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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaR Oberbegriff Patentanspruch 1 und auf ein Fillsystem
gemal Oberbegriff Patentanspruch 8. Ein solches Verfahren und eine solches System sind aus WO 2007/039074
bekannt, wie Weiter unten erdrtert. In Flaschen, Dosen oder dergleichen Behalter abgefillte Getranke sind zum Grof3teil
Mischgetranke, bei denen eine Hauptkomponente, die den volumenmaRig weitaus gréReren Teil des jeweils abgefiillten
Produktes ausmacht eine weitere flliissige Zusatz-Komponente z.B. in Form eines geschmacksgebenden hochkonzen-
trierten Aromastoffs beigemischt ist. Diese Mischung wird in der Praxis innerhalb einer Mischanlage erzeugt, die auch
als "Mixer" bezeichnet wird und der Fillmaschine im Prozessablauf vorausgeht, in der dann das aus den beiden Kom-
ponenten gemischte Produkt in die Behalter abgefllt wird.

[0002] Beispiele fur derartige Mischgetranke sind u.a. Wasser + flissiger Aromastoff bzw. geschmacksgebender
Zusatz, Wasser + flissiger Aromastoff bzw. geschmacksbildender Zusatz + Zucker, Wasser + flissiger Aromastoff bzw.
geschmacksgebender Zusatz + Grundsirup usw. Auf diese Weise hergestellte Mischgetranke sind beispielsweise Frucht-
séafte oder Colagetranke, auch mit Zusatz von Kohlensaure.

[0003] Nachteiligist bei diesen bekannten Verfahrensweisen u.a., dass der Mischer, in welchem die das Mischgetrank
bildenden Komponenten (Wasser und/oder Zucker und/oder Grundsirup und/oder Aromastoff und/oder Kohlensaure)
gemischt werden eine von der Flllmaschine auch raumlich getrennte Einheit darstellt, und dass daher Verbindungslei-
tungen zwischen dem Mischer und der Flllmaschine notwendig sind, die ebenso wie Flissigkeitsverbindungen innerhalb
der Fillmaschine ein erhebliches Flissigkeitsvolumen enthalten.

[0004] Beijedem Produkiwechsel, beispielsweise bei einem Wechsel der Zusatz-Komponente(n), aber auch bei einem
Wechsel der Grundkomponente ist ea erforderlich, das gesamte innerhalb der Gesamtanlage enthaltene Flissigkeits-
volumen, insbesondere auch aus den Rohrleitungen zwischen Mischer und Filimaschine und aus den einzelnen Ver-
sorgungsleitungen eines jeden Fillventils. Dabei muss in der Regel zumindest ein GroRteil dieses Fliasigkeltsvolumens
verworfen werden.

[0005] Zusatzlich zu dem dabei auftretenden Verlust an hochwertigem Produkt ist auch nachteilig, dass in der Praxis
der Produktwechsel bzw. der Komponentenwechsel allein schon durch das notwendig Entleeren der Verbindungslei-
tungen sehr zeitaufwendig ist.

[0006] Um diese Nachtelle zu vermelden wurde bereits vorgeschlagen (EP 0 775 668 81) einer Grundkomponente
innerhalb des jeweiligen Follelementes und wahrend des Fillens bzw. wahrend der Fillphase eine zusatzliche Kompo-
nente beizumischen, und zwar dadurch, dass diese zusatzlichen Komponente Gberwacht und gesteuert durch einen
Durchflussmesser in den unmittelbar an einen Ringkessel angeschlossenen bzw. (iber eine Offnung mit dem Ringkessel
in Verbindung stehenden Abschnitt des Flissigkeitskanals des Fillelementes, d.h. in Stromungsrichtung des Flllgutes
vor dem im Flussigkeitskanal angeordneten Flassigkai1sventil eingebracht wird. Dies hat u.a. den Nachteil, dass ein
unerwiinschtes Vermischen der zuséatzlichen Komponente mit der im Ringkessel enthaltenen ersten Komponente oder
Hauptkomponente nicht zuverlassig vermieden werden kann, so dass sich die im Ringkessel enthaltene Hauptkompo-
nente wahrend des Fiillbetriebes zunehmend mit der zusatzlichen Komponente anreichert und dadurch ein Abflllen
von Mischgetranken mit einer gleichbleibenden und reproduzierbaren Qualitat nicht moglich ist.

