum hineinreichendes Filirohr (25) das Fillgut in den Beh&lterinnenraum abgibt, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Behalter sowoh! wahrend der Sterilisationsphase als auch wahrend der Fiillphase vollsténdig
in der Kammer bzw. in deren Innenraum derart untergebracht ist, daR der Behalterinnenraum iiber die Behal-
termiindung mit dem Innenraum der Kammer in Verbindung steht, da das Sterilisationsmedium wéahrend der
Sterilisationsphase iiber das in den Behalterinnenraum hineinreichende Fiilirohr in diesen Behélterinnenraum
mit Abstand von der Beh&ltermiindung eingeleitet wird, und daR in der Fillphase bei ebenfalls zur Umgebung
hin geschlossener Kammer die Abgabe des Filigutes in den Behélter gegen einen in dem Innenraum der Kam-
mer herrschenden Gegendruck erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Sterilisationsphase eine Vorwarmphase
vorgeschaltet ist, wahrend der der von dem Innenraum der Kammer aufgenommene Behélter iiber das Fiillrohr
mit dem Sterilisationsmedium beaufschlagt wird und dieses Sterilisationsmedium aus dem Innenraum der Kam-
mer an einer unterhalb der Behaltermiindung liegenden und den Behilter umschlieRenden Offnung drucklos
zur Umgebung hin entweicht.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR zumindest am Beginn der Vorwarmphase
die den Behalter aufnehmende Kammer iiber wenigstens einen der Behaltermiindung gegeniiberliegenden
Austrittskanal mit dem Sterilisationsmedium beaufschlagt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daR das Sterilisationsmedium zumindest
wiahrend des Beginns der Vorwarmphase dem Fiilirohr und ggf. dem wenigstens einen Austrittskanal Giber eine
den Druck und/oder die Menge bzw. den Volumenstrom des Sterilisationsmediums reduzierende Einrichtung,
vorzugsweise Drosseleinrichtung zugefiihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, da wahrend der Sterilisations-
phase das Sterilisationsmedium aus dem Innenraum der Kammer {iber eine eine Druckdifferenz zwischen dem
Innenraum der Kammer und der Umgebung bewirkende Einrichtung, z.B. Drosseleinrichtung oder Diise ent-
weicht.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, daR die Fillphase unmittelbar an
die Sterilisationsphase anschlieBend eingeleitet wird, und daR der am Ende der Sterilisationsphase in dem
Innenraum der Kammer herrschende Druck des Sterilisationsmediums als Gegendruck bei der Abgabe des
Fillgutes an den Behalter verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, dai am Ende der Sterilisations-
phase, vor dem Einleiten der Fiillphase die zur Umgebung hin geschlossene Kammer mit einem unter Druck
stehenden gasférmigen Medium, beispielsweise mit Inertgas oder steriler Luft vorgespannt wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da® am Ende der Sterilisationsphase das Steri-
lisationsmedium an einer unterhalb der Behaltermiindung liegenden und den Behélter umschlieRenden Off-
nung drucklos an die Umgebung abgelassen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, da® zum Ablassen oder Entfernen des
Sterilisationsmediums aus dem Innenraum der Kammer dieser innenraum mit einem Unterdruck beaufschiagt
wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da® nach Beendigung der Sterilisationsphase
das im Innenraum der Kammer vorhandene Sterilisationsmedium durch die unterhalb der Behaltermiindung
liegende und den Behélter umschlieRende Offnung drucklos in die Umgebung abgelassen wird, und daf
anschlieRend der Innenraum der wieder geschlossenen Kammer mit einem Unterdruck beaufschlagt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10, dadurch gekennzeichnet, da® wahrend der Filiphase das
von dem dem Behalter zuflieRenden Fiillgut verdrangte Volumenanspanngas aus der geschlossenen Kammer
{iber eine eine Druckdifferenz zwischen dem Innenraum dieser Kammer und der Umgebung bewirkende Ein-
richtung, z.B. Drosseleinrichtung oder Diise abgefiihrt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-11, dadurch gekennzeichnet, daB nach Erreichen eines vor-
gegebenen bzw. angestrebten Fllstandes im Behalter das Fiiffrohr durch Beaufschlagung mit dem Sterilisa-
tionsmedium volistandig entleert wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-12, dadurch gekennzeichnet, da nach dem AbschluR der Fil-
phase und nach dem Abziehen des gefiiliten Behalters von dem Fiilielement der innenraum der Kammer sowie
das Fillrohr durch Spiilen des Fiilirohres mit dem Sterilisationsmedium sowie durch Beaufschlagung der Kam-
mer mit dem Sterilisationsmedium ber wenigstens einen zusatzlichen Austrittskanal gereinigt werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-13, dadurch gekennzeichnet, daB als Sterilisationsmedium
gesattigter Wasserdampf, bevorzugt Wasserdampf mit einer Temperatur von 130-140°C verwendet wird.

15. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1-14, mit einem Behélterein-
lauf zum Zufiihren der zu fillenden Behélter (20), beispielsweise Flaschen, mit einem Behalteraustauf zum
Abftiihren der gefiiliten und verschlossenen Behélter, mit einem um eine vertikale Drehachse umlaufenden
Rotor (1), der an seinem Umfang eine Vielzahl von Fiillelementen (8) aufweist, die jeweils zur steuerbaren
Abgabe des fliissigen Filllgutes tber einen Flissigkeitskanal (10) und dber ein an diesen angeschlossenes
Fiilirohr (25) in dem Fliissigkeitskanal ein Fiiissigkeitsventil (16, 17) besitzen und denen jeweils eine relativ
zum Fillelement in vertikaler Richtung auf- und abbewegbare Behélterstandflache (27) zugeordnet ist, und
dem (Rotor) die zu fiillenden Behilter an einer Aufgabeposition (Behéltereinschub) zugefihrt und an einer
Abgabeposition (Behélterausschub) entnommen werden, mit jeweils einer am Rotor unter jedem Filllelement
gebildeten Kammer (286, 27), mit einer wenigstens eine Steuerventileinrichtung aufweisenden Sterilisationsme-
diumzufiihrung an jedes Fiillelement zur Beaufschlagung des Behélters sowie der Kammer mit einem Sterili-
sationsmedium wihrend einer der Fiillphase vorausgehenden Sterilisationsphase, sowie mit einer Einrichtung
zum VerschlieRen der Behilter nach dem Fiillen mit dem fliissigen Fillgut, wobei die Kammer an jedem Fiil-
lelement eine unter diesem Fiillelement vorgesehenen Glocke (26) aufweist, die an ihrem oberen, dem Fiille-
lement benachbarten Ende geschlossen und an ihrem unteren, dem Fiillelement entfernt liegenden Ende offen
ist, dadurch gekennzeichnet, dak der Innenraum jeder Glocke (26) eine Héhe aufweist, die zumindest etwas
groRer ist als die Hohe der zu fiillenden Behélter (20), daR die Glocke (26) an ihrem unteren, offenen Ende
durch die Behélterstandfldche (27) zur Umgebung hin verschlieBbar ist, und da ein in Strémungsrichtung des
Fullgutes hinter dem Flissigkeitsventil (16, 17) liegender Abschnitt (10”) des Flissigkeitskanals (10) iber einen
ersten Steuerabschnitt (38, 39, 42) der Steuerventileinrichtung mit der Sterilisationsmediumzuflihrung (34, 35)
verbindbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, da der erste Steuerabschnitt von einem
ersten Ventil (38) gebildet ist, welchem vorzugsweise ein zweites Ventil (39) in Serie mit einer Drosseleinrich-
tung (42) parallel geschaltet ist.

17. Vomrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, daf an einer der offenen Seite der
Glocke (26) gegeniiberliegenden Innenfliche dieser Glocke wenigstens ein zusétzlicher Austrittskanal (31)
vorgesehen ist, der {iber einen zweiten, von einem dritten Ventil (40) gebildeten Steuerabschnitt der Steuer-
ventileinrichtung mit der Sterilisationsmediumzufiihrung (34, 35) verbindbar ist, wobei vorzugsweise in Serie
mit dem dritten Ventil (40) eine Drosseleinrichtung (43) liegt.

18. Varrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da mehrere an einem gemeinsamen Kanal
(30) angeschlossene Austrittskanéle (31) vorgesehen sind, die vorzugsweise unter jeweils einem unterschied-
lichen Winkel in den Innenraum der Glocke (26) miinden, und daR dieser gemeinsame Kanal (30) mit dem zwei-
ten Steuerabschnitt (40) der Steuerventileinrichtung verbunden ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15-18, dadurch gekennzeichnet, daR der wenigstens eine Aus-
trittskanal (31) sowie der in Strémungsrichtung des Filigutes hinter dem Fliissigkeitsventil' (16, 17) liegende

1"



