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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum volumen- oder mengengesteuerten Fillen von Be-
haltern mit einem aus wenigstens zwei unterschiedlichen
Komponenten bestehenden Fillgut, sowie auf ein Full-
system gemafl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 9.
Ein solches Fillsystem ist aus dem DE 88 05 380 U be-
kannt.

[0002] Verfahren und Fullsysteme zum Fillen von Be-
haltern mit einem flissigen Fllgut, welches aus wenig-
stens zwei Komponenten besteht, die getrennt volumen-
und/oder mengengesteuert in den jeweiligen Behalter
eingebracht werden, sind bekannt, insbesondere auch
zum Abflllen von Fruchtséften, wobei dann eine Kom-
ponente beispielsweise flissig und homogen und eine
weitere Komponente beispielsweise einen hohen Anteil
an Feststoffen, z.B. Fruchtfleisch und/oder Fruchtfaser
aufweist.

[0003] Zumvolumen-odermengenmafig gesteuerten
Fillen werden vielfach Volumen- oder Mengenmessein-
richtungen oder Durchflussmesser, insbesondere beriih-
rungslos arbeitende elektronische Durchflussmesser,
beispielsweise magnetisch induktive Durchflussmesser-
verwendet, die sich zwar fir elektrisch leitende flissige
und homogene Komponenten sehr gut eignen und ex-
akte, vom jeweiligen Volumenstrom abhangige Messsi-
gnale liefern, aber fiir inhomogene, insbesondere auch
Feststoffe in hoher Konzentration enthaltende Kompo-
nenten nicht oder nur bedingt geeignet sind.

[0004] Zum volumen- oder mengengesteuerten Abful-
len eines aus zwei Komponenten bestehenden Fllgutes
wurde in der nachverdffentlichten Patentanmeldung DE
10 2009 049 583 bereits vorgeschlagen, fiir die zeitlich
nacheinander in den jeweiligen Behalter einzubringen-
den Komponenten jeweils einen eigenen, mit einem Vor-
ratsbehalter fir die betreffende Komponente verbunde-
nen Flissigkeitsweg vorzusehen und nur in einem der
Flussigkeitswege, namlich im Flissigkeitsweg fir eine
erste flissige und homogene Komponente einen Durch-
flussmesser anzuordnen, mit dem die beim Fillen in den
jeweiligen Behalter eingebrachte Menge dieser Kompo-
nente unmittelbar und die in den jeweiligen Behalter ein-
gebrachte Menge einer zweiten Komponente mittelbar
gemessen wird. Letztes wird dadurch erreicht, dass die
zweite Komponente vor dem Einbringen in den Behalter
in eine Teillange des Flissigkeitskanals der ersten Kom-
ponente eingeleitet und hierbei auf dieser Teillange die
erste Komponente verdrangt wird, die dabei durch den
Durchflussmesser in einen die erste Komponente flih-
renden Kessel zurlickflieRt, Diese zurlickflieBende Men-
ge der ersten Komponente wird mit dem Durchflussmes-
sergemessen. Das Einbringen der zweiten Komponente
in den Behalter erfolgt nicht unmittelbar beim Messen,
sondern nach dem Messen in einem weiteren Verfah-
rensschritt. Ein gewisser Nachteil besteht darin, dass es
in dem ersten Flissigkeitskanal bzw. in der dortigen Teil-
lange zu einem Vermischen der Komponenten kommen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kann und dass der Durchflussmesser bei den Mengen-
messungen der ersten und zweiten Komponente in ent-
gegengesetzter Richtung durchstromt wird, was zu
Messfehlern fuhren und/oder eine aufwendig Kalibrie-
rung des jeweiligen Durchflussmessers bedingen kann.
[0005] Die Patentanmeldung FR 2 925 022 offenbart
ein Verfahren zum volumengesteuerten Flllen von Be-
haltern mit einem aus zwei Komponenten bestehenden
Fullgut, wobei die Menge an den zwei Komponenten Zu-
sammen nacheinander in desselben Kammer gemessen
wird.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren auf-
zuzeigen, welches die genannten Nachteils vermeidet.
Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entspre-
chend Patentanspruch 1 ausgebildet. Ein Fillsystem ist
Gegenstand des Patentanspruchs 9.

[0007] BeiderErfindung erfolgt ebenfalls die Messung
der Menge bzw. des Volumens der wenigstens einen
zweiten Komponente in mittelbarer Form durch Messung
oder Erfassung des Volumenstroms der ersten Kompo-
nente, der aus dem Volumenstrom der wenigstens einen
zweiten Komponente resultiert, wobei der Volumenstrom
der wenigstens einen zweiten Komponente allerding der
dem jeweiligen Behalter unmittelbar zuflieRende Volu-
menstrom dieser Komponente ist. Der fiir die Messung
verwendete Durchflussmesser wird beim direkten und
mittelbaren Messen der Menge bzw. des Volumens aller
Komponenten in ein und derselben Strdmungsrichtung
durchstrémt, und zwar in derjenigen Strémungsrichtung,
in der auch die erste Komponente den ersten Flissig-
keitskanal beim Einleiten in den jeweiligen Behalter
durchstromt. Dies wird dadurch méglich, dass dem er-
sten Flussigkeitskanal fir die erste Komponente wenig-
stens eine erste Kammer und dem zweiten Flissigkeits-
kanal fir die zweite Komponente wenigstens eine zweite
Kammer mit veranderbarem Volumen zugeordnetistund
dass beim Einbringen der zweiten Komponente in den
jeweiligen Behalter eine Reduzierung des Volumens der
der zweiten Komponente zugeordneten wenigstens ei-
nen zweiten Kammer erfolgt, und zwar ausgehend von
einem Ausgangsvolumen und einhergehend mit einer
VergroRerung des Volumens derder ersten Komponente
zugeordneten wenigstens einen ersten Kammer. Hier-
durch stromt die erste Komponente durch den Durch-
flussmesser in die wenigstens eine erste Kammer nach.
Die hierbei vom Durchflussmesser gemessene Menge
(Volumen) der ersten Komponente ist gleich der in den
Behalter eingebrachten Menge (Volumen) der zweiten
Komponente. Ist das volumen- oder mengengesteuerte
Einbringen mehrerer "zweiter" Komponenten in jeden
Behalter notwendig, so erfolgt die vorstehend beschrie-
bene mittelbare Messung der Mengen (Volumina) der
"zweiten" Komponenten beispielsweise zeitversetzt.
[0008] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispie-
len und aus den Figuren.

[0009] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
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Figuren 1 und 2, die jeweils in schematischer Darstellung
eine Flllposition eines Follsystems zum Fillen von Be-
haltern mitzwei Komponenten K1 und K2 eines Fllgutes
zeigen, naher erlautert.

