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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren geman
Oberbegriff Patentanspruch 1.

Verfahren zum Abfillen von flissigem Fllgut, ins-
besondere von Getranken (speziell auch Bier) sind
bekannt. Hierbei ist es auch 0blich, den jeweiligen
Behalter vor dem eigentlichen Vorspannen in einer Vor-
behandlungsphase zu spillen und/oder mit einem
Unterdruck zu beaufschlagen, d.h. zu Evakuieren,
und/oder mit Wasserdampf (liberhitzten Dampf oder
Satt-Dampf) zu behandeln.

Insbesondere bei einem sauerstoffempfindlichen
Fullgut ist zur Sicherstellung der Qualitdt und Haltbar-
keit zu fordern, daB die urspringlich im Behalter vor-
handene Luft mdglichst vollstandig beim Spulen
entfernt bzw. verdrangt wird und somit der Anteil der
Luft und damit an Sauerstoff im gesptilten und vorge-
spannten Behalter méglichst gering ist. Weiterhin ist
auch angestrebt, zur Sicherstellung eines rationellen
und kostenglnstigen Abflllens den Verbrauch an teu-
rem Inert-Gas, welches in der Regel CO2_Gas ist, aber
auch Stickstoff (No) sein kann, wéhrend des gesamten
Fullvorganges mdglichst gering zu halten und auch zu
verhindern, daB verbrauchtes Inert-Gas anfallt, welches
an die Atmosphaére als Emissions-Gas abgegeben wer-
den muB.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzu-
zeigen, welches diese vorgenannten, sich teilweise
widersprechenden Forderungen in optimaler Weise in
Einklang bringt und bei einem méglichst niedrigen Luft-
und Sauerstoff-Anteil im vorgespannten Behélter einen
moglichst geringen Verbrauch an Inert-Gas beim Fllen
sicherstellt.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren ent-
sprechend dem kennzeichnenden Teil des Patentan-
spruches 1 ausgebildet.

Bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren erfolgt das
Spulen des jeweiligen Behalters in der Vorbehandlungs-
phase ausschlieBlich unter Einsatz von Dampf (Was-
serdampf), wobei zeitlich aufeinanderfolgend ein
wenigstens zweimaliges oder weiteres Spullen erfolgt,
wobei bei jedem Spulen bzw. vor jedem Einleiten des
Dampfes in den Behalterinnanraum dieser evakuiert
wird. Hierdurch wird nicht nur Luft und/oder Dampf aus
dem jeweiligen Behalterinnenraum abgefiihrt, sondern
insbesondere auch sichergestellt, daB im Behalter nach
dem Evakuieren ein Druck herrscht, bei dem die Ver-
dampfungstemperatur bzw. Satt-Dampftemperatur
deutlich unter der Temperatur des bei der Behandlung
zugefiihrten Dampfes liegt, beispielsweise im Bereich
zwischen 40 und 60° C, vorzugsweise etwa bei 45° C.
Hierdurch wird eine Kondensatbildung oder Abschei-
dung im Behalter beim Spllen mit dem Dampf ins-
besondere auch dann vermieden, wenn der Behalter
bzw. dessen Wandung eine Temperatur aufweist, die
deutlich unter der Temperatur des eingeleiteten Damp-
fes liegt. Ein Vorwarmen der Behélter zur Vermeidung
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einer Kondensatbildung ist nicht erforderlich.

Am Ende der Vorbehandlungsphase und vor dem
Vorspannen des Behalters erfolgt ein nochmaliges Eva-
kuieren. Bevorzugt wird bei jedem Evakuieren der
jeweilige Behalter etwa zu 90% seines Gesamtvolu-
mens evakuiert.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung erfolgt ein zweimaliges Sptlen, d.h. ein zweimali-
ges Einleiten von Dampf, und zwar jeweils mit einer
vorausgehenden Evakuierung und einer sich an das
zweite Spuilen anschlieBenden weiteren Evakuierung.

Das Vorspannen des Behélters erfolgt dann mit
Inert-Gas, wobei bei einer bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung beim Vorspannen zun&chst ein teil-
weises Vorspannen aus dem Rlckgas-Sammelkanal
vorgenommen wird.

Das erfindungsgemaBe Verfahren gewahrleistet
hohe Konzentrationen an Inert-Gas bzw. geringe
Anteile an Luft und Sauerstoff in dem jeweiligen Behal-
ter wahrend des eigentlichen Flllens, und zwar bei
einem extrem niedrigen Verbrauch an Inert-Gas, da die-
ses lediglich zum Vorspannen verwendet wird. Durch
den geringen Verbrauch an Inert-Gas lassen sich die
Abflllkosten sowie auch die Emissionen von Inert-Gas
an die Atmosphare erheblich reduzieren.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die
jeweils beim Spulen in den Behalter eingeleitete Dampf-
menge exakt gesteuert, und zwar vorzugsweise zeitge-
steuert und unabhangig von der jeweiligen Leistung, mit
der das Fllsystem betrieben wird. Bei einer das Fiillsy-
stem aufweisenden Fulllmaschine umlaufender Bauart
ist somit die jeweils in den Behélter eingeleitete Menge
an Dampf unabhéngig von der Drehzahl und Leistung
dieser Maschine.

Da jedem Einleiten von Dampf in den Behélterin-
nenraum ein Evakuieren vorausgeht, ist am Beginn des
Einleitens des Wasserdampfes in den Behalterinnen-
raum dort jeweils ein genau definierter Druck vorhan-
den, so daB Uber eine Zeitfunktion oder -Steuerung die
Menge des beim Spllen in den Behalter eingeleiteten
Dampfes sehr einfach und exakt gesteuert werden
kann.

Die Kosten fir die fur das Spulen benétigte Dampf-
menge liegen wesentlich niedriger als die Kosten fir
eine entsprechende Menge an Inert-Gas.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriche.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figu-
ren an einem Ausfuhrungsbeispiel erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und im Schnitt
ein fallrohrloses Flllelement zum Abfillen
eines flussigen Fillgutes in Flaschen unter
Gegendruck;

Fig. 2 in Positionen a - f, die der eigentlichen Full-

phase vorausgehenden Verfahrensschritte
bei einer Ausfihrungsform des erfindungs-
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gemaBen Verfahrens, und zwar zur Erlaute-
rung der in diesen Verfahrensschritten aus
der jeweiligen Flasche abgefuhrten Luft- und
Gasmengen, sowie der der jeweiligen Fla-
sche zugefiihrten Menge an Wasserdampf.