10

15

EP 0 334 288 B1

Abschnitt (10”) des Fldssigkeitskanals (10) iber einen dritten, von wenigstens einem vierten Ventil (41) gebil-
deten Steuerabschnitt der Steuerventileinrichtung verbindbar sind.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15-19, dadurch gekennzeichnet, daR das Innere der Glocke
(26) uber wenigstens ein fiinftes Ventil (69) mit einer Zufiihrung (70, 72) zum Zufithren eines unter Druck ste-
henden Spanngases, z.B. Inertgas oder steriler Luft verbindbar ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15-20, dadurch gekennzeichnet, daR der Innenraum jeder
Glocke an eine wenigstens eine Drosseleinrichtung (55, 56) aufweisende Riickgasleitung angeschlossen ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daR parallel zu der wenigstens einen Dros-
seleinrichtung ein Leitungsabschnitt vorgesehen ist, der wenigstens ein sechstes Ventil (57), vorzugsweise ein
sechstes Ventil (567) in Serie mit einer Drosseleinrichtung (56) aufweist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daR die Riickgasleitungen (27) samt-
licher Glocken (26) vorzugsweise Gber jeweils ein Riickschlagventil (53) an einen gemeinsamen Sammelkanal
(54) angeschlossen sind.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15-23, dadurch gekennzeichnet, daR an jede Glocke eine mit
einem siebten Ventil (48) versehene und mit einer Quelle (50) fiir Unterdruck in Verbindung stehende Leitung
(46) angeschlossen ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daR die mit dem siebten Ventil versehenen
Leitungen (46) s@mtlicher Glocken (26) an einen gemeinsamen Sammelkanal (49) angeschlossen sind, der
seinerseits mit der Quelle (50) fiir den Unterdruck verbunden ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20-25, dadurch gekennzeichnet, daR das fiinfte, sechste und-
Joder siebte Ventil (69, 57, 48) ebenfalls einen Steuerabschnitt der Steuerventileinrichtung bildet.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16-26, dadurch gekennzeichnet, daf die die Steuerabschnitte
bildenden Ventile (38-41, 69, 57, 48) Einzelventile sind.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16-26, dadurch gekennzeichnet, daR die die Steuerabschnitte
bildenden Ventile (38, 41, 69, 57, 48) zumindest zum Teil von einem gemeinsamen Ventilelement, z.B. von
einer Schieberscheibe eines mehrere Arbeits- oder Betriebsstellungen aufweisenden Steuerventils gebildet
sind.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 28, gekennzeichnet durch eine Vorwarmeinrichtung (61),
die zwischen dem Behaltereinlauf und der Aufgabeposition (1) des Rotors (1) vorgesehen ist und diber die die
vorgewdrmten Behalter (20) der Aufgabeposition (I) zugefiihrt werden.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daR die Behalterstandfia-
chen (27) relativ zu dem jeweiligen Fiillelement (8) in vertikaler Richtung zwischen wenigstens drei Stellungen
derart bewegbar sind, daR der jeweilige, auf einer Behélterstandfldche (27) stehende Behalter (20) in einer
ersten Stellung sich mit seiner Behéltermiindung unterhalb des unteren Endes des Filllrohres (25) sowie der
Glocke (26) befindet, daR in einer zweiten Stellung bei im Inneren der Glocke (26) angeordneten Behilter (20)
zwischen dem unteren Ende der Glocke (26) und der Behélterstandfifche (27) ein Ring spalt gebildet ist, und
daR in der dritten Stellung die Behélterstandflache dicht gegen die untere Seite der Glocke (26) anliegt.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daR jede Behdlterstandfiiche (27) die zuge-
hérige Glocke (26) zumindest wéhrend eines Teils der Sterilisationsphase sowie wahrend der Fiillphase ver-
schiielit.

32. Vorrichtung nach Anspruch 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, daR jede Standflache (27) am Beginn
der Sterilisationsphase oder wahrend einer der Sterilisationsphase vorausgehenden Vorwdrmphase mit
Abstand von dem unteren offenen Ende der zugehérigen Glocke (26) angeordnet ist.

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 32, dadurch gekennzeichnet, da die VerschlieReinrich-
tung (66) auBerhalb des Rotors (1) in Forderrichtung der Behélter (20) vor dem Behilterauslauf vorgesehen
ist, und daB zwischen der Abgabeposition (3) des Rotors (1) und der VerschlieReinrichtung (66) eine Einrich-
tung (68) zum zuséatzlichen Beaufschlagen der gefiiliten Behélter (20) mit Warme vorgesehen ist.

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daR die Sterilisationsme-
diumzufiihrung (34, 35) mit einer Quelle flir Wasserdampf, vorzugsweise fiir gesittigten Wasserdampf verbun-
den ist.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dal die Steuerventilein-
richtung wenigstens sechs Betriebsstellungen aufweist, némlich eine erste Betriebsstellung, bei der samtliche
Ventile (38-41, 48, 57, 69) geschlossen sind, sowie fiinf weitere Betriebsstellungen, bei denen bei ansonsten
geschlossenen Ventilen jeweils lediglich folgende Ventile gedffnet sind :

2. Betriebsstellung : 1. und 3. Ventil (38, 40) gedffnet
3. Betriebsstellung : 2. Ventit (39) gedffnet
4, Betriebsstellung : 3. und 4. Ventil (40, 41) gedfinet
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5. Betriebsstellung : 3. Ventil (40) gedffnet
6. Betriebsstellung : 6. Ventil (57) gedffnet.

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, daf die Steuerventileinrichtung zusatzlich el
ne siebte und achte Betriebsstellung aufweist, bei denen bei ansonsten geschlossenen Ventilen folgende Ven-
tile gedfinet sind :

7. Betriebsstellung : 5. Ventil (69) gedffnet
8. Betriebsstellung : 7. Ventil (48) gedffnet.

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15-36, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen dem Behélte-
rausschub (I} und dem Behdltereinschub (I) ein orisfestes Element, vorzugsweise ein Blech (75) derart an-
geordnet ist, daR jede Glocke (26) zwischen dem Behélterausschub (lil) und dem Behéltereinschub (1) bis auf
einen engen, zwischen ihrem unteren offenen Ende und dem Element (75) gebildeten Ringspalt verschiossen
ist.

Claims

1. Method for the aseptic drawing-off of liquid filling stock under counterpressure into containers, for
example into bottles, in which method the container (20) respectively to be filled is acted on by a hot gaseous
or vaporous sterilising medium standing under pressure at the internal surfaces bounding the interior space of
the container, at the container mouth as well as at the external surface adjoining the mouth in a chamber (26,
27} closed off from the environment at least during a part of a sterilising phase preceding the filling with the
liquid filling stock (filling phase}, wherein the chamber is formed undemeath a filling element (8), which in the
filling phase delivers the filling stock into the interior space of the container by way of a filling tube (25) reaching
through the container mouth into the interior space of the container, characterised thereby, that the container
is placed completely in the chamber or in the internal space thereof in such a manner during the sterilising phase
as well as also during the filling phase that the interior space of the container stands in connection with the
interior space of the chamber by way of the container mouth, that the sterilising mediumis introduced at a spac-
ing from the container mouth during the sterilising phase by way of the filling tube, which reaches into the interior
space of the container, into this interior space of the container and that the delivery of the filling stock into the
container takes place during the filling phase against a counterpressure prevailing in the interior space of the
chamber while the chamber is likewise closed off from the environment.