[0010] Die Fig. 1 zeigtin schematischer Funktionsdar-
stellung einen Teil eines Flllsystems 1, beispielsweise
einer Follmaschine umlaufender Bauart zum Fiillen von
Behaltern 2 mit den unterschiedlichen Komponenten K1
und K2. Diese werden wahrend eines Flillprozesses in
den jeweiligen Behélter 2 mengen- und/oder volumen-
gesteuertin einem vorgegebenen Mischverhaltnis bzw.
mitjeweils einem vorgegebenen Soll-Volumen einge-
bracht, und zwar auch derart, dass jeder Behalter 2 eine
vorgegebene Gesamtmenge des Mischproduktes, bei-
spielsweise eines Getranks oder eines Fruchtsaftes ent-
halt.

[0011] Die Komponente K1 ist beispielsweise eine
flissige homogene oder im Wesentlichen homogene
Komponente, beispielsweise Fruchtsaft. Die Komponen-
te K2 ist beispielsweise eine inhomogene Komponente,
die bei reduziertem Anteil an Fllissigkeit einen hohen An-
teil an Feststoffen enthalt, z.B. in Form von Fruchtfleisch
und/oder Fruchtfasern usw.

[0012] Das Fillsystem 1 umfasst eine Vielzahl von
Fillpositionen mit jeweils einem Fullelement 3, welches
in der dem Fachmann bekannten Weise bei Fillmaschi-
nen umlaufender Bauart zusammen mit weiteren Fiill-
elementen am Umfang eines um eine vertikale Maschi-
nenachse umlaufend angetriebenen Rotors vorgesehen
ist. Das Fillelement 3, Ist fir das gesteuerte Einleiten
und Beenden des Flllprozesses mit einem Ventil V1
(Flussigkeitsventil) ausgebildet. Wahrend des Fillpro-
zesses ist der jeweilige Behalter 2 unter dem Fllelement
3 bzw. unter einer dortigen Abgabeéffnung angeordnet,
und zwar bei der Darstellung der Fig. 1 fiir ein Freistrahl-
fullen mit Abstand vom Fiillelement 3. Fir samtliche Ful-
lelemente 3 des Fillsystems sind zwei Kessel 4 und 5
gemeinsam vorgesehen, von denen der Kessel 4 wah-
rend des Flllbetriebes die Komponente K1 mit einem
Druck P1 und der Kessel 5 die Komponente K2 mit dem
Druck P2 enthélt. An der Abgabedffnung des Flillelemen-
tes 3 weisen die dem Behalter 2 zuflieliende Komponen-
ten K1 und K2 den Filldruck P3 auf, der bei dem Frei-
strahlfiillen gleich dem Umgebungsdruck ist. Der Druck
in den Kesseln 4 und 5 ist so eingestellt, dass der Druck
P1 kleiner ist als der Druck P2, aber gréRer als der Druck
P3, also P3 < P1 < P2.

[0013] Uber eine Fliissigkeits-Verbindungs- und Do-
sierstruktur, die in der Fig. 1 allgemein mit 6 bezeichnet
ist, ist das Fullelement 3 an beide Kessel 4 und 5 ange-
schlossen. Innerhalb des Fiillsystems 1 ist fiir jedes Fl-
lelement 3 bzw. flr jede Fiillposition eine eigenstandige
Flussigkeits-Verbindungs- und Dosierstruktur 6 vorgese-
hen, die jeweils im Wesentlichen aus zwei FlUssigkeits-
wegen oder -kanalen 7 und 8 besteht, von denen der
Flussigkeitskanal 7 an den Kessel 4 flir die Komponente
K1 und der Flussigkeitskanal 8 an den Kessel 5 fiir die
Komponente K2 angeschlossen ist und die in Stro-
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mungsrichtung der Komponenten K1 und K2 an einer
Einmiindung 9 in einen gemeinsamen Flissigkeitskanal
des Fullelementes 3 minden, der in der Fig. 1 die Fort-
setzung des Flissigkeitskanals 7 ist.

[0014] In dem Flussigkeitskanal 7 sind in Strémungs-
richtung vom Kessel 4 an das Flussigkeitsventil 3 auf-
einander folgend vorgesehen eine Drossel 10 zur Redu-
zierung des Volumenstroms der Komponente K1 bei ge-
offneten Ventilen V1 und V2, ein Durchflussmesser 11,
beispielsweise in Form eines magnetisch induktiven
Durchfiussmessers sowie ein Ventil V2. Im Bereich zwi-
schen dem Durchflussmesser 11 und dem Ventil V2 ist
der Flussigkeitskanal 7 mit einer Erweiterung oder ersten
Kammer 7.1 ausgebildet.

[0015] In dem Flussigkeitskanal 8 sind in Strémungs-
richtung von dem Kessel 5 an das Fillelement 3 bzw. an
die Einmiindung 9 aufeinanderfolgend ein Steuerventil
V4 und ein Steuerventil V3 vorgesehen. Zwischen den
beiden Ventilen V4 und V3 ist der Flissigkeitskanal 8 mit
einer Erweiterung oder zweiten Kammer 8,1 ausgebildet,
die bei der dargestellten Ausflihrungsform von dem In-
nenraum eines in die Kammer 7.1 hineinreichenden
Balgs 12 gebildet ist. Der Balg 12 bzw. dessen bewegli-
che und/oder verformbare Wandungen trennen die bei-
den Kammern 7.1 und 8.1 fluid- oder flissigkeitsdicht.
Die Kammer 8.1 besitzt somit ein veranderbares Volu-
mens In der Weise, dass sich das Volumen der Kammer
7.1 gegenlaufig zum Volumen der Kammer 8.1 veran-
dert.

[0016] Es versteht sich von selbst, dass anstatt des
Balgs 12, auch andere Ausgestaltungen von Kammern
deren Volumen in einem umgekehrten Verhaltnis von-
einander abhangt, Anwendung finden kénnen.

So ist es beispielsweise alternativ mdglich, eine Kolben-
Zylinder-Anordnung vorzusehen, welche diese Funktion
aufweist. Dazu wére ein Zylinder miteinem vorzugsweise
fliegend gelagertem Kolben vorzusehen, wobei der Kol-
ben auf der einen Seite mit der ein Komponente und auf
der anderen Seite mit der anderen Komponente beauf-
schlagtist. Bedingt durch diese Anordnung bildet der Kol-
ben somit die Trennung oder Trennebene zwischen bei-
den Komponenten, wobei die Volumina der beiden Kam-
mern 7.1 und 8.1 ebenfalls in einem umgekehrten Ver-
héltnis voneinander abhangen. Da der Kolben dariiber
hinaus leicht durch Druckunterschiede zwischen den bei-
den Komponenten verschiebbar ist, lassen sich die Kam-
mervolumina leicht anpassen oder in der gewlinschten
Weise verandern.