In der Fig. 1 ist 1 ein Fillelement, welches zusam-
men mit einer Vielzahl gleichartiger Fillelemente am
Umfang eines um eine vertikale Maschinenachse
umlaufenden Rotors 2 einer Fillmaschiene umlaufen-
der Bauart vorgesehen ist. Am Rotor 2 ist auch ein fir
samtliche Fullelemente 1 gemeinsamer, die vertikale
Maschinenachse ebentfalls konzentrisch umschliefen-
der Ringkessel 3 vorgesehen, der zur Aufnahme und
zum Zuflihren des flussigen Fullgutes an die einzelnen
Fullelemente 1 dient. Der Ringkessel 3 ist bis zu einem
vorgegebenen Niveau N mit diesem Fullgut gefdllt, und
zwar derart, daB3 oberhalb des Niveaus N bzw. des von
dem flissigen Flllguts eingenommenen Fllssigkeits-
raumes 4 ein Gasraum 5 gebildet ist. Der Ringkessel 3
bzw. dessen Flissigkeitsraum 4 ist an eine nicht darge-
stellte Leitung zum Zufthren des flissigen Fullgutes
angeschlossen. Weiterhin ist der Gasraum 5 (iber eine
ebenfalls nicht dargestellte Leitung an eine Quelle flr
ein inertes Druckgas (bevorzugt CO2-Gas) so ange-
schlossen, daB beim Betrieb der Fullmaschine der Gas-
raum 5 einen vorgegebenen konstanten Uberdruck
(Fulldruck P1) aufweist.

Am Rotor 2 ist weiterhin ein fir sdmtliche Fllele-
mente gemeinsamer Rickgassammelkanal 6 vorgese-
hen, der in der nachfolgend noch naher beschriebenen
Weise u.a. zur Aufnahme des beim Fllen der Flaschen
7 aus diesen verdrangten CO2-Gases dient und in wel-
chem ein vorgegebener Uberdruck P2 eingestellt ist.
Bezogen auf einen Atmospharendruck betragt der Full-
druck P1 beispielsweis 2 bar Uberdruck und der Druck
P2 im Riickgassammelkanal 6 etwa 1 bar Uberdruck.

Am Rotor 2 ist schlieBlich auch ein fur samtliche
Fullelemente 1 gemeinsamer Vakuumkanal 8 vorgese-
hen, der Uber eine nicht dargestellte Leitung mit einer
Unterdruckquelle verbunden ist und beispielsweise
einen Unterdruck P3 von 0,9 bar aufweist, und zwar
wiederum bezogen auf den Atmospharendruck.

Jedes Fllelement 1 besitzt ein Gehause 9, in wel-
chem ein Flussigkeitskanal 10 ausgebildet ist, dessen
eines Ende tber eine Offnung 11 mit dem Flissigkeits-
raum 4 in Verbindung steht. Das andere Ende des Flis-
sigkeitskanals 10 bildet an der Unterseite des
Fullelementes 1 oder des Gehauses 9 eine ringférmige
Abgabedffnung 12 for das flussige Fullgut, welche ein
einem Rickgaskanal 13 bildendes Ruckgasrohr 13’
konzentrisch umschlieBt. Der Riickgaskanal 13 ist Teil
des Gasweges beim Sulen, Evakuieren, Vorspannen
usw., wie dies nachfolgend noch beschrieben wird.

In dem Uber die Unterseite des Fullelementes 1
vorstehenden und an seinem unteren Ende offenen
Rackgasrohr 13’ ist in Ublicher Weise die die Fullhéhe
bestimmende Sonde 14 angeordnet, und zwar in der
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Art, daB diese Sonde mit ihrem den Sondenkontakt 15
aufweisenden Ende Uber das Rickgasrohr 13' nach
unten vorsteht und mit ihrer Achse achsgleich mit der
Achse des Riickgasrohres 13'bzw. mit der vertikalen
Fullelementachse FA angeordnet ist.

Im Flassigkeitskanal 10 ist weiter in Gblicher Weise
das Flusigkeitsventil 16 vorgesehen, welches einen
Ventilkérper 17 aufweist, der bei der dargestellten Aus-
fahrungsform einstiickig mit dem Ruckgasrohr 13" her-
gestellt ist und um einen vorgegebenen Hub in Richtung
der Fllelementachse FA zwischen einem angehobe-
nen, das Flussigkeitsventil 16 6ffnenden und in der Fig.
1 wiedergegebenen Stellung und einer abgesenkten,
das Flussigkeitsventil 16 schlieBenden Stellung beweg-
bar ist, und zwar durch eine pneumatische Betatigungs-
einrichtung 18.

An der Unterseite des Fullelementes 1 bzw. des
Gehauses 9 ist weiterhin eine Zentriertulpe 19 vorgese-
hen, gegen die bzw. deren Dichtung 20 die jeweilige
Flasche 7 mit ihrer Flaschenmiindung 7' beim Fllen
dicht anliegt und die ihrerseits dicht gegen die Unter-
seite des Gehauses 9 anliegt, so daB bei am Fllele-
ment 1 angesetzter Flasche 7 der Innenraum dieser
Flasche nach AuBen abgedichtet Gber die Abgabeéf-
nung 12 mit dem Flussigkeitskanal 10 in Verbindung
steht. Bei an das Fillelement 1 angesetzter Flasche 7
reichen auch das Riickgasrohr 13’ sowie die Sonde 14
durch die Flaschenmiindung 7' in das Innere der Fla-
sche 7.