2. Method according to claim 1, characterised thereby, that the sterilising phase is preceded by a preheating
phase, during which the container received by the interior space of the chamber is acted on by the sterilising
medium by way of the filling tube and this sterilising medium escapes out of the interior space of the chamber
free of pressure to the environment at an opening lying underneath the container mouth and enclosing the con-
tainer.

3. Method according to claim 2, characterised thereby, that the chamber receiving the container is acted
on by the sterilising medium, at least at the beginning of the preheating phase, by way of atleast one exit chan-
nel lying opposite the container mouth.

4. Method according to claim 2 or 3, characterised thereby, that the sterilising medium is fed, at least at
the beginning of the preheating phase, to the filling tube and possibly to the at least one exit channel by way
of an equipment, preferably a throttie equipment, reducing the pressure and/or the quantity or the volume flow
of the sterilising medium.

5. Method according to one of the claims 1 to 4, characterised thereby, that the sterilising medium escapes
during the sterilising phase out of the interior space of the chamber by way of an equipment, for example a
throftle equipment or nozzle, causing a pressure difference between the interior space of the chamber and the
environment.

6. Methad according to one of the claims 1 to 5, characterised thereby, that the filling phase is initiated
immediately following the sterilising phase and that the pressure, which prevails in the interior space of the
chamber at the end of the sterilising phase, of the sterilising medium is used as counterpressure during the
delivery of the filling stock to the container.

7. Method according to one of the claims 1 to 5, characterised thereby, that the chamber closed off from
the environment is pressurised at the end of the sterilising phase and before the initiation of the filling phase
by a gaseous medium, for example by inert gas or sterile air, standing under pressure.

8. Method according to claim 7, characterised thereby, that the sterilising medium is let out at the end of
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the sterilising phase free of pressure to the environment at an opening lying underneath the container mouth
and enclosing the container.

9. Method according to claim 7 and 8, characterised thereby, that for the letting-out or removal of the steril-
ising medium from the interior space of the chamber, this interior space is acted on by an underpressure.

10. Method according to claim 9, characterised thereby, that the sterilising medium present in the interior
space of the chamber is let out after the termination of the sterilising phase free of pressure to the environment
through the opening, which lies underneath the container mouth and encloses the container, and that the interior
space of the again closed chamber is subsequently acted on by an underpressure.

11. Method according to one of the claims 1 to 10, characterised thereby, that the volume of pressurising
gas, which is displaced by the filling stock flowing to the container during the filling phase is led away out of
the closed chamber by way of an equipment, for example a throttle equipment or nozzle, causing a pressure
difference between the interior space of the chamber and the environment.

12. Method according to one of the claims 1 to 11, characterised thereby, that after reaching a preset or
aimed-at filling level in the container, the filling tube is emptied completely by being charged with the sterilising
medium,

13. Method according to one of the claims 1 to 12, characterised thereby, that after the conclusion of the
filling phase and after the filled container has been drawn off from the filling element, the interior space of the
chamber as well as the filling tube are cleaned by flushing the filling tube with the sterilising medium as well
as charging of the chamber with the sterilising medium by way of at least one additional exit channel.

14. Method according to one of the claims 1 to 13, characterised thereby, that saturated water vapour, pref-
erably water vapour at a temperature of 130 to 140°C, is used as sterdising medium.

15. Device for the performance of the method according to one of the claims 1 to 14, with a container infet
for the feeding of the containers (20) to be filled, for example bottles, with a container outlet for leading the filled
and closed containers away, with a rotor (1), which rotates about a vertical axis of rotation and at its periphery
displays a plurality of filling elements (8), which each possess a respective liquid valve (16, 17) in a liquid chan-
nel (10) for the controllable delivery of the liquid filling stock by way of the liquid channel and by way of a filling
tube (25) connected thereto and which are each associated with a respective container support surface (27),
which is movable up and down in vertical direction relative to the filling element, and the containers to be filled
are fed to the rotor at a charging position (container input) and removed from it at a delivery position (container
output), with a respective chamber (26, 27) formed below each filling element at the rotor, with a sterilising
medium feed, which displays at least one control valve equipment, at each filling element for charging the con-
tainer as well as the chamber with a sterilising medium during a sterilising phase preceding the filling phase,
as well as with an equipment for closing the containers after the filling with the liquid filling stock, wherein the
chamber at each filling element displays a bell (26), which is provided under this filling element, is closed at its
upper end neighbouring the filling element and is open at its lower end remote from the filling element, charac-
terised thereby, that the interior space of each bell (26) has a height which is at least somewhat greater than
the height of the containers (20) to be filled, that the bell (26) is closable at its lower open end against the envi-
ronment by the container support surface (27) and that a portion (10"), which in direction of flow of the filling
stock lies behind the liquid valve (16, 17), of the liquid channel (10) is connectable with the sterilising medium
feed (34, 35) by way of a first control portion (38, 39, 42) of the confrol valve equipment.