[0017] Das Fullsystem 1 bietet den Vorteil, dass mit
Hilfe des einzigen Durchflussmessers 11 ein mengen-
und/oder volumenmafiges Dosieren bzw. Einbringen
der Komponenten K1 und K2 in den jeweiligen Behalter
2 mdoglich ist, wobei der Durchflussmesser 11 bei der
Messung nur in einer einzigen Durchflussrichtung von
der Komponente K1 durchstromt wird, namlich in der
Strémungsrichtung vom Kessel 4 an das Fllelement 3.
Mit Hilfe des Durchflussmessers 11 werden unmittelbar
die Menge (Volumen) der dem jeweiligen Behalter 2 zu-
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gefuhrten Komponente K1 und mittelbar auch die Menge
(Volumen) der dem jeweiligen Behalter 2 zugefiihrten
Komponente K2 erfasst.

[0018] Die Arbeitsweise des Flllsystems 1 lasst sich,
wie folgt, beschreiben:

1.1. Ausgangszustand des Fiillsystems 1

[0019] In dieser Teilphase des Fillprozesses weisen
die Ventile folgenden Zustand auf:

V1.  Geschlossen

V2: Geschlossen

V3: Geschlossen

V4.  Geoffnet

[0020] Die beiden Kessel 4 und 5 sind mit den Kom-

ponenten K1 und K2 gefillt sowie mit dem Druck P1 und
P2 beaufschlagt, Der Balg 12 liegt mit einem Bodenab-
schnitt 13 gegen einen Bereich der Kammer 7.1 gebil-
deten Anschlag 14 an, so dass die Kammer 8.1 ihr
groRtes Volumen (Ausgangsvolumen) aufweist. Die
Flussigkeitskanéle 7 und 8 sowie deren Kammern 7.1
und 8.1 sind vollstadndig mit der zugehdrigen Komponen-
te K1 bzw. K2 gefilllt.

1.2. Fillen der Komponente K2 beim Fiillsystems 1

[0021] In dieser Teilphase des Fillprozesses weisen
die Ventile folgenden Zustand auf:

V1. Geodffnet
V2:  Geschlossen
V3:  Geodffnet
V4:  Geschlossen

[0022] Durch den Druck P1 der Komponente K1 im
Flussigkeltskanal 7 und in der Kammer 7.1 erfolgen ein
Zusammendriicken des Balgs 12 und damit eine zuneh-
mende Reduzierung des Volumen der Kammer 8.1 sowie
ein Einbringen die Komponente K2 Uber die gedffneten
Ventile V3 und V1 in den unter dem Fillelement 3 be-
reitstehenden Behalter 2. Gleichzeitig vergréRert sich
das Volumen der Kammer 7.1 mit der Folge eines Volu-
menstromes der Komponente K1 aus dem Kessel 4 in
die Kammer 7.1, wobei die dabei vom Durchflussmesser
11 gemessene Menge (Volumen) gleich der aus der
Kammer 8.1 in dem Behalter 2 eingebrachten Menge der
Komponente K2 ist. Der Durchflussmesser 11 liefert so-
mit ein Messsignal, welches der in dieser Teilphase des
Fillprozesses in den Behalter 2 eingebrachten Menge
(Volumen) der Komponente K2 entspricht.

[0023] Sobald das erforderliche Soll-Volumen der
Komponente K2 in den Behalter 2 eingebracht ist, wird
gesteuert durch das Signal des Durchflussmessers 11
diese Teilphase des Fiillprozesses beendet.
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1.3. Flllen der Komponente K1 beim Fiillsystems 1

[0024] In dieser Teilphase des Follprozesses weisen
die Ventile folgenden Zustand auf:

V1.  Geobffnet

V2:  Geobffnet

V3:  Geschlossen

V4:  Geschlossen

[0025] Uber die gedffneten Ventile V1 und V2 strémt

die Komponente K1 solange in den Behélter 2, bis das
Soll-Volumen fiir die Komponente K1 erreicht ist. Die
Uberwachung erfolgt wiederum durch den Durchfluss-
messer 11. Nach Erreichen des Soll-Volumens fir die
Komponente K1 werden die Ventile V1 und V2 gesteuert
durch das Messsignal des Durchflussmessers 11 ge-
schlossen. Der Flllprozess ist damit beendet. Der gefiill-
te Behalter 2 kann dann von dem Fiillelement 3 bzw. von
der dieses Flllelement aufweisenden Fiillposition ent-
nommen werden.

1.4. Wiederbefollen der Kammer 8.1 beim Fillsystems 1

[0026] Nach Beendigung des Fiillprozesses wird die
Flussigkeits-Verbindungs- und Dosierstrecke 6 fur das
Fillen eines weiteren Behalters 2 vorbereitet. Der Zu-
stand der Ventile in dieser Vorbereiturtgsphase ist:

V1: Geschlossen

V2:  Geschlossen

V3:  Geschlossen

V4:  Geobffnet

[0027] Bedingt durch den gegeniber dem Druck P1

gréReren Druck P2 stromt die Komponente K2 aus dem
Kessel 5 in die Kammer 8.1 bzw. in den Balg 12, so dass
schlieflich die Kammer 8.1 wieder ihr maximales Aus-
gangsvolumen aufweist und der Bodenabschnitt 13 ge-
gendenAnschlag 14 anliegt. Die hierbei aus der Kammer
7.1 verdrangte Menge (Volumen) der Komponente K1
flieRt GUber den Flissigkeitskanal 7 zuriick In den Kessel
4, ohne dass eine Messung dieser Menge (Volumen)
durch den Durchflussmesser 11 erfolgt. Mit dem Errei-
chen des maximalen Ausgangsvolumens der Kammer
8.1 ist der Ausgangszustand wieder hergestellt, so dass
mit dem Fllen des ndchsten Behalters 2 begonnen wer-
den kann.

[0028] Die Fig.2 zeigt als weitere Ausfiihrungsform ein
Flllsystem 1a, welches sich von dem Fiillsystem 1 we-
sentlich nur dadurch unterscheidet, dass die jeweilige
Fullposition zwei getrennte Auslasse oder Abgabedff-
nungen fir die Komponenten K1 und K2 aufweist, wobei
diese Auslasse entweder, wie in Fig. 2 angedeutet, von
zwei eigenstandigen Fillelementen 3a.1 und 3a.2 oder
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aber von wenigstens zwei getrennten Abgabeéffnungen
ein und desselben Fillelementes gebildet sind.