[0007] Bekanntistein Verfahren zum Freistrahlfilllen von Flaschen oder dergleichen Behaltern mit einem aus wenig-
stens zwei Komponenten bestehenden flissigen Fullgut sowie ein Fillsystem zum Durchfiihren dieses Verfahrens (WO
2007/039074 A1). Das Einbringen der ersten Komponente in den jeweiligen Behalter erfolgt Giber eine Abgabedffnung
eines Fullelementes, welches einen diese Abgabedffnung bildenden Flussigkeitskanal aufweist, der ein gesteuertes
Fluselgkeitsventil enthalt und tUber eine Flissigkeitsverbindung mit einem Kessel fiir die erste Komponente in Verbindung
steht. Die Abgabe der weiteren Komponente erfolgt Uber eine zusatzliche Abgabedéffnung, die auRen am Folielement
unmittelbar an dessen Abgabedffnung fiir die erste Komponente vorgesehen ist und Gber eine Verbindungsleitung mit
Dosierventil an einem Kessel oder Behalter fir die weitere Komponente angeschlossen ist.

[0008] Bekannt ist weiterhin ein Verfahren zum Fillen von Flaschen oder dergleichen Behaltern mit einem aus we-
nigstens zwei Komponenten bestehenden fliissigen Fillgut (WO 2008/037338 A1). Beide Komponenten werden bei
diesem bekannten Verfahren oder Flllsystem in die Flissigkeitsverbindung dosiert eingebracht, die das jeweilige Ful-
lelement mit den die Komponenten bereitstellenden Vorratsbehéltern oder Kessein verbindet, und zwar gesteuert durch
einen einzigen Durchflussmesser, der in der Flissigkeitsverbindung zwischen dem Fillelement und den Anschliissen
der die Komponenten enthaltenden Kessel angeordnet ist. Um eine der jeweiligen Rezeptur des abzufillenden Fllgutes
entsprechende Dosierung der Komponenten zu erreichen, ist es erforderlich, diese Komponenten jeweils getrennt und
zeitlich versetzt zumindest in die Fllssigkeitsverbindung einzubringen und zwar Ober Steuerventile, die in Abhdngigkeit
von dem Signal des gemeinsamen Durchflussmessers gesteuert werden.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, welches bei gleichbleibender und reproduzierbarer
Qualitat des abgefillten Produktes einen Produktwechsel bzw. Kompanentenwechsel und dabei speziell Wechsel der
wenigstens einen Zusatz-Komponente bei einem reduzierten Verlust an hochwerten Produkt und Zeltaufwand erméglicht.
[0010] ZurLoésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet. Ein Flllsystem



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 279 149 B1

zum Durchfiihren des Verfahrens Ist Gegenstand des patentanspruchs 8.

[0011] Bei einer generellen Ausfiihrungsform der Erfindung erfolgt die Zugabe der wenigstens einen zuséatzlichen
Komponente zu der ersten Komponente oder Grundkomponente auf3erhalb des jeweiligen Fillelementes bzw, auRerhalb
desindem Fillelement ausgebildeten, das Flissigkeitsventil enthaltenden Flissigkeitskanals, und zwar tiber wenigstens
eine zusatzliche Abgabedffnung fiir die wenigstens eine zusatzliche Komponente direkt in den zu fillenden Behalter
und/oder in einen dem Behalter wahrend des Fillens bzw. wahrend der Fillphase zuflieRenden Strom der wenigstens
einen ersten Komponente.

[0012] Speziell bei dieser Ausfihrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens ist es nicht erforderlich, die Kompo-
nenten vor und/oder beim Einbringen in einen Behalter zu vermischen. Es hat sich gezeigt, dass eine ausreichende
Vermischung der Komponenten zu dem gemischten Fiillgut, beispielsweise zu dem Mischgetrank auch dann erfolgt,
wenn die Komponenten getrennt und zeitlich nacheinander in den jeweiligen Behéalter eingebracht werden. Die Vermi-
schung erfolgt dann vielfach quasi automatisch durch beispielsweise beim Transport bzw. beim Handeln der Behalter
auftretenden Erschutterungen und Bewegungen. Weiterhin besteht aber auch die Méglichkeit, dass die Durchmischung
der Komponenten im verschlossenen Behalter erst durch den Endverbraucher, beispielsweise durch Schiitteln des
Behalters erfolgt, wahrend die Komponenten zuvor im verschlossenen Behélter bewusst getrennt vorhanden sind, bei-
spielsweise in der Weise, dass sich in einem Behalter aus transparenten Material (z.B. Glas oder glasklarem Kunststoff)
die "farblose" Grundkomponente oberhalb der etwas schwereren farbigen und/oder geschmacksbildenden weiteren
Komponente befindet oder aber umgekehrt, was auch als zusatzlicher Marketingeffekt genutzt kann.

[0013] Vorteile des erfindungsgeméafien Verfahrens bzw. der erfindungsgeméafien Vorrichtung bestehen u.a. darin,
dass eine gleichbleibende und reproduzierbare Qualitat des abgefiillten Produktes erreicht wird, und dass das bei einem
Produkt- oder Komponentenwechsel zu verwerfende Produktvolumen gering ist, da sich innerhalb der Verbindungen
des Fullsystems bzw. des jeweiligen Fillers kein aus den Komponenten bestehendes Mischprodukt befindet oder aber
nur ein sehr geringes Volumen an einem solchen Mischprodukt Die bei einem Produktwechsel zu verwerfende Menge
an Produkt und auch der Zeitaufwand fir einen Produktwechsel sind daher deutlich reduziert, und zwar bei reprodu-
zierbaren Fillergebnissen.