16. Device according to claim 15, characterised thereby, that the first control portion is formed by a first
valve (38), which is preferably connected in parallel with a second valve (39) in series with a throttle equipment
42).

17. Device according to claim 15 or 16, characterised thereby, that at least one additional exit channel (31)
is provided at an interior surface of the bell (26), which surface lies opposite the open side of this bell, and con-
nectable with the sterilising medium feed (34, 35) by way of a second control portion, which is formed by a third
valve (40), of the control valve equipment, wherein a throttle equipment (43) preferably lies in series with the
third vaive (40).

18. Device according to claim 17, characterised thereby, that several exit channels (31) are provided, which
are connected to a common channel (30) and preferably each open at a respective different angle into the
interior space of the bell (26) and that this common channel (30) is connected with the second control portion
(40) of the control valve equipment.

19. Device according to one of the claims 15 to 18, characterised thereby, that the at least one exit channel
(31) as well as that portion (10") of the liquid channel (10), which in direction of flow of the filling stock lies behind
the liquid valve (186, 17), is connectable by way of a third control portion, which is foormed by at least one fourth
valve (41), of the control valve equipment.

20. Device according to one of the claims 15 to 19, characterised thereby, that the interior space of the
bell (26) is connectable by way of at least one fifth valve (69) with a feed (70, 72) for the supply of a pressurising
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gas, for example by inert gas or sterile air, standing under pressure.

21. Device according to one of the claims 15 to 20, characterised thereby, that the interior space of each
bell is connected to a return gas duct displaying at least one throttle equipment (55, 56).

22. Device according to claim 21, characterised thereby, that a duct portion, which displays at least one
sixth valve (57), preferably a sixth valve (57) in series with a throttle equipment (56), is provided in parallel with
the at least one throttle equipment.

23. Device according to claim 21 or 22, characterised thereby, that the return gas ducts (27) of all bells
(26) are connected to a common collecting channel (54) preferably each by way of a respective non-return valve
(53).

24, Device according to one of the claims 15 to 23, characterised thereby, that a duct (46), which is provided
with a seventh valve (48) and stands in connection with a source (50) of underpressure, is connected to each
bell.

25. Device according to claim 24, characterised thereby, that the ducts (46), which are provided with the
seventh valve, of all bells (26) are connected to a common collecting channel (48), which is in its turn connected
with the source (50) of underpressure.

26. Device according to one of the claims 20 to 25, characterised thereby, that the fith, sixth and/or seventh
valve (69, 57, 48) likewise forms a control portion of the control valve equipment.

27. Device according to one of the claims 16 to 26, characterised thereby, that the valves (38 to 41, 69,
57, 48) forming the confrol portions are individual valves.

28. Device according to one of the claims 16 to 26, characterised thereby, that the valves (38, 41, 69, 57,
48) forming the control portions are at least in part formed by a common valve element, for a example by a
control slide of a control valve displaying several working or operating positions.

29. Device according to one of the claims 15 to 28, characterised by a preheating equipment (61), which
is provided between the container inlet and the charging position (I) of the rotor (1) and by way of which the
preheated containers (20) are advanced to the charging position ([).

30. Device according to one of the claims 15 to 29, characterised thereby, that the container support sur-
faces (27) are movable in such a manner between at least three settings in vertical direction relative to the res-
pective filling element (8) that the respective container (20) on a container support surface (27) in a first setting
is disposed with its container mouth underneath the lower end of the filling tube (25) as well as of the bell (26),
that an annular gap is formed between the lower end of the bell (26) and the container support surface (27)
when the container (20) is arranged in the interior space of the beli in a second setting and that the container
support surface (27) lies tightly against the lower side of the bell (26) in the third setting.

31. Device according to claim 30, characterised thereby, that each container support surface (27) closes
the associated bell (26) at least during a part of the sterilising phase as well as during the filling phase.

32. Device according to claim 30 or 31, characterised thereby, that each support surface (27) is arranged
at a spacing from the lower end of the associated bell (26) at the beginning of the sterilising phase or during a
preheating phase preceding the sterilising phase.

33. Device according to one of the claims 15 to 32, characterised thereby, that the closing equipment (66)
is provided outside the rotor (1) before the container outlet in conveying direction of the containers (20) and
that an equipmnent (68) for an additional action by heat on the filled containers (20) is provided between the
delivery position (3) of the rotor (1) and the closing equipment (66).

34. Device according to one of the claims 15 to 33, characterised thereby, that the sterilising medium feed
(34, 35) is connected with a source of water vapour, preferably of saturated water vapour.

35. Device according to one of the claims 22 to 34, characterised thereby, that the control valve equipment
displays at least six operational settings, namely a first operational setting, in which all valves (38 to 41, 48,
57, 69) are closed, as well as five further operational settings, in which merely the following valves are opened
each time, the other valves being closed :

second operational setting : first and third valves (38, 40) opened,
third operational setting : second valve (39) opened,

fourth operational setting : third and fourth valves (40, 41) opened,
fifth operational setting : third valve (40) opened and

sixth operational setting : sixth valve (57) opened.

_ 36. Device according to claim 35, characterised thereby, that the control valve equipment additionally dis-
plays a seventh and an eighth operational sefting, in which the following valves are opened, the other valves
being closed :
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seventh operational setting : fifth valve (69) opened and
eighth operational setting : seventh valve (48) opened.