[0029] Die Flussigkeits-Verbindungs- und Dosier-
struktur 6a, die wiederum fir jede Fullposition des Fuill-
systems 1 a gesondert vorgesehen lIst, unterscheidet
sich demnach von der Flissigkeits-Verbindungs- und
Dosierstruktur 6 dadurch, dass die beiden Flissigkeits-
kanale 7 und 8 nicht miteinander verbunden sind, son-
dern der Flussigkeitskanal 7 tber das Ventil V1 mit der
Abgabedffnung des Fillelementes 3a.1 und der Flussig-
keitskanal 6 Uber das Ventil V3 mit der Abgabedffnung
des Fullelementes 3a.2 in Verbindung stehen. Das Ventil
V2 ist entfallen.

[0030] DieArbeitsweise desFiillsystems 1 a entspricht
weitestgehend der Arbeitsweise des Fullsystems 1 und
lasst sich, wie folgt, beschreiben:

2.1. Ausgangszustand des Fiillsystems 1 a

[0031] In dieser Teilphase des Fillprozesses weisen
die Ventile folgenden Zustand auf:

V1.  Geschlossen

V3: Geschlossen

V4.  Geoffnet

[0032] Die beiden Kessel 4 und 5 sind mit den Kom-

ponenten K1 und K2 gefillt sowie mit dem Druck P1 und
P2 beaufschlagt. Der Balg 12 liegt mit einem Bodenab-
schnitt 13 gegen einen Bereich der Kammer 7.1 gebil-
deten Anschlag 14 an, so dass die Kammer 8.1 ihr
groRtes Volumen (Ausgangsvolumen) aufweist. Die
Flussigkeitskanéle 7 und 8 sowie deren Kammern 7.1
und 8.1 sind vollstadndig mit der zugehdrigen Komponen-
te K1 bzw. K2 gefilllt.

2.2. Fiillen der Komponente K2 beim Fiillsystems 1a

[0033] In dieser Teilphase des Fillprozesses weisen
die Ventile folgenden Zustand auf:

V1.  Geschlossen
V3: Geoffnet
V4:  Geschlossen

[0034] Derjeweilige Behalter 2ist hierbei zundchst un-
ter der Abgabedffnung des Fiillelementes 3a.2 angeord-
net.

[0035] Durch den Druck P1 der Komponente K1 im
Flussigkeitskanal 7 und in der Kammer 7.1 erfolgen ein
Zusammendriicken des Balgs 12 und damit eine zuneh-
mende Reduzierung des Volumen der Kammer 8.1 sowie
ein Einbringen die Komponente K2 iiber das gedffnete
Ventil V3 in den unter dem Fillelement 3a.2 bereitste-
henden Behalter 2. Gleichzeitig vergroéRert sich das Vo-
lumen der Kammer 7.1 mit der Folge eines Volumen-
stroms der Komponente K1 aus dem Kessel 4 in diese
Kammer, wobei die dabei vom Durchflussmesser 11 ge-
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messene Menge (Volumen) gleich der aus der Kammer
8.1 in dem Behalter 2 eingebrachten Menge der Kompo-
nente K2 ist. Der Durchflussmesser 11 liefert somit ein
Messsignal, welches der In dieser Teilphase des Fiull-
prozesses in den Behélter 2 eingebrachten Menge (Vo-
lumen) der Komponente K2 entspricht.

[0036] Sobald das erforderliche Soll-Volumen der
Komponente K2 in den Behalter 2 eingebracht ist, wird
gesteuert durch das Signal des Durchflussmessers 11
diese Teilphase des Fiillprozesses beendet.

2.3. Flillen der Komponente K1 beim Fiillsystems 1a

[0037] In dieser Teilphase des Fillprozesses weisen
die Ventile folgenden Zustand auf:

V1: Geoffnet
V3: Geschlossen
V4. Geschlossen

[0038] Zum Einbringen der Komponente K1in den Be-
hélter 2 wird dieser unter dem Fullelement 3a.1 ange-
ordnet, was durch entsprechendes Bewegen des jewei-
ligen Behalters 2 und/oder der Fiillelemente 3a.1 und 3a.
2 der betreffenden Fillposition erfolgen kann.

[0039] Uber das gedffnete Ventile V1 strémt die Kom-
ponente K1 solange in den Behalter 2, bis das Soll-Vo-
lumen fiir die Komponente K1 erreicht ist. Die Uberwa-
chung erfolgt wiederum durch den Durchflussmesser 11.
Nach Erreichen des Soll-Volumens flir die Komponente
K1 wird das Ventile V1 gesteuert durch das Messsignal
des Durchflussmessers 11 geschlossen. Der Fiillpro-
zess istdamit beendet. Der gefiillte Behalter 2 kann dann
von dem Fillelement 3a.1 bzw. von der dieses Fillele-
ment aufweisenden Fllposition enthommen werden.

2.4. Wiederbefillen der Kammer 8.1 beim Fiillsystems
1a

[0040] Nach Beendigung des Fiillprozesses wird die
Flussigkeits-Verbindungs- und Dosierstrecke 6a fur das
Fillen eines weiteren Behalters 2 vorbereitet. Der Zu-
stand der Ventile in dieser Vorbereitungsphase ist:

V1: Geschlossen
V3: Geschlossen
V4. Geoffnet

[0041] Bedingt durch den gegeniber dem Druck P1
gréReren Druck P2 stromt die Komponente K2 aus dem
Kessel 5 in die Kammer 8.1 bzw. in den Balg 12, so dass
schlieflich die Kammer 8.1 wieder ihr maximales Aus-
gangsvolumen aufweist und der Bodenabschnitt 13 ge-
gendenAnschlag 14 anliegt. Die hierbei aus der Kammer
7.1 verdrangte Menge (Volumen) der Komponente K1
flieRt GUber den Flissigkeitskanal 7 zuriick in den Kessel
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4, ohne dass eine Messung dieser Menge (Volumen)
durch den Durchflussmesser 11 erfolgt. Mit dem Errei-
chen des maximalen Ausgangsvolumens der Kammer
8.1 ist der Ausgangszustand wieder hergestellt, so dass
mitdem Fillen des nachsten Behalters 2 begonnen wer-
den kann.

[0042] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausflh-
rungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich, dass An-
derungen sowie Abwandlungen méglich sind.