[0014] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0015] Die Erfindung wird Im Folgenden anhand der Figuren an Ausfiihrungsbeispielen naher erlautern. Es zelgen:

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung ein Flllsystem gemaR der Erfindung, zusammen mit einem als Flasche
ausgebildeten Behalter;
Fig. 2und 3  das Follsystem der Figur 1 in verschiedenen Betriebszustanden;

Fig. 4 in Darstellung wie Figur 1 abgewandelte Ausfiihrungsform des Fiillsystems der Figur 1:

Fig. 5 in einer Darstellung ahnlich Figur 1 ein Vergleichsbeispiel eines Fiillsystems nicht Teil der Erfindung.

Fig. 6 in einer Darstellung annlich Figur 1 ein weiteres Vergleichsbeispiel eines Fillsystems nicht Teil der
Erfindung.

Fig. 7 das Flillsystem der Figur 6 im Betriebszustand "Spulen";

Fig. 8 eine Abwandlung des Flllsystems der Figur 6.

[0016] Inden Figuren 1 - 3ist 1 allgemein ein Flllsystem zum Fllen von Flaschen 2 mit einem flissigen Produkt oder
Fullgut, welches aus wenigstens zwei Komponenten besteht, von denen eine eine Grund- oder Hauptkomponente und
eine eine Zusatzkomponente oder zusatzliche Komponente ZK/ZK’, beispielsweise ein geschmacksbildender und/oder
farbgebender Zusatz ist.

[0017] Das Fllsystem 1, welches bei der dargestellten Ausfiihrungsform Bestandteil einer Filllmaschine umlaufender
Bauart ist, besteht in an sich bekannter Weise aus einem Flllelement 3, welches mit einer Vielzahl gleichartiger Fill-
elemente am Umfang eines um eine vertikale Maschinenachse umlaufend antreibbaren Rotors 4 der Flllmaschine
vorgesehen ist.

[0018] In einem Gehause 5 des Fiillelementes 3 ist ein Flissigkeitskanal 6 ausgebildet, der an einem oberen Ende
Uber eine zumindest teilweise von einer Leitung 7 gebildete Flissigkeitsverbindung mit dem fiir sémtliche Fillelemente
3 des Fullsystems 1 bzw. der Filllmaschine gemeinsamen und am Rotor 4 vorgesehenen Kessel 8 zur Aufnahme der
Hauptkomponente bzw. ersten Komponente HK dient. Bei betriebsbereitem Fillsystem 1 ist der Kessel 8, der beispiels-
weise als Ringkessel ausgebildet ist, niveaugesteuert bis zu dem Niveau N mit der Komponente HK gefilllt.

[0019] In der Flissigkeitsverbindung zwischen dem Kessel 8 und jedem Fiillelement 3 bzw. dessen Fliissigkeitskanal
6 ist ein Durchflussmesser 9 vorgesehen, der z.B. ein magnetisch/induktiver Durchflussmesser ist und ein elektrisches
Signal, welches dem Volumenstrom bzw. der dem jeweiligen Fullelement 3 zuflieRenden Menge der Komponente HK
entspricht, an eine beispielsweise von einem Rechner gebildete Steuereinheit 10 liefert, die fiir sémtliche Fiillelemente
3 des Flllsystems 1 gemeinsam vorgesehen und beispielsweise der die Fullmaschine steuernde Rechner ist.

[0020] Im Bereichder Unterseite des Fullelementes 3 bildetder Flissigkeitskanal 6 eine Abgabedffnung 11 zur Abgabe
des flissigen Fullgutes an die jeweils zu fiillende Flasche 2. In der Abgabedéffnung 11 ist eine Gassperre 12 vorgesehen,
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die bei der dargestellten Ausfiihrungsform von einem Einsatz gebildet ist, der siebartig mit einer Vielzahl von Durchlassen
bzw. Kanélen versehen ist.

[0021] Im Flussigkeitskanal 6 ist zwischen dem oberen Anschluss zur Flissigkeitsverbindung 7 und der unteren
Abgabedffnung 11 ein Flussigkeitsventil 13 zur gesteuerten Abgabe der Komponente HK in die jeweilige Flasche 2
angeordnet. Das Flissigkeitsventil 13 besteht in bekannter Weise aus einem Ventilkérper 14, der zwischen einer ge-
schlossenen Steigung und einer gedffneten Steigung in vertikaler Richtung, d.h. in der Fillelementachse FA auf und
ab bewegbar ist und in der geschlossenen Stellung mit einer Dichtung gegen einen Ventilsitz im Flissigkeitskanal 6
anliegt. Das gesteuerte Offnen und SchlieRen des Fliissigkeitsventils 13 erfolgt iber eine von der Steuereinheit 10
gesteuerte Betatigungseinrichtung 15, und zwar u.a. auch in Abhangigkeit von dem vom Durchflussmesser 9 gelieferten
Messsignal.