37. Device according to one of the claims 15 to 36, characterised thereby, that a fixedly located element,
peferably ¥metal plate (75), is arranged in such a manner between the container output (II) and the container
input (1) that each bell (26) between the container output (1lI) and the container input () is closed except for a
narrow annular gap formed between its lower open end and the element (75).

Revendications

1. Procédé pour remplir sous contre-pression des récipients, par exemple des bouteilles, avec un produit
liquide dans des conditions aseptiques, (procédé) dans lequel le récipient (20) & remplir est placé, pendant au
moins une partie d'une phase de stérilisation précédant le remplissage par le produit liquide (phase de rem-
plissage), dans une chambre (26, 27) isolée de I'atmospheére, dans laquelle les surfaces intérieures qui déli-
mitent le volume intérieur du récipient, l'orifice de ce récipient et la surface extérieure de celui-ci adjacente &
cet orifice sont soumises & I'action d’un agent de stérilisation gazeux ou a I'état de vapeur, comprimé et chaud,
cette chambre étant formée sous un élément (8) de remplissage qui, dans la phase de remplissage, délivre le
produitliquide par I'entremise d'un tube (25) de remplissage qui pénétre dans le récipient par I'orifice de celui-ci,
(procédé) caractérisé en ce que, aussi bien pendant la phase de stérilisation que pendant la phase de rem-
plissage, le récipient est logé entiérement dans la chambre (ou & son intérieur) de fagon que Vintérieur de ce
récipient communique par I'orifice de ce dernier avec cet intérieur de la chambre ; en ce que, pendant la phase
de stérilisation, I'agent de stérilisation est introduita I'intérieur du récipient, loin de I'orifice de celui-ci, par entre-
mise du tube de remplissage qui pénétre dans ledit récipient ; et en ce que, pendant la phase de remplissage,
la chambre étant encore isolée de I'atmosphere, le produit est délivré dans le récipient contre I'action d’une
contre-pression qui régne & l'intérieur de cette chambre.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la phase de stérilisation est précédée par une
phase de préchauffage pendantlaquelle le récipient logé a I'intérieur de la chambre est soumis, par I'entremise
du tube de remplissage, & I'action de 'agent de stérilisation, cet agent s’échappant librement de cette chambre
vers l'atmosphére par une ouverture située plus bas que I'orifice du récipient et entourant ce récipient.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que, au moins au début de la phase de préchauffage,
la chambre qui loge le récipient est soumise & 'action de 'agent de stérilisation, par entremise d’au moins un
canal de sortie situé vis-a-vis de l'orifice de ce récipient.

4. Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce que I'agent de stérilisation est, au moins au
deébut de la phase de préchauffage, délivré au tube de remplissage et éventuellement au ou aux canau(x) de
sortie, par 'entremise d’un dispositif réduisant la pression et/ou la quantité ou le débit de cet agent de stérili-
sation, avantageusement un dispositif &érangleur.

5. Procédé selon I'une des revendications 1-4, caractérisé en ce que, pendant la phase de stérilisation,
lagent de stérilisation s’échappe de I'intérieur de la chambre par I'entremise d’un dispositif, par exemple un
dispositif étrangleur ou une buse, créant une différence de pressions entre cet intérieur de la chambre et
'atmosphére.

6. Procédé selon I'une des revendications 1-5, caractérisé en ce que la phase de remplissage débute immeé-
diatement aprés la phase de stérilisation, et en ce que la pression de I'agent de stérilisation qui régne dans la
chambre & la fin de stérilisation est utilisée comme contre-pression pendant que le produit est délivré dans le
récipient.

7. Procédé selon I'une des revendications 1-5, caractérisé en ce qu'a la fin de la phase de stérilisation et
avant le début de la phase de remplissage, la chambre isolée de atmosphére est chargée d’un fluide gazeux
sous pression, un gaz inerte ou de I'air stérile par exemple.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce que, 2 la fin de la phase de stérilisation, 'agent de
stérilisation est évacué librement & I'atmosphére par une ouverture située plus bas que P'orifice du récipient et
entourant ce récipient.

9. Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé en ce que, pour évacuer ou chasser I'agent de sté-
rilisation de I'intérieur de la chambre, cet intérieur est soumis a I'action d’'une dépression.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que, lorsque la phase de stérilisation est terminée,
lagent de stérilisation qui se trouve & I'intérieur de la chambre est évacué librement & 'atmosphére, par 'ouver-
ture située plus bas que I'orifice du récipient et entourant celui-ci ; et en ce qu’ensuite l'intérieur de la chambre
refermée est soumis & 'action d’'une dépression.

11. Procédé selon I'une des revendications 1-10, caractérisé en ce que, pendant la phase de remplissage,
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le volume de gaz de charge qui est refoulé par le liquide introduit dans le récipient est évacué de la chambre
fermée, par 'entremise d’un dispositif créant une différence de pressions entre Pintérieur de cette chambre et
'atmosphére, par exemple un dispositif étrangleur ou une buse.

12. Procédé selon I'une des revendications 1-11, caractérisé en ce que, lorsque dans le récipient le niveau
a atteint une hauteur prédéterminée ou souhaitée, le tube de remplissage est complétement vidangé sous
I'action de 'agent de stérilisation.