[0043] So Ist es Insbesondere mdglich, die Kammern
7.1 und 8.1 mit dem variablen Volumen auch auf andere
Weise zu realisieren, beispielsweise allgemein durch ei-
nen geschlossenen Raum, der durch eine bewegliche
Wand in die Kammern 7.1 und 8.1 unterteiltist oder durch
wenigstens eine Kolben-Zylinder-Anordnung mit wenig-
stens einem in einem Zylinder axial verschiebbaren Kol-
ben und mit zwei z.B. durch diesen Kolben voneinander
getrennten Zylinderrdumen, von denen dann einer die
Kammer 7.1 und der andere die Kammer 8.1 bildet.
[0044] Grundsatzlich besteht auch die Mdglichkeit,
den Flussigkeitskanal 8 mit der Kammer 8.1, deren Vo-
lumenanderung einen entsprechenden Volumenstrom in
dem den Durchflussmesser 11 aufweisenden Flissig-
keitskanal 7 erzeugt, mehrfach vorzusehen, um so unter
Verwendung eines einzigen Durchflussmessers mehr
als zwei Komponenten eines Mischproduktes, beispiels-
weise eines Mischgetrankes in Behalter 2 mengen- und/
oder volumengesteuert abzufallen.

Bezugszeichenliste

[0045]

1, 1a Fullsystem

2 Behalter

3,3a.1,3a.2 Fillelement

4,5 Kessel

6, 6a Flussigkeits-Verbindungs- und Dosier-
struktur

7,8 Flissigkeitskanal

7.1, 8.1 Kammer

9 Einmindung des Flussigkeitskanals 8in
den Flussigkeitskanal 7

10 Drossel

11 Durchflussmesser

12 Balg

13 Bodenabschnitt
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14 Anschlag

K1, K2 Komponente

P1, P2, P3 Druck

V1-V4 Ventil

Patentanspriiche

1. Verfahren zum volumen- oder mengengesteuerten

Fillen von Behaltern (2) mit einem aus wenigstens
zwei unterschiedlichen Komponenten (K1, K2) be-
stehenden Fllgut, von denen eine erste Komponen-
te (K1) dem zu fiilllenden Behalter (2) bei unmittel-
barer Messung der Menge bzw. des Volumens die-
ser Komponente zugefihrt wird und das volumen-
oder mengengesteuerte Einbringen wenigstens ei-
ner zweiten Komponente (K2) in den Behalter (2)
mittelbar durch Messen eines aus dem Volumen-
strom der wenigstens einen zweiten Komponente re-
sultierenden Volumenstroms der ersten Komponen-
te (K1) erfolgt, wobei der Volumenstrom der wenig-
stens einen zweiten Komponente (K2) unmittelbar
der dem jeweiligen Behalter zuflieRende Volumen-
strom ist, und/oder wobei eine fiir die Messung ver-
wendete Mengen- oder Volumenmesseinrichtung
(11), vorzugsweise ein Durchflussmesser, beim un-
mittelbaren Messen der Menge der ersten Kompo-
nente (K1) und beim mittelbaren Messen der Menge
der wenigstens einen zweiten Komponente (K2) in
ein und derselben Strémungsrichtung durchstrémt
wird, wobei ein Fillsystem (1, 1a) verwendet wird,
welches zum volumen- oder mengengesteuerten
Einbringen der ersten und der wenigstens einen
zweiten Komponente (K1, K2) in den jeweiligen Be-
halter (2) einen ersten Flussigkeitskanal (7) fur die
erste Komponente (K1) mit wenigstens einer ersten
im Volumen veranderbaren Kammer (7.1) und einen
getrennten zweiten Flissigkeitskanal (8) fur die we-
nigstens eine zweite Komponente (K2) mit wenig-
stens einer zweiten im Volumen veranderbaren
Kammer (8.1) aufweist, wobei zur Erzeugung des
aus dem Volumenstrom der wenigstens einen zwei-
ten Komponente (K2) resultlerenden Volumen-
stroms der ersten Komponente (K1) die wenigstens
eine zweite Komponente (K2) aus der wenigstens
einen zweiten Kammer (8.1) unter Reduzierung des
Volumens dieser Kammer (8.1) in den Behalter (2)
eingebracht wird und die Reduzierung des Volu-
mens der wenigstens einen zweiten Kammer (8.1)
eine VergroRerung des Volumens der wenigstens
einen ersten Kammer (7.1) und damit einen Volu-
menstrom der ersten Komponente in die erste Kam-
mer und durch die Mengen- oder Volumenmessein-
richtung (11) bewirkt.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils einer zweiten Kammer (8.1)
wenigstens eine erste Kammer (7.1) zugeordnet ist,
und dass die Volumenanderung der zweiten Kam-
mer (8.1) eine gegenlaufige Volumenanderung der
zugeordneten ersten Kammer (7.1) bewirkt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine erste und/
oder zweite Kammer (K1, K2) von dem Innenraum
eines Balgs (12) oder eines balgartigen Elementes
und/oder von einem Zylinderraum einer Kolben-Zy-
linder-Anordnung gebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Einbrin-
gen der ersten und der wenigstens einen zweiten
Komponente in den jeweiligen Behalter (2) Gber ein
gemeinsames Fllelement (3) oder Gber gesonderte
Fillelemente (3a.1, 3a.2) und/oder tGber gesonderte
Abgabedffnungen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Komponente (K1) mit einem ersten Druck (P1) be-
aufschlagtist, und dass die Anderung des Volumens
der wenigstens einen zweiten Kammer (8.1) beim
Einbringen der wenigstens einen zweiten Kompo-
nente in den Behalter (2) zumindest unterstltzt
durch den ersten Druck (P1) der ersten Komponente
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach Beendi-
gung des Fillprozesses zur Vorbereitung eines wei-
teren Fullprozesses der wenigstens einen zweiten
Kammer (8.1) die zweite Komponente (K2) unter ei-
nem Druck (P2) zugefiihrt wird, und zwar unter Ver-
gréRerung des Volumens dieser Kammer auf ihr
Ausgangsvolumen und durch Verdrangen der er-
sten Komponente aus der wenigstens einen ersten
Kammer (7.1).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor Beginn ei-
nes jeden Fullprozesses die wenigstens eine zweite
Kammer (8.1) und der zweite Flissigkeitskanal (8)
vollstdndig mit der mit dem zweiten Druck (P2) be-
aufschlagten zweiten Komponente (K2) gefiillt wer-
den, dass dann zum Fillen des jeweiligen Behalters
(2) der zweite Flussigkeitskanal (8) zum Einleiten
der zweiten Komponente (K2) mit einem gegenuber
dem zweiten Druck (P2) reduziertem Filldruck (P3)
in dem zu fillenden Behalter (2) gedffnet und hierbei
der aus dem Volumenstrom der zweiten Komponen-
te resultierende Volumenstrom der ersten Kompo-
nente mit der Mengen- oder Volumenmesselnrich-
tung (11) gemessen und der Flissigkeitskanal (8)
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10.

bei Erreichen eines in den Behélter (2) eingebrach-
ten Soll-Volumens der zweiten Komponente wieder
geschlossen wird, und dass anschlieBen durch Off-
nen des ersten Flissigkeitskanals (7) die erste Kom-
ponente (K1) gesteuert durch die Mengen- oder Vo-
lumenmesseinrichtung (11) mit dem erforderlichen
Soll-Volumen in den Behélter (2) eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Druck (P1) gréRer als der
Fulldruck (P3), aber kleiner als der zweite Druck (P2)
ist.