Jedes Fullelement 1 besitzt weiterhin eine Steuer-
ventileinrichtung, die bei der dargestellten Ausflhrungs-
form von vier individuell steuerbaren Ventilen 21, 22, 23
und 35 besteht, die als pneumatisch betatigbare Ventile
ausgebildet und in der nachfolgend angegebenen
Weise angeschlossen sind:

Ventil 21:

Eingangsseitig Giber einen Kanal 24 an einen Raum
25 und ausgangsseitig Uber einen Kanal 26 an den
Vakuumkanal 8.

Der Raum 25 steht mit dem oberen Ende des ring-
férmigen, innerhalb des Rickgasrohres 13" ausgebilde-
ten und die Sonde 14 umschlieBenden Rlckgaskanales
13 in Verbindung.

Ventil 22 :

Eingangsseitig Gber Kanalabschnitte 28 und 29 und
den Kanal 24 mit dem Raum 25 und ausgangsseitig
Uber einen Kanal 30 mit dem Rilckgassammelkanal 6.

Ventil 23:

Eingangsseitig tber den Kanal 29 und Kanal 24 mit
dem Raum 25 und ausgangsseitig (iber einen teilweise
im Gehéause 9 und teilweise im Rotor 2 bzw. Ringkessel
3 ausgebildeten Kanal 31 mit dem Gasraum 5.
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Ventil 35:

Eingangsseitig Giber einen AnschluB 36 mit einer fir
samtliche Fullelemente 1 gemeinsamen Dampfquelle,
die bei der dargestellten Ausfihrungsform von einem
Dampfkanal 37 gebildet ist, der Satt-Dampf bzw. iber-
hitzten Wasserdampf mit einer Temperatur von ca. 120
- 135° C bei einem Uberdruck P4 von etwa 1,0 - 2,0 bar
fahrt, und
ausgangsseitig Gber einen Kanalabschnitt 38 mit dem
Raum 25.

Im Gehause 9 jedes Fullelementes 1 ist weiterhin
ein Kanal 32 vorgesehen, der den Ausgang des Ventils
22 mit dem Eingang des Ventils 23, d.h. den Kanal 30
mit dem Kanal 29 und damit den Rickgassammelkanal
6 mit dem Raum 25 verbindet und in dem in Serie ein
Kugel- bzw. Ruckschlagventil 33 und eine Drossel 34
angeordnet sind, und zwar das Ruickschlagventil 33
derart, daB3 es dann schlieBt, wenn der Druck im Raum
25 unter dem Druck P2 des Riickgassammelkanals 6
liegt.

Da der Druck P4 im Dampfkanal 37 kleiner ist als
der Druck P2 im Ruckgas-Sammelkanal 6, hat dieses
Ruckschlagventil den Vorteil, daB die nachfolgend noch
naher beschriebene Behandlung der jeweiligen Flasche
7 mit dem Dampf méglich ist, ohne daB fiir das Abtren-
nen des Rulckgas-Sammelkanals 6 vom Innenraum der
Flasche 7 und far das Verhindern eines Eindringens von
Dampf in den Rickgassammelkanal 6 ein weiteres
gesteuertes Ventil notwendig ist. Die Ausbildung der
Steuerventileinrichtung des Fullelementes wird also
wesentlich vereinfacht.

1. Evakuieren der Flasche 7

Die jeweilige Flasche 7 wird von dem jedem Ftllele-
ment 1 zugeordneten Huborgan, von dem in der Fig. 1
lediglich der Flaschenteller 39 wiedergegeben ist, in der
Ublichen Weise von unten her an das Fullelement 1
angehoben und mit ihrer Flaschenmiindung 7' in Dicht-
lage mit dem Fullelement 1 gebracht. AnschlieBend
wird das Ventil 21 durch die elekironische Steuerein-
richtung 40 gedffnet, wodurch Gber die Kanéle 24 und
26, den Raum 25, den Rickgaskanal 13 und das geoff-
nete Ventil 21 eine Verbindung zwischen dem Innen-
raum der Flasche 7 und dem Vakuumkanal 8 zum
Evakuieren der Flasche 7 hergestellt wird. Das Riick-
schlagventil 33 befindet sich hierbei in der geschlosse-
nen Stellung, da der Druck im Raum 25 deutlich unter
dem Druck P2 des Rickgas-Sammelkanals 6 liegt.

Dieser Verfahrensschritt, der in der Fig. 2 in der
Position a wiedergegeben ist, ist zeitlich und/oder durch
die Wahl des Unterdruckes P3 im Vakuumkanal 8 so
gesteuert, daB etwa ein 90%iges Vakuum in der jeweili-
gen Flasche 7 erhalten wird, d.h. nur etwa 10% der
urspringlich in der Flasche vorhandenen Luftmenge in
dieser verblieben ist.

Handelt es sich bei der Flasche 7 um eine 1,0 | Fla-
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sche mit einem Gesamtvolumen von 1030 ml, so befin-
den sich am Ende dieses Verfahrensschrittes noch etwa
103 ml Luft in der Flasche 7, d.h. 927 ml Luft wurden
entfernt.

2. Erstes Spuilen der Flasche mit Dampf aus dem
Dampfkanal

Nach Ablauf einer Uber die elektronische Steuer-
einrichtung 40 frei wahlbaren Evakuierzeit wird das
Ventil 21 wieder geschlossen. Gleichzeitig oder im
Anschluf3 daran 6ffnet das Ventil 35, tber welches dann
eine Verbindung zwischen dem Dampfkanal 37 und
dem Raum 25 hergestellt wird, so da3 Dampf Gber das
in die Flasche 7 hineinragende Rickgasrohr 13’ in den
Innenraum der Flasche 7 einstrdmt, und zwar fir ein
erstes Spllen dieses Innenraumes mit dem Satt-
Dampf. Uber die Steuerelektronik 40 ist die Offnungs-
zeit des Ventiles 35 so vorgewahlt bzw. gesteuert, daB
eine solche Menge an Dampf in die Flasche einge-
bracht wird, die etwa einem Viertel des Gesamtvolu-
mens der Flasche, d.h. etwa 250 ml entspricht.

Durch die Steuereinrichtung 40 kann die Spiilzeit
variiert werden, so daB auch eine beliebig vergréBer-
bare Dampfmenge bei diesem ersten Spiilen méglich
ist.