13. Procédé selon I'une des revendications 1-12, caractérisé en ce que, lorsque la phase de remplissage
est terminée et que le récipient rempli a été écarté de I'élément de remplissage, I'intérieur de la chambre etle
tube de remplissage sont nettoyés parringage de ce tube de remplissage au moyen de 'agent de stérilisation
et par action de cet agent dans la chambre par I'entremise d’au moins un canal de sortie auxiliaire.

14. Procédé selon l'une des revendications 1-13, caractérisé en ce que I'agent de stérilisation utilisé est
de la vapeur d’eau saturée, avantageusement de la vapeur 2 une température de 130-140°C.

15. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon 'une des revendications 1-14, comprenant

— un poste d’entrée des récipients, destiné & amener les récipients (20) 4 remplir, des bouteilles par exem-

ple;

— un poste de sortie des récipients, destiné & emmener ies récipients remplis et fermés ;

— un rotor (1}, qui tourne sur un axe vertical et qui porte & sa périphérie un certain nombre d’éléments (6)

de remplissage, dont chacun comporte, pour délivrer de maniére programmée le produit liquide par I'entre-

mise d’un canai (10} et par entremise d’'un tube (25) de remplissage relié & ce canal, une soupape (16,

17) & liquide ou soupape de remplissage montée dans ce canal et avec chacun desquels coopeére une sur-

face (27) de soutien d'un récipient, qui peut monter et descendre dans le sens vertical, par rapport 2 I'élé-

ment de remplissage et auquel (rotor) les récipients & remplir sontamenés a un poste d’alimentation (entrée
des récipients) et duquel ils sont retirés a un poste de déchargement (sortie des récipients) ;

— une chambre (26, 27) formée sur le rotor sous chaque élément de remplissage ;

— sur chaque élément de remplissage, un circuit d'alimentation en agent de stérilisation, destiné & faire

agir cet agent sur le récipient et sur [a chambre pendant une phase de stérilisation précédant la phase de

remplissage, ce circuit d’alimentation comportant au moins un jeu de soupapes-pilotes ; et

— un appareil destiné & fermer les récipients quand ils ont été remplis du produit liquide ;

— la chambre de chaque élément de remplissage étant une cloche (26), qui est disposée sous 'élément

respectif, est fermée & son extrémité supérieure adjacente audit élément de remplissage et est ouverte &

son extrémité inférieure éloignée de cet élément, dispositif caractérisé en ce que

— chaque cloche (26) a intérieurement une hauteur qui est au moins légérement supérieure 2 la hauteur

du récipient (20) & remplir ;

— I'extrémité inférieure ouverte de la cloche (26) peut étre isolée de I'extérieur par la surface (27) de sou-

tien du récipient ; et

— un segment (10") du canal (10) de liquide, situé, dans le sens de 'écoulement du produit, en aval de

la soupape (16, 17) de remplissage, peut étre relié au conduit (34, 35) d’arrivée de I'agent de sterilisation,

par I'entremise d’'une premiére partie (38, 39, 42) du jeu de soupapes-pilotes.

16. Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en ce que la premiére partie du jeu-pilote est constituée
par une premiére soupape (38), en paralléle avec laquelle est disposée avantageusement une seconde sou-
pape (39) en série avec un dispositif étrangleur (42).

17. Dispositif selon la revendication 15 ou 16, caractérisé en ce gu'll y a, dans la surface intérieure de la
cloche (26) qui est opposée au coté ouvert de cette cloche (26), au moins un canal auxiliaire (31) de sortie,
gu'une seconde partie du jeu de soupapes, constituée par une froisiéme soupape (40), pennet de metire en
communication avec le conduit (34, 35) d’arrivée de I'agent de stérilisation, un dispositif étrangleur (43) étant
avantageusement monté en série avec cette troisiéme soupape (40).

18. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en ce qu'il comporte plusieurs canaux (31) de sortie,
qui sont reliés & un canal (30) commun et qui débouchent dans la cloche (26) sous des angles respectifs avan-
tageusement différents ; et en ce que ce canal (30) commun est relié & la seconde partie (40) du jeu de sou-
papes-pilotes.

19. Dispositif selon I'une des revendications 15-18, caractérisé en ce que le ou les canaux (31) de sortie
et le segment (10”) du canal (10) de liquide qui, dans le sens de I'écoulement du produit est en aval de ia sou-
pape (16, 17) de remplissage, peuvent étre reliés, par 'entremise d'une troisiéme partie du jeu de soupapes-
pilotes, composée d'au moins une quatriéme soupape (41).

20. Dispositif selon 'une des revendications 15-19, caractérisé en ce que l'intérieur de la cloche (26) peut
étre mis en communication, par I'entremise d’au moins une cinquiéme soupape (69), avec un conduit (70, 72)
destiné a y faire parvenir un gaz de charge sous pression, par exemple un gaz inerte ou de I'air stérile.

21. Dispositif selon 'une des revendications 15-20, caractérisé en ce que l'intérieur de chaque cloche (26)
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communique avec un conduit de retour de gaz, comportant au moins un dispositif étrangleur (55, 56).

22. Dispositif selon la revendication 21, caractérisé en ce qu'un trongon de conduit, paraliéle aux dispositifs
étrangleurs, porte au moins une sixiéme soupape (57), et avantageusement une sixiéme soupape (57) en série
avec un dispositif étrangleur (56).