Fillsystem zum volumen- oder mengengesteuerten
Fillen von Behaltern (2) mit einem aus wenigstens
zwei unterschiedlichen Komponenten (K1, K2) be-
stehenden Fllgut, von denen eine erste Komponen-
te (K1) dem zu fillenden Behalter (2) Giber einen er-
sten Flissigkeitskanal (7) bei unmittelbarer Mes-
sung der Menge bzw. des Volumens dieser Kompo-
nente zugefiihrt wird und das volumen- oder men-
gengesteuerte Einbringen wenigstens einer zweiten
Komponente (K2) in den Behalter (2) mittelbar durch
Messen eines aus dem Volumenstrom der wenig-
stens einen zweiten Komponente resultierenden Vo-
lumenstroms der ersten Komponente (K1) erfolgt,
wobei im ersten Flussigkeitskanal (7) fir die erste
Komponente (K1) eine erste im Volumen verander-
baren Kammer (7.1) und in einem getrennten zwei-
ten Flussigkeitskanal (8), GUber den die wenigstens
eine zweite Komponente (K2) in den Behalter ein-
bringbar ist, eine zweite im Volumen veranderbare
Kammer (8.1) vorgesehen sind, dass jeweils einer
zweiten Kammer (8.1) wenigstens eine erste Kam-
mer (7.1) zugeordnet ist, und dass die Volumenan-
derung der zweiten Kammer (8.1) eine gegenlaufige
Volumenanderung der zugeordneten wenigstens ei-
nen ersten Kammer (7.1) derart bewirkt, dass ein
Volumenstrom der ersten Komponente in die wenig-
stens eine erste Kammer (7.1) und durch die Men-
gen- oder Volumenmesseinrichtung (11) erfolgt, da-
durch gekennzeichnet, dass an Fllpositionen je-
weils ein fur die Komponenten (K1, K2) gemeinsa-
mes Flllelement (3) oder gesonderte Fillelemente
(3a.1, 3a.2) und/oder gesonderte Abgabedffnungen
vorgesehen sind, und dass bei einem gemeinsamen
Fullelement (3) oder bei gesonderten Fllelementen
und/oder bei einer gemeinsamen Abgabed&ffnung fur
die erste Komponente (K1) und die wenigstens eine
zweite Komponente (K2) in den Flissigkeitskandlen
(7, 8) jeder Komponente vor der Abgabedffnung ein
eigenstandig steuerbares Ventil (V2, V3) vorgese-
hen ist.

Fullsystem nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine erste und/oder
zweite Kammer (K1, K2) von dem Innenraum eines
Balgs (12) oder eines balgartigen Elementes und/
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oder von einem Zylinderraum einer Kolben-Zylinder-
Anordnung gebildet ist.

Fullsystem nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mengen- oder Volumen-
messeinrichtung (11) im ersten Flissigkeitskanal (7)
in Strdomungsrichtung der ersten Komponente (K1)
vor der wenigstens einen ersten Kammer (7.1) vor-
gesehen ist.

Fillsystem nach einem der Anspriche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
erste und/oder zweite Kammer (7.1, 8.1) von einem
Teilabschnitt und/oder einer Erweiterung des ersten
oder zweiten FlUssigkeftskanals (7, 8) gebildet sind.

Fillsystem nach einem der Anspriche, 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass Im zweiten Flissig-
keitskanal (8) in Strémungsrichtung der zweiten
Komponente (K2) vor der wenigstens einen zweiten
Kammer (8.1) ein eigenstandig steuerbares drittes
Ventil (V4) vorgesehen ist.

Fillsystem nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Flissig-
keitskanal (7) und der wenigstens eine zweite Flis-
sigkeitskanal (8) jeweils an eine die erste Kompo-
nente (K1) unter einem ersten Druck (P1) bzw. die
zweite Komponente (K2) unter einem zweiten Druck
(P2) fihrende Quelle, beispielsweise in Form jeweils
eines Kessels (4, 5) angeschlossen sind, und dass
der erste Druck (P1) grofer als der Fulldruck (P3),
aber kleiner als der zweite Druck (P2) ist.

Claims

Method for filling containers (2) with a filling material
composed of at least two different components (K1,
K2) in a volume- or amount-controlled manner, of
which a first component (K1) is fed to the container
(2) to be filled, the amount or the volume of said
component being measured directly, and the vol-
ume- or amount-controlled introduction of at least
one second component (K2) into the container (2) is
accomplished indirectly by measuring a volumetric
flow rate of the first component (K1) resulting from
the volumetric flow rate of the at least one second
component, wherein the volumetric flow rate of the
at least one second component (K2) actually is the
volumetric flow rate flowing to the respective con-
tainer, and/or wherein an amount- or volume-meas-
uring unit (11) used for the measurement, preferably
a flow meter, during the direct measurement of the
amount of the first component (K1) and during the
indirect measurement of the amount of the at least
one second component (K2) has flow through it in
one and the same flow direction, wherein a filling
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system (1, 1a) is used which, for the volume- or
amount-controlled introduction of the first and of the
at least one second component (K1, K2) into the re-
spective container (2), has a first fluid channel (7)
for the first component (K1) with at least one first
volume-modifiable chamber (7.1) and a separate
second fluid channel (8) for the at least one second
component (K2) with at least one second volume-
modifiable chamber (8.1), wherein, in order to gen-
erate the volumetric flow rate of the first component
(K1) resulting from the volumetric flow rate of the at
least one second component (K2), the at least one
second component (K2) from the at least one second
chamber (8.1) is introduced, reducing the volume of
said chamber (8.1), into the container (2) and the
reduction in volume of the atleast one second cham-
ber (8.1) causes an increase in volume of the atleast
one first chamber (7.1) and thus a volumetric flow
rate of the first component into the first chamber and
through the amount- or volume measuring unit (11).