Da die jeweilige Flasche 7 vor dem Spullen mit
Dampf in dem vorausgehenden Verfahrensschritt eva-
kuiert wurde und in der Flasche 7 somit am Beginn des
Spulens ein Unterdruck herrscht, bei dem die Verdamp-
fungstemperatur von Wasser bzw. die Sattdampftempe-
ratur etwa bei 45° C liegt, wird beim Spllen eine
Kondensatbildung in der Flasche 7 vollstandig oder
aber zumindest in einem stérenden MaBe wirksam ver-
hindert.

Auch bei diesem Verfahrensschritt ist das Ruck-
schlagventil 33 durch die an diesem anstehende Druck-
differenz zwischen dem Druck P2 des Riuckgas-
Sammelkanales 6 und dem Druck im Innenraum der
Flasche 7 geschlossen. Um dies zuverlassig zu errei-
chen, ist der Druck P2 gréBer als der Druck P4 im
Dampfkanal 37.

Dieses erste Spulen der Flasche ist in der Position
b der Fig. 2 wiedergegeben.

3. Zweites Evakuieren der Flasche

Nach Ablauf der ersten Spuilzeit wird das Ventil 35
wieder geschlossen. Unmittelbar danach wird das Ventil
21 gedffnet und damit eine Verbindung des Innenrau-
mes der Flasche 7 mit dem Vakuumkanal hergestellt.
Es erfolgt somit erneut eine Evakuierung der Flasche 7
Uber den Ruickgaskanal 13 auf ein 90%iges Vakuum,
d.h. es werden entsprechend der Darstellung der Posi-
tion ¢ der Fig. 2 aus der Flasche etwa 177 ml Dampf
und 73 ml Restluft abgefihrt, so daB in der Flasche
etwa 73 ml Dampf und 30 ml Luft verbleiben.
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4. Zweites Spulen der Flasche mit Dampf

Nach Ablauf der Uiber die Steuerelektronik 40 frei
wahlbaren Zeit flr die zweite Evakuierung wird das Ven-
til 21 geschlossen. Analog zum Verfahrensschritt 2 wird
durch Offnen des Ventiles 35 wiederum Satt-Dampf aus
dem Dampfkanal 37 tber den Rickgaskanal 13 in die
Flasche 7 eingeblasen, und zwar wiederum gesteuert
eine Dampfmenge, die etwa einem Viertel des Gesamt-
volumens der Flasche entspricht, d.h. etwa 250 ml.
Auch hier erfolgt wiederum die Steuerung der einge-
brachten Dampfmenge durch Steuerung der Offnungs-
zeit des Ventiles 35. Durch Verlangerung der Offnungs-
oder Spulzeit kann die eingebrachte Dampfmenge ver-
andert, beispielsweise vergrdBert werden.

Bei diesem zweiten Spllen besteht ebenfalls der
Vorteil, daB durch das vorausgehende Evakuieren die
Sattdampftemperatur sehr niedrig liegt, eine Konden-
satbildung also vermieden ist.

Am Ende dieses Verfahrensschrittes, der in der
Position d der Fig. 2 wiedergegeben ist, befinden sich
bei dem gewahlten Beispiel etwa 323 ml Dampf und nur
noch 30 ml Restluft in der Flasche 7.

Weitere derartige Spul- und Evakuierungsvorgange
kénnen sich anschlieBen.

5. Drittes Evakuieren der Flasche

Fur die Einleitung dieses Verfahrensschrittes, der
auch als Endevakuieren der Flasche 7 bezeichnet wer-
den kann, ist das Ventil 35 wieder geschlossen. Das
Ventil 21 wird erneut geéffnet, wodurch wieder eine Ver-
bindung des Innenraumes der Flasche 7 mit dem Vaku-
umkanal 8 hergestellt wird und ein Evakuieren der
Flasche 7 Uber das Riickgasrohr 13' auf ein etwa
90%iges Vakuum erfolgt. Dieser Verfahrensschritt ist in
der Fig. 2 in der Position e wiedergegeben.

Bei dem gewahlten Beispiel werden in diesem Ver-
fahrensschritt etwa 21,1 ml Restluft und 228,8 ml
Dampf aus der Flasche 7 abgefihrt, so daB dort dann
94,2 ml Dampf und eine vernachlassigbar kleine Menge
an Restluft, ndmlich 8,8 ml Restluft verbleiben, d.h. prk-
tisch die gesamte Luft aus der jeweiligen Flasche 7
ohne den Einsatz von CO2_Gas verdrangt ist, wobei die
gesamte Luft sowie auch der gesamte Dampf aus der
Flasche 7 Gber den Vakuumkanal 8 abgefiihrt werden.

6. Vorspannen der Flasche mit CO2 Gas aus dem
Ruckgas-Sammelkanal

Zeitgesteuert wird das Ventil 21 geschlossen.
Gleichzeitig oder unmittelbar daran wird das Ventil 22
gedffnet, womit eine ungedrosselte Verbindung zwi-
schen dem Riickgas-Sammelkanal 6 und dem Innen-
raum der Flasche 7 hergestellt wird, und zwar ber das
gedffente Ventil 22, die Kanale 30, 28 und 29, den
Raum 25 und den Rickgas-Kanal 13. Der Innenraum
der Flasche 7 wird mit dem CO2.Gas aus dem Ruick-
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gas-Sammelkanal auf den dortigen Druck P2 vorge-
spannt. Flr dieses teilweise Vorspannen wird somit
ausschlieBlich das wahrend des Fullens aus der jeweili-
gen Flasche 7 verdrangte CO2_Gas verwendet, d.h. die
beim Fullen an den Riickgas-Sammelkanal 6 abgege-
bene CO2.Gas-Menge wird somit flir den ProzeB
zuriickgewonnen.