23. Dispositif selon Ia revendication 21 ou 22, caractérisé en ce que chacun des conduits (47) de retour
de gaz des cloches (26) est relié a un canal collecteur (54) commun avantageusement par I'entremise d’une
soupape de retenue (53) respective.

24, Dispositif selon I'une des revendications 15-23, caractérisé en ce qu'un conduit (46) portant une sep-
tiéme soupape (48) et communiquant avec une source (50) de dépression est relié & chaque cloche (26).

25. Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en ce que les conduits (46), équipés d’une septiéme
soupape (48), de toutes les cloches (26) communiquent avec un canal collecteur (49) commun, communiquant
luiF-méme avec la source (50) de dépression.

26. Dispositif selon I'une des revendications 20-25, caractérisé en ce que la cinquiéme, la sixiéme et/ou
la septiéme soupape (69, 57, 48) constituent également une partie du jeu de soupapes-pilotes.

27. Dispositif selon I'une des revendications 16-26, caractérisé en ce que les soupapes (38-41, 69, 57,
48) qui forment les parties du jeu de soupapes-pilotes sont des soupapes individuelies.

28. Dispositif selon I'une des revendications 16-26, caractérisé en ce que les soupapes (38, 41, 69, 57,
48), qui forment les parties du jeu de soupapes-pilotes, sont constituées au moins en partie par un élément
commun, par exemple par un disque coulissant d'un distributeur présentant plusieurs positions de service.

29, Dispositif selon I'une des revendications 15 & 28, caractérisé par un dispositif (61) de préchauffage,
qui est disposé entre le poste d’entrée des récipients et le poste (1) de chargement durotor (1) et par I'entremise
duquel les récipients (20) préchauffés sont amenés & ce poste (I) de chargement.

30. Dispositif selon I'une des revendications 15 & 28, caractérisé en ce que les surfaces (27) de soutien
des récipients peuvent étre déplacées dans le sens vertical entre au moins trois positions par rapporta I'élément
(8) de remplissage respectif, de fagon que, dans une premiére position, I'orifice d’un récipient (20) posé debout
sur cette surface (27) de soutien se trouve plus bas que I'extrémité inférieure du tube (25) de remplissage et
que celle de la cloche (26) ; en ce que dans une seconde position, le récipient (20) étant disposé dans la cloche
(26), il existe entre I'extrémité inférieure de cette cloche (26) et cette surface (27) de soutien un interstice annu-
laire ; en ce que, dans une troisiéme position, ladite surface (27) de soutien est appliquée hermétiquement
contre le c6té inférieur de la cloche (26).

31. Dispositif selon la revendication 30, caractérisé en ce que chaque surface (27) de soutien ferme her-
métiquement la cloche (26) correspondante, pendant au moins une partie de la phase de stérilisation ainsi que
pendant la phase de remplissage.

32. Dispositif selon la revendication 30 ou 31, caractérisé en ce qu’au début de la phase de stérilisation
ou pendant une phase de préchauffage qui précéde cette phase de stérilisation, chaque surface (27) de soutien
est écartée de extrémité inférieure ouverte de [a cloche (26) correspondante.

33. Dispositif selon I'une des revendications 15 & 32, caractérisé en ce que I'appareil (66) de fermeture ou
de bouchage est disposé extérieurement au rotor (1) et en amont du poste de sortie des récipients (20), dans
le sens de I'avance de ceux-ci; et en ce qu'il y a, entre le poste (lll) de déchargement de ce rotor (1) et cet
appareil (66) de fermeture, un dispositif (68) destiné & appliquer un traitement de chauffage complémentaire
aux récipients (20) remplis.

34. Dispositif selon I'une des revendications 15 & 33, caractérisé en ce que le conduit (34, 35) d'amivée
de I'agent de stérilisation communique avec une source de vapeur d’eau, avantageusement de vapeur saturée.

35. Dispositif selon I'une des revendications 22 & 34, caractérisé en ce que le jeu de soupapes comporte
au moins six positions de service, & savoir une premiére position dans laquelle toutes les soupapes (38-41,
48, 57, 69) sont fermées, et cing autres positions dans lesquelles, les autres soupapes étant fermées, seules
sont ouvertes les soupapes suivantes :

deuxiéme position : 1ére et 3éme soupape (38, 40)

troisiéme position : 2&me soupape 39)
quatriéme position : 3&me et 4éme soupape (40, 41)
cinquiéme position : 3éme soupape 40)
sixiéme position : B6&me soupape (57)

36. Dispositif selon |a revendication 35, caractérisé en ce que le jeu de soupapes-pilotes comporte en plus
une septiéme et une huitiéme position, dans lesquelles les autres soupapes étant fermées, les soupapes sui-
vantes sont ouvertes :
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septiéme position : 5&éme soupape (69)
huitiéme position : 7éme soupape (48).

37. Dispositif selon I'une des revendications 15-36, caractérisé en ce qu’un élément fixe, avantageusement
une plaque métallique (75) est disposé entre le poste (lll) de sortie des récipients et le poste (I) d'entrée de
ces récipients, de fagon qu’entre ces postes (lil) et (I) chaque cloche (26) soit fermée, a I'exception d'une étroite
ouverture annulaire formée entre son extrémité inférieure ouverte et cet élément (75).
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