Method according to claim 1, characterised in that,
each time, a second chamber (8.1) is allocated at
least one first chamber (7.1), and that the volume
change of the second chamber (8.1) causes an op-
posite volume change of the allocated first chamber
(7.1).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the at least one first and/or second chamber
(K1, K2) is formed by the interior of a bellows (12)
or of a bellows-type element and/or by a cylinder
space of a piston-cylinder arrangement.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the introduction of the
first and of the at least one second component into
the respective container (2) is achieved via a com-
mon filling element (3) or via separate filling elements
(3a.1, 3a.2) and/or via separate discharge openings.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the first component
(K1) is subjected to a first pressure (P1), and that
the change in volume of the at least one second
chamber (8.1) during the introduction of the at least
one second component into the container (2) is
achieved at least supported by the first pressure (P1)
of the first component.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that, following completion
of the filling process, in order to prepare a further
filling process of the at least a second chamber (8.1),
the second component (K2) is supplied at a pressure
(P2), with the volume of said chamber being en-
larged to its initial volume and the first component
being displaced from the at least one first chamber
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(7.1).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that, prior to starting each
filling process, the at least one second chamber (8.1)
and the second fluid channel (8) are completely filled
with the second component (K2) subjected to the
second pressure (P2), that, in order to fill the respec-
tive container (2), the second fluid channel (8) is then
opened in order to feed in the second component
(K2) at a filling pressure (P3) that is reduced vis-a-
vis the second pressure (P2) into the container (2)
to be filled and, in doing so, the volumetric flow rate
of the first component resulting from the volumetric
flow rate of the second component is measured with
the amount- or volume measuring unit (11) and the
fluid channel (8) is again closed when reaching a
nominal volume, introduced into the container (2), of
the second component, and that, by opening the first
fluid channel (7), the first component (K1) is then
introduced under the control of the amount- or vol-
ume measuring unit (11), at the nominal volume re-
quired, into the container (2).

Method according to claim 7, characterised in that
the first pressure (P1) is greater than the filling pres-
sure (P3) but smaller than the second pressure (P2).

Filling system for filling containers (2) with a filling
material consisting of at least two different compo-
nents (K1, K2) in a volume- or amount-controlled
manner, of which components afirst component (K1)
is fed to the container (2) to be filled, via a first fluid
channel (7), the amount or the volume of said com-
ponent being measured directly, and the volume- or
amount-controlled introduction of at least one sec-
ond component (K2) into the container (2) is accom-
plished indirectly by measuring a volumetric flow rate
of the first component (K1) resulting from the volu-
metric flow rate of the at least one second compo-
nent, wherein, in the first fluid channel (7) for the first
component (K1), a first volume-modifiable chamber
(7.1) and, in a separate second fluid channel (8) via
which the at least one second component (K2) can
be introduced into the container, a second volume-
modifiable chamber (8.1) are provided, that, each
time, a second chamber (8.1) is allocated at least
one first chamber (7.1), and that the volume change
of the second chamber (8.1) causes an opposite vol-
ume change of the allocated at least one first cham-
ber (7.1) such that a volumetric flow rate of the first
component into the at least one first chamber (7.1)
and through the amount- or volume measuring unit
(11) is accomplished, characterised in that, atfilling
positions, each time one filling element (3) common
to the components (K1, K2) or separate filling ele-
ments (3a.1, 3a.2) and/or separate discharge open-
ings are provided and that, in case of a common
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1.

12.

13.

14.

filling element (3) or in case of separate filling ele-
ments and/or in case of a common discharge open-
ing for the first component (K1) and the at least one
second component (K2) in the fluid channels (7, 8)
of each component, an independently controllable
valve (V2,V3)is provided before the discharge open-

ing.

Filling system according to claim 9, characterised
in that the at least one first and/or second chamber
(K1, K2) is formed by the interior of a bellows (12)
or of a bellows-type element and/or by a cylinder
space of a piston-cylinder arrangement.

Filling system according to claim 9 or 10, character-
ised in that the amount- or volume measuring unit
(11) is provided in the first fluid channel (7) in the
flow direction of the first component (K1) before the
at least one first chamber (7.1).

Filling system according to any one of claims 9 to
11, characterised in that the atleast one first and/or
second chamber (7.1, 8.1) are formed by a partial
section and/or an extension of the first or second
fluid channel (7, 8).

Filling system according to any one of claims 9 to
12, characterised in that, in the second fluid chan-
nel (8) in the flow direction of the second component
(K2), an independently controllable third valve (V4)
is provided before the at least one second chamber
(8.1).

Filling system according to any one of claims 9 to
13, characterised in that the first fluid channel (7)
and the at least one second fluid channel (8) each
are connected to a source containing the first com-
ponent (K1) at a first pressure (P1) or the second
component (K2) at a second pressure (P2), said
source, for example, each time taking the form of a
vessel (4, 5), and that the first pressure (P1) is great-
er than the filling pressure (P3) but smaller than the
second pressure (P2).

Revendications

Procédé de remplissage selon un volume ou une
quantité commandée de récipients (2) avec un pro-
duit de remplissage constitué d’au moins deux com-
posants (K1, K2) différents, dont un premier compo-
sant (K1) est amené au récipient (2) a remplir lors
de la mesure directe de la quantité ou du volume de
ce composant et l'introduction selon un volume ou
une quantité commandée d’au moins un second
composant (K2) dans le récipient (2) étant indirec-
tement effectuée par mesure d’un débit volumétri-
que du premier composant (K1) résultant du débit
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volumétrique de I'au moins un second composant,
sachant que le débit volumétrique de I'au moins un
second composant (K2) est directement le débit vo-
lumétrique s’écoulant vers le récipient respectif,
et/ou sachant qu’un dispositif de mesure de la quan-
tité ou du volume (11) utilisé pour la mesure, de pré-
férence un débitmétre est traversé lors de la mesure
directe de la quantité du premier composant (K1) et
lors de la mesure indirecte de la quantité de l'au
moins un second composant (K2) dans un seul et
méme sens d’écoulement, sachant qu'un systéme
de remplissage (1, 1a) est utilisé, lequel présente
pour l'introduction selon un volume ou une quantité
commandée du premier et de I'au moins un second
composant (K1, K2) dans le récipient respectif (2)
un premier canal de liquide (7) pour le premier com-
posant (K1) avec au moins une premiére chambre
(7.1) au volume modifiable et un second canal de
liquide (8) séparé pour I'au moins un second com-
posant (K2) avec au moins une seconde chambre
au volume modifiable (8.1), sachant que pour la gé-
nération du débit volumétrique du premier compo-
sant (K1) résultant du débit volumétrique de l'au
moins un second composant (K2), I'au moins un se-
cond composant (K2) est introduit a partir de I'au
moins une seconde chambre (8.1) en réduisant le
volume de cette chambre (8.1) dans le récipient (2)
et que la réduction du volume de I'au moins une se-
conde chambre (8.1) provoque une augmentation
du volume de I'au moins une premiéere chambre (7.1)
et ainsi un débit volumétrique du premier composant
dans la premiere chambre et au travers du dispositif
de mesure de la quantité ou du volume (11).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins une premiére chambre (7.1) est res-
pectivement associée a une seconde chambre (8.1)
eten ce que la modification de volume de la seconde
chambre (8.1) provoque une modification de volume
contraire de la premiére chambre associée (7.1).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'au moins une premiere et/ou seconde
chambre (K1, K2) est formée par I'espace intérieur
d’un soufflet (12) ouun élément de type souffletet/ou
par un espace cylindrique d’'un ensemble de piston
et cylindre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'introduction
du premier et de I'au moins un second composant
est effectuée dans le récipient (2) respectif par un
élément de remplissage commun (3) ou par des élé-
ments de remplissage (3a.1, 3a.2) séparés et/ou par
des ouvertures de sortie séparées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier com-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