7. Vorspannen der Flasche mit CO2 Gas aus dem Gas-
raum des Ringkessels

Zeitgesteuert durch die Steuereinrichtung 40 wird
das Ventil 22 geschlossen. AnschlieBend wird das
Steuerventil 23 getffnet, womit eine ungedrosselte Ver-
bindung zwischen dem Innenraum der Flasche 7 und
dem Gasraum 5 hergestellt ist, und zwar Uber die
Kanéle 31 und 24, den Raum 5, den Rlckgaskanal 13
und das gedfinete Ventil 23. Der Innenraum der Flasche
7 wird mit dem CO2.Gas aus dem Gasraum 5, welches
ebenfalls eine hohe Konzentration an CO2 aufweist,
vorgespannt, und zwar auf den im Gasraum 5 eingere-
gelten Filldruck P1, der beispielsweise ein Uberdruck
von 2,5 bar ist.

In der Position f der Fig. 2 ist das Vorspannen der
jeweiligen Flasche flr die Verfahrensschritten 6 und 7
wiedergegeben. Die CO2 Gasmenge, die am Ende des
Vorspannens der Flasche 7 zugeflihrt wurde, betragt
etwa 3596 ml. Der Restdampf, der sich am Beginn des
Verfahrensschrittes 6 noch in der Flasche 7 befand,
wird durch die Abkiihlung als Kondensat ausgeschie-
den, wobei die Menge dieses Kondensats vernachlas-
sigbar klein ist.

Wahrend des Vorspannens aus dem Gasraum 5
6ffnet zwar das Rulckschlagventil 33, so dafB sich tber
dieses Ventil und die Drossel 34 eine gedrosselte Ver-
bindung zum Ruckgas-Sammelkanal 6 ergibt. Die hier-
Uber wahrend des Vorspannens abflieBende Menge an
C0O2_Gas kann aber vernachlassigt werden, zumal die-
ses CO2_Gas aus dem Riickgas-Sammelkanal 6 wieder
fur das teilweise Vorspannen (Verfahrensschritt 6) ver-
wendet wird.

8. Langsames Anfullen

Am Ende des Vorspannens wird durch SchlieBen
des Ventils 23 die Verbindung zwischen der Flasche 7
und dem Gasraum 5 unterbrochen. Unmittelbar danach
wird das Flussigkeitsventil 16 gedffnet. Wegen der
bestehenden Druckdifferenz zwischen dem Innenraum
der Flasche 7 und dem Riickgas-Sammelkanal 6 bleibt
das Kugelventil 33 gedffnet. Die Drossel 34 sorgt fir
eine Drosselung des aus der Flasche 7 iber den Rick-
gas-Kanal 13 in den Rickgas-Sammelkanal 6 ver-
drangten CO2.Gasstromes und somit fur eine
schonende und langsame Anfillgeschwindigkeit. Die
hierbei tatsachlich erreichte Fillgeschwindigkeit ergibt
sich aus dem wirksamen Querschnitt der Drossel 34
und aus der Druckdifferenz zwischen den Driicken P1
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und P2. Diese Parameter sind je nach Empfindlichkeit
des abzufillenden Fiillgutes einstellbar. Die Dauer der
Anflllphase ist durch die Steuerelekironik 40 gesteuert
und ist beispielsweise auf wenige 100 ms beschrankt.
Bei unempfindlichen Produkten kann auf das langsame
Anfillen verzichtet werden.

9. Schnellftillen

Um eine méglichst hohe Leistung beim Abfdllen zu
erreichen, wird der fllltechnisch unkritische, zylinderfor-
mige Mittelbereich der Flasche 7 mit hoher Einstrém-
bzw. Fullgeschwindigkeit befllt. Hierfiir wird das Ventil
23 gedffnet, so daB sich Gber den Rickgas-Kanal 13
und das geéffnete Ventil 23 ein ungedrosselter Gasweg
in den Gasraum 5 ergibt, und zwar zusatzlich zu dem
Gasweg Uber die Drossel 34, womit sich eine Flillge-
schwindigkeit einstellt, die im wesentlichen durch die
statische Héhendifferenz zwischen dem Niveau N des
Fullgutspiegels im Ringkessel 3 und in der jeweiligen
Flasche 7 bestimmt ist. Uber eine automatische Rege-
lung des Niveaus N kann die Fillgeschwindigkeit den
Erfordernissen des jeweiligen Fullgutes und/oder der
Form der jeweiligen Flasche 7 angepalBt werden.

Die Schnellftillphase wird beendet, wenn der Full-
gutspiegel den enger werdenden Flaschenhals erreicht
hat, und zwar gesteuert durch die Sonde 14 bzw. durch
einen am unteren Ende dieser Sonde vorgesehenen
Sondenkontakt 15. Die Schnellftiphase kann aber
auch zeitgesteuert durch die Steuerelektronik 40 been-
det werden.

10. Brems- und Korrekturfillen

Nach Ablauf der Schnellftillphase wird das Ventil 23
wiederum geschlossen, so daB sich die gleiche Fllge-
schwindigkeit wie beim langsamen Fillen einstellt.
Nach dem Ansprechen der Sonde 14 bzw. eines gegen-
Uber der Sondenspitze weiter nach oben versetzten
Sondenkontaktes wird in Ublicher Weise ggf. nach
Ablauf einer vorwéhlbaren oder eingestellten Korrektur-
zeit das FlUssigkeitsventil 16 geschlossen.

Wahrend dieses Brems- und Korrekturfillens ver-
bleibt gentigend Zeit dafr, daB im Fullgut vorhandene
Gasblasen an den Fullgutspiegel aufsteigen kénnen
und somit beim folgenden Entlasten nicht zu einer
unnétigen Schaumbildung beitragen. Mit der Korrektur-
zeit ist eine Fullhéhenkorrektur im Bereich bis zu 30 mm
méglich.

11. Vorentlasten und Beruhigen sowie Restentlasten

Nach SchlieBen des Flussigkeitsventiles 16 baut
sich der Druck im Inneren der Flasche Uber den weiter-
hin offenen und das Kugelventil 33 aufweisenden Gas-
weg auf den Druck P2 des Rlickgas-Sammelkanales 6
ab. Die Geschwindigkeit dieses Druckabbaus kann
durch Offnen des Ventiles 22 beschleunigt werden.
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Auf dem Niveau des Druckes P2, der in der Nahe
des CO2_Sattigungsdruckes liegt, erfolgt tber eine vor-
gegebene Zeitdauer eine Beruhigungsphase, in der im
Fullgut vorhandene, nicht geléste Gasblasen an die
Oberflache aufsteigen kénnen, wobei eine Schaumbil-
dung in der Flasche bzw. im Flaschenhals vermieden
wird.

Nach der Beruhigungsphase erfolgt die Restentla-
stung. Hierfir wird das Ventil 22 geschlossen und das
Ventil 21 durch die Steuerelektronik 40 kurzzeitig geoff-
net, und zwar fir eine Verbindung des Innenraums der
Flasche mit dem Vakuumkanal 8. Durch die Steuerelek-
tronik 40 ist die Offnungszeit des Ventiles 21 derart
bemessen, daB unmittelbar vor dem Abziehen der Fla-
sche 7 vom Fllelement 1 im Inneren der Flasche noch
ein geringer Uberdruck vorhanden ist. Die Flasche 7
wird dann durch Absinken des Flaschentellers 39 in der
Ublichen Weise vom Fullelement 1 abgezogen.

Das vorbeschriebene Verfahren hat den Vorteil
eines extrem niedrigen CO2 Verbrauches sowie auch
den Vorteil eines sparsamen Einsatzes von Dampf.

Das wahrend der eigentlichen Fillung aus der
jeweiligen vorgespannten Flasche 7 verdrangte Ruck-
gas flieBt in den Rickgas-Sammelkanal 6 bzw. in den
Gasraum 5 zurlck. Dieses eine hohe Konzentration an
CO2 aufweisende CO2.Gas wird bei nachfolgenden
Fullungen wieder erneut verwendet.

Ein Verbrauch an CO2.Gas entsteht nur wahrend
der Restentlastung durch die in den Vakuumkanal 8
abgegebene Gasmenge. Diese Gasmenge ist extrem
klein, und zwar auch schon wegen des geringen Volu-
mens, welches bei der Restentlastung von CO2.Gas
eingenommen ist. Die beim Restentlasten, d.h. beim
Fullen insgesamt verbrauchte CO2.Gas-Menge liegt bei
30 - 50 g je Hektoliter abgefilltes Fullgut.

Die beim Spllen der Flaschen 7 verbrauchte
Menge an Dampf betragt unter Berlcksichtigung von
Verlusten, die durch Kondensieren entstehen, etwa 113
g je Hektoliter abgeflltes Fullgut.

Beim Spulen der Flaschen (Verfahrensschritte 2
und 4) erfolgt selbstversténdlich auch eine Abtdtung
von getrankeschéadlichen Mikroorganismen an den
Innenflachen der Flasche.

Durch die beim Spulen verwendete Dampfmenge
kann die CO2_Konzentration in der Flasche wéahrend
des Fullens gesteuert werden, d.h. bei Erhéhung der
Dampfsplilmenge steigt auch diese CO2_Konzentration,
und zwar wegen des héheren Splileffektes.

Wie oben beschrieben, weist die Sonde 14 vor-
zugsweise wenigstens zwei Sondenkontakte 15 in
unterschiedlicher H6he auf, so daB mit diesen Kontak-
ten das Einleiten und Beenden des Verfahrensschrittes
10 gesteuert werden kann.

Die oben in ml angegebenen Mengen bzw. Volu-
men beziehen sich jeweils auf Umgebungsdruck.
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Bezugszeichenliste