posant (K1) est mis sous une premiere pression
(P1), et en ce que la modification du volume de 'au
moins une seconde chambre (8.1) est effectuée lors
de lintroduction de I'au moins un second composant
dans le récipient (2) avec le soutien au moins de la
premiere pression (P1) du premier composant.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’a la fin du pro-
cessus de remplissage pour la préparation d’un
autre processus de remplissage de I'au moins une
seconde chambre (8.1), le second composant (K2)
est amené sous une pression (P2), et ce en aug-
mentant le volume de cette chambre a son volume
de départ et en déplagant le premier composant de
I’'au moins une premiére chambre (7.1).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’avant le début
de chaque processus de remplissage, I'au moins
une seconde chambre (8.1) et le second canal de
liquide (8) sont complétement remplis avec le se-
cond composant (K2) mis sous la seconde pression
(P2), en ce que pour le remplissage du récipient
respectif (2), le second canal de liquide (8) est en-
suite ouvert pour l'introduction du second compo-
sant (K2) avec une pression de remplissage (P3)
réduite par rapport a la seconde pression (P2) dans
le récipient (2) a remplir et le débit volumétrique du
premier composant résultant du débit volumétrique
du second composant est mesuré avec le dispositif
de mesure de la quantité ou du volume (11) et le
canal de liquide (8) est refermé lors de I'atteinte d’'un
volume de consigne introduit dans le récipient (2) du
second composant, et en ce que par I'ouverture du
premier canal de liquide (7), le premier composant
(K1) est ensuite introduit de maniére commandée
par le dispositif de mesure de la quantité ou du vo-
lume (11) avec le volume de consigne nécessaire
dans le récipient (2).

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que la premiéere pression (P1) est supérieure a la
pression de remplissage (P3) mais inférieure a la
seconde pression (P2).

Systeme de remplissage pour le remplissage selon
un volume ou une quantité commandée de récipients
(2) avec un produit de remplissage constitué d’au
moins deux composants différents (K1, K2), dont un
premier composant (K1) est amené au récipient a
remplir (2) par un premier canal de liquide (7) lors
de la mesure directe de la quantité ou du volume de
ce composant et l'introduction selon un volume ou
une quantité commandée d’au moins un second
composant (K2) dans le récipient (2) est effectuée
indirectement par mesure d’'un débit volumétrique
du premier composant (K1) résultant du débit volu-
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métrique de I'au moins un second composant, sa-
chant qu'une premiére chambre (7.1) au volume mo-
difiable est prévue dans le premier canal de liquide
(7) pour le premier composant (K1) et qu’une secon-
de chambre (8.1) au volume modifiable est prévue
dans un second canal de liquide (8) séparé, par le-
quel I'au moins un second composant (K2) peut étre
introduit dans le récipient, en ce qu’au moins une
premiere chambre (7.1) est respectivement asso-
ciée a une seconde chambre (8.1) et en ce que la
modification de volume de la seconde chambre (8.1)
provoque une modification de volume contraire de
I'au moins une premiére chambre associée (7.1) de
telle maniere qu’un débit volumétrique du premier
composant passe dans I'au moins une premiére
chambre (7.1) et au travers du dispositif de mesure
de la quantité ou du volume (11), caractérisé en ce
que sur des postes de remplissage, respectivement
un élément de remplissage (3) commun aux com-
posants (K1, K2) ou des éléments de remplissage
séparés (3a.1, 3a.2) et/ou des ouvertures de sortie
séparées sont prévues, et en ce qu’une soupape
(V2, V3) pouvant étre commandée de maniére auto-
nome est prévue pour un élément de remplissage
commun (3) ou pour des éléments de remplissage
séparés et/ou pour une ouverture de sortie commu-
ne pour le premier composant (K1) et 'au moins un
second composant (K2) dans les canaux de liquide
(7, 8) de chaque composant avant 'ouverture de sor-
tie.

Systeme de remplissage selon la revendication 9,
caractérisé en ce que 'au moins une premiére et/ou
seconde chambre (K1, K2) est formée par I'espace
intérieur d’'un soufflet (12) ou d’un élément de type
soufflet et/ou par un espace cylindrique d’'un ensem-
ble de piston et de cylindre.

Systeme de remplissage selon la revendication 9 ou
10, caractérisé en ce que le dispositif de mesure
de la quantité ou du volume (11) est prévu dans le
premier canal de liquide (7) dans le sens d’écoule-
ment du premier composant (K1) avant 'au moins
une premiere chambre (7.1).

Systeme deremplissage selonl'une quelconque des
revendications 9 a 11, caractérisé en ce que l'au
moins une premiére et/ou seconde chambre (7.1,
8.1) est formée par une section partielle et/ou un
élargissementdu premier ou second canal de liquide
(7, 8).

Systeme deremplissage selonl'une quelconque des
revendications 9 a 12, caractérisé en ce qu’une
troisieme soupape (V4) commandable de maniére
autonome est prévue dans le second canal de liquide
(8) dans le sens d’écoulement du second composant
(K2) avant I'au moins une seconde chambre (8.1).
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14. Systéme de remplissage selonl'une quelconque des

revendications 9 a 13, caractérisé en ce que le pre-
mier canal de liquide (7) et 'au moins un second
canal de liquide (8) sont respectivement raccordés
a une source menant le premier composant (K1)
sous une premiére pression (P1) ou le second com-
posant (K2) sous une seconde pression (P2), par
exemple sous la forme respectivement d’'une chau-
diére (4, 5) et en ce que la premiere pression (P1)
est supérieure a la pression de remplissage (P3)
mais inférieure a la seconde pression (P2).
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