1 Fallelement

2 Rotor

3 Ringkessel

4 Flussigkeitsraum
5 Gasraum

6 Ruckgassammelkanal
7 Flasche

7 Flaschenmiindung
8 Vakuumkanal

9 Gehause

10 Flussigkeitskanal
11 Offnung

12 Abgabedffnung
13 Ruckgasrohr

13 Rickgaskanal

14 Sonde

15 Sondenkontakt
16 Flussigkeitsventil
17 Ventilkdrper

18 Betéatigungseinrichtung
19 Zentriertulpe

20 Dichtung

21-23  Ventil

24 Kanal

25 Raum

26 Kanal

28-32 Kanal

33 Ruckschlagventil
34 Drossel

35 Ventil

36 AnschluB

37 Dampfkanal

38 Kanalabschnitt
39 Flaschenteller

40 Steuereinrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fllen von Flaschen oder dergl.
Behalter (7) mit einem flussigen Fallgut unter Ver-
wendung eines Fullsystems mit wenigstens einem
Fuallelement (1), mit einem eine Abgabedffnung (12)
far das flissige Fullgut bildenden und ein Fllssig-
keitsventil (16) aufweisenden Flussigkeitskanal
(10) sowie mit wenigstens einem Gasweg (13), bei
dem (Verfahren) der jeweilige, in Dichtlage mit dem
Fullelement (1) befindliche Behalter (7) in einer Vor-
spannphase Uber den Gasweg mit einem Inert-
Gas, vorzugsweise CO2.Gas vorgespannt wird,
welches in einer anschlieBenden Fullphase, in der
bei gedfinetem Flissigkeitsventil (16) das flissige
Fullgut dem Innenraum des Behdlters Uber die
Abgabebdffnung (12) zuflieBt, zumindest zeitweise
Uber den Gasweg (13) in einen Ruiickgas-Sammel-
kanal (6) verdrangt wird, und bei dem (Verfahren)
der Vorspannphase eine Vorbehandlungsphase
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zeitlich vorausgeht, in welcher der Innenraum des
jeweiligen Behélters zum Verdrangen von Luft
gespiilt und eine Beaufschlagung des Innenraumes
des Behalters mit einem Unterdruck (Evakuieren
des Behalters) sowie ein Einleiten von Dampf in
den Behadlter (7) erfolgt, dadurch gekennzeichnet,
daB das Spulen in der Vorbehandlungsphase aus-
schlieBlich unter Verwendung von Dampf erfolgt,
und zwar durch wenigstens ein erstes Spulen und
ein zeitlich folgendes weiteres Spulen, wobei bei
jedem Spiilen zunéachst ein Evakuieren des Innen-
raums des Behdlters (7) und anschlieBend ein
gesteuerte Einleiten einer vorbestimmien Menge
an Dampf in den Innenraum des Behélters (7) erfol-
gen, und zwar unabhéngig von der Leistung, mit
der das Fillsystem betrieben wird, und daf sich an
das zeitlich letzte Spulen ein nochmaliges Evakuie-
ren des Innenraumes des Behalters (7) anschlief3t.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Einleiten des Dampfes jeweils zeitge-
steuert erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Innenraum des Behélters
(7) zum jeweiligen Evakuieren Uber eine erste Steu-
erventilanordnung (21) =zeitgesteuert mit einer
Quelle fur den Unterdruck, beispielsweise mit
einem Vakuum-Kanal (8) verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 3, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Innenraum des Behélters
(7) zum Einleiten der vorbestimmten Menge an
Dampf beim jeweiligen Spulen Uber eine zweite
Steuerventilanordnung (35) zeitgesteuert mit einer
Quelle fur den Dampf, vorzugsweise mit einem
Dampfkanal (37) verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 4, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Vorbehandlungsphase
ein erstes Evakuieren mit einem anschlieBenden
ersten Einleiten von Dampf, dann ein zweites Eva-
kuieren mit einem anschlieBenden zweiten Einlei-
ten von Dampf und ein drittes Evakuieren erfolgen,
an welches sich das Vorspannen des Behalters (7)
mit Inert-Gas anschlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Unterdruck der Unter-
druckquelle (8) sowie die Dauer der jeweiligen Eva-
kuierung des Behélters so gewahlt sind, daB sich
im Behélter am Ende des Evakuierens jeweils ein
Unterdruck von etwa 0,5 -0,95 bar einstellt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Unterdruck der Unter-
druckquelle (8) sowie die Dauer der jeweiligen Eva-
kuierung des Behalters (7) so gewéhlt sind, daB3 der
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Behalter (7) etwa zu 90% seines Gesamtvolumens
evakuiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 7, gekenn-
zeichnet durch die Verwendung von Satt-Dampf mit
einer Temperatur zwischen etwa 111 und 155° C
und mit einem Uberdruck von ca. 0,5 - 4,5 bar, vor-
zugsweise mit einer Temperatur zwischen 120 -
130°C und mit einem Uberdruck von ca. 1,0 - 2,5
bar.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beaufschlagung des
Innenraumes des Behalters (7) mit einem Dampf-
druck (P4) erfolgt, der kleiner ist als ein in dem
Riickgas-Sammelkanal (6) eingestellter Druck.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9, dadurch
gekennzeichnet, daB im Gasweg, Uber welchen
wahrend der Fullphase das Inert-Gas zumindest
zeitweise in den Rickgas-Sammelkanal (6) ver-
drangt wird, ein Ruickschlagventil (33) verwendet
ist, welches nur dann &ffnet, wenn der Druck im
Behalter hoher ist als der Druck im Riickgas-Sam-
melkanal (6).

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Unterdruck der
Unterdruckquelle (8) und die Dauer der jeweiligen
Evakuierung so eingestellt sind, daf sich im Innen-
raum des Behélters (7) nach dem Evakuieren ein
Unterdruck ergibt, bei dem die Verdampfungstem-
peratur von Wasser oder die Satt-Dampftempe-
rataur etwa zwischen 40 -60° C liegt, vorzugsweise
etwa 45° C betragt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 11,
dadurch gekennzeichnet, daB das Vorspannen des
Behalters (7) teilweise auf dem Rulckgas-Sammel-
kanal (6) erfolgt.

Claims

Process for decanting a liquid product into bottles
or similar containers (7) by use of a filling system,
having at least one filing means (1), a fluid duct
(10) forming a discharge opening (12) for the liquid
product and provided with a fluid valve (16) as well
as at least one gas path (13), during which (proc-
ess) the particular container (7) which is in a seal-
ing position with the filing means (1) is
prepressurized with an inert gas, preferably CO2-
gas, via the gas path in a pre-pressurization phase,
which (gas) in a subsequent filling phase - during
which the liquid product flows to the interior of the
container via the discharge aperture (12) when the
fluid valve (16) is open, is expelled at least tempo-
rarily via the gas path (13) to a return gas collecting
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main (6) and in a pre-treatment phase preceding
the pre-pressurization phase the interior of the par-
ticular container is scavenged in order to expel the
air and, pre-pressurized (evacuation of the con-
tainer) and steam is injected into the container (7),
characterised by the fact that the scavenging during
the pre-treatment phase is carried out exclusively
by the use of steam, and that at least a first scav-
enging is succeded by another scavenging during
which the interior of the container (7) is evacuated
and a pre-determined quantity of steam then
injected into the interior of the container (7) regard-
less of the capacity the filling system is operated at,
and that the last scavenging process is followed by
another evacuation of the interior of the container

@),

Process as set forth in claim 1, characterised by a
time-controlled injection of the steam.

Process as set forth in claim 1 or 2, characterised
by the fact, that, for the evacuation via a first
arrangement of control valves (21), the interior of
the container (7) is connected (under time-control)
with a source for the under-pressure, e. g. a vac-
uum duct (8)

Process as set forth in one of the preceding claims
1 to 3, characterised by the fact that, for the injec-
tion of a pre-selected quantity of steam during each
scavenging via a second arrangement of control
valves (35), the interior of the container (7) is con-
nected (under time-control) with a source for the
steam, preferably with a steam port (37).

Process as set forth in one of the preceding claims
1 to 4, characterised by the fact, that, during the
pre-treatment phase, a first evacuation process
with a subsequent injection of steam is followed by
a second evacuation process with a subsequent
second injection of steam which again is followed
by a third evacuation process followed by a pre-
pressurization of the containers (7) with inert-gas.

Process as set forth in one of the preceding claims
1 to 5, characterised by the fact that the underpres-
sure of the underpressure source (8) as well as the
duration of each evacuation of the container is
selected in such a way that, at the end of the evac-
uation phase, there is a vacuum of approx. 0.5 -
0.95 bar in the container.

Process as set forth in one of the preceding claims
1 to 6, characterised by the fact that the underpres-
sure of the underpressure source (8) as well as the
duration of the respective evacuation phase of the
contaienr (7) is selected in such a way that the con-
tainer (7) is evacuated by 90 percent of its total vol-
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ume.

Process as set forth in one of the preceding claims
1 to 7, characterised by the use of saturated steam
of a temperature between approx. 111 and 155° C
and with an overpressure of approx. 0.5 to 4.5 bar,
preferably of a temperature between 120 to 130°C
and with an excess pressure of approx. 1.0 to 2.5
bar.

Process as set forth in one of the claims 1 to 8,
characterised by the fact, that the pre-pressuriza-
tion of the interior of the container (7) is carried out
at a steam pressure (P4) lower than the pressure in
the return gas collecting main (6).

Process as set forth in one of the claims 1 to 9,
characterised by the fact, that in the gas path, via
which the inert gas is at least temporarily expelled
to the return gas collecting main (6) during the filling
phase, a check valve (33) is used which opens only
when the pressure in the container is higher than
the pressure in the return gas collecting main (6).

Process as set forth in one of the claims 1 to 10,
characterised by the fact, that the underpressure of
the underpressure source (8) and the duration of
each evacuation is set that way that there is an
underpressure in the interior of the container (7)
after the evacuation, with an evaporation tempera-
ture of water or of the saturated steam of 40 to 60°
C, preferably 45°C.

Process as set forth in one of the claims 1 to 11,
characterised by the fact, that the pre-pressuriza-
tion of the container (7) parily takes place on the
return gas collecting main (6).

Revendications

Procédé de remplissage de bouteilles ou de réci-
pients analogues (7) avec une charge de remplis-
sage liquide en utilisant un systéme de remplissage
comprenant au moins un élément de remplissage
(1), un canal de liquide (10) formant une ouverture
de délivrance (12) pour la charge de remplissage
liquide et présentant une vanne a liquide (16), ainsi
qu'au moins une voie de gaz (13), procédé dans
lequel le récipient respectif (7) se trouvant en posi-
tion hermétique avec I'élément de remplissage (1)
est préchargé lors d'une phase de précharge par la
voie de gaz avec un gaz inerte, de préférence du
CO2 gazeux, gaz qui, lors d'une phase de remplis-
sage suivante au cours de laquelle, la vanne a
liquide (16) étant ouverte, la charge de remplissage
liquide s'écoute a l'intérieur du récipient par l'inter-
médiaire de l'ouverture de délivrance (12), est
refoulé au moins par moment par la voie de gaz
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(13) vers un canal (6) de collecte de gaz de retour,
et dans lequel (procédé) la phase de précharge est
précédée dans le temps par une phase de prétrai-
tement au cours de laquelle l'intérieur du récipient
respectif est rincé pour en chasser l'air et l'intérieur
du récipient est exposé a une dépression (mise
sous vide du récipient) et de la vapeur est introduite
dans le récipient (7), caractérisé en ce que le rin-
cage dans la phase de prétraitement s'effectue
exclusivement en employant de la vapeur, a savoir
par au moins un premier ringage et un autre rin-
cage suivant dans le temps, chaque ringage
s'accompagnant d'abord d'une mise sous vide de
l'intérieur du récipient (7) puis d'une introduction
contrdlée d'une quantité prédéterminée de vapeur
dans l'intérieur du récipient (7), indépendamment
de la puissance avec laquelle est exploitée le sys-
téme de remplissage, et en ce que le dernier rin-
cage dans le temps est suivi d'une nouvelle mise
sous vide de l'intérieur du récipient (7).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que lintroduction de vapeur s'effectue a chaque
fois de maniére contrlée dans le temps.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, pour chaque mise sous vide, lintérieur
du récipient (7) est relié par un premier dispositif &
vanne de commande (21) d'une maniére contrblée
dans le temps & une source de pression négative,
par exemple a un canal sous vide (8).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que, pour l'introduction de la
quantité prédéterminée de vapeur lors de chaque
ringage, l'intérieur du récipient (7) est relié par un
deuxiéme dispositif & vanne de commande (35)
d'une maniére contrblée dans le temps a une
source de vapeur, de préférence un canal de
vapeur (37).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que, dans la phase de prétraite-
ment, il se produit une premiére mise sous vide
avec ensuite une premiére introduction de vapeur,
puis une deuxiéme mise sous vide avec ensuite
une deuxiéme introduction de vapeur et une troi-
siéme mise sous vide, a laquelle fait suite la pré-
charge du récipient (7) avec un gaz inerte.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que la pression négative de la
source de pression négative (8) ainsi que la durée
de la mise sous vide respective du récipient sont
choisies en sorte qu'il s'instaure dans le récipient,
au terme de la mise sous vide, a chaque fois une
dépression d'environ 0,5 4 0,95 bar.
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Procédé selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que la pression négative de la
source de pression négative (8) ainsi que la durée
de la mise sous vide respective du récipient sont
choisies en sorte que le récipient (7) soit mis sous
vide environ a 90% de son volume total.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 7,
caractérisé par I'utilisation d'une vapeur saturée a
une température comprise entre environ 111 et
155°C et a une surpression d'environ 0,5 a 4,5 bar,
de préférence a une température entre 120 et
130°C et une surpression d'environ 1,0 & 2,5 bar.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que l'alimentation de l'intérieur du
récipient (7) s'effectue avec une pression de vapeur
(P4) qui est inférieure & une pression instaurée
dans le canal (6) de collecte de gaz de retour.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que, dans la voie de gaz par
laquelle le gaz inerte est refoulé au moins par
moments dans le canal (6) de collecte de gaz de
retour pendant la phase de remplissage, il est
prévu une soupape antiretour (33), qui ne s'ouvre
que lorsque la pression dans le récipient est supé-
rieure & la pression dans le canal (6) de collecte de
gaz de retour.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que la pression négative de la
source de pression négative (8) ainsi que la durée
de la mise sous vide respective du récipient sont
choisies en sorte qu'a l'intérieur du récipient (7), il
s'instaure aprés la mise sous vide une dépression
pour laquelle la température d'évaporation de I'eau
ou la température de vapeur saturante vaut environ
entre 40 et 60°C, de préférence 45°C.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 11,
caractérisé en ce que la précharge du récipient (7)
s'effectue partiellement sur le canal (6) de collecte
de gaz de retour.
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