[0022] Mit 16 ist in der Figur 1 eine von einem Fluidkanal gebildete Fluidverbindung bezeichnet, die zum Einbringen
der zusatzlichen Komponente ZK in die jeweilige Flasche 2 dient und hierfiir an der Unterseite des Fillelementes 3 eine
zuséatzliche Abgabedffnung 17 fiir die zusatzliche Komponente ZK bildet. Bei der Ausfiihrungsform der Figuren 1 - 3 ist
die Abgabedffnung 17 achsgleich mit der Flllelementachse FA an der Unterseite der Gassperre 12 vorgesehen. Die
Fluidverbindung 16, die beispielsweise von einem abgedichtet von der Seite her in den Flissigkeitskanal 6 unterhalb
des Flussigkeitsventils 13 eingeflihrten Rohrstlick besteht, istaulerhalb des Fliussigkeitskanals 6 bzw. des Fiillelementes
3 Uber ein ansteuerbares (z.B. elektrisch oder pneumatisch steuerbares) Sperrventil 18 mit dem Ausgang einer Dosier-
pumpe 19 verbunden, die ebenfalls von der Steuereinheit 10 gesteuert wird und deren Eingang an eine Leitung 20
angeschlossen ist, die zu einem nicht dargestellten Vorratsbehalter oder Kessel fiir die Komponente ZK fihrt. Die
Dosierpumpe 19 ist so ausgebildet, dass sie bei kontinuierlicher Arbeitsweise bei jeder Pumpen-Umdrehung oder aber
bei getakteter bzw. impulsférmiger Arbeitsweise in jedem Arbeitstakt ein genau definiertes Volumen férdert

[0023] Jedem Fillelement 3 ist ein Behaltertrager 21 zugeordnet, an dem bei der dargestellten Ausfiihrungsform die
jeweilige Flasche 2 an einem unterhalb der Flaschenmiindung 2.1 gebildeten Flansch 2.2 hangend gehalten ist, und
zwar derart, dass die Flaschenmiindung 2.1 von der Unterseite des Fillelementes 3 und damit von den dortigen Abga-
bedffnungen 11 und 17 sowie auch von dem unteren, offenen Ende eines ringartigen Einsatzes 22 beabstandet ist, so
dass beide Komponenten HK und ZK der jeweils zu flillenden Flasche 2 als freier Strahl zugefiihrt werden, wie dies in
der Figur 2 dargestellt ist.

[0024] Der Einsatz 22 umgibt den die Abgabedffnung 11 bildenden unteren rohrférmig ausgebildeten Gehauseab-
schnitt 5.1 des Gehduses 5 mit Abstand, so dass zwischen der Innenflache des ringartigen Einsatzes 22 und der
AuBenflache des Gehauseabschnittes 5.1 ein Ringkanal 23 gebildet ist. Weiterhin steht der Einsatz 22 etwas Uber die
Unterseite der Gassperre 12 und auch lber die Abgabedéffnungen 11 und 17 nach unten vor, so dass nach dem Ver-
schlieen des unteren, offenen Endes des Einsatzes 22 mit einer mit unterbrochenen Linien angedeuteten Spiilkappe
22.1 und bei gedffnetem Flissigkeitsventil 13 eine CIP-Reinigung mit einem z.B. den Flussigkeitskanal 6 von oben nach
unten durchstrdomenden und anschlieRend Uber den Ringspalt 23 und eine an diesen angeschlossene Leitung 24 ab-
gefihrten Reinigungsmedium mdglich ist. In diese CIP-Reinigung kénnen dann auch die Abgabed&ffnung 17 und die
zugehdrigen Fliussigkeitswege (Fluidverbindung 16, Sperrventil 18, Dosierpumpe 19, Leitung 20 usw.) einbezogen wer-
den.

[0025] Eine mdogliche Betriebsweise des Fillsystems 1 zum Einbringen der Komponenten HK und ZK ergibt sich aus
der Figur 2. Nach der Positionierung der zu fiillende Flasche 2 an dem Behaltertriager 21 wird durch Offnen des Fliis-
sigkeitsventils 13 die Fillphase eingeleitet, in der die Komponente HK im freien Strahl durch die Flaschend&ffnung 2.1
in die Flasche 2 eingebracht wird. Gleichzeitig erfolgt bei gedffneten Sperrventil 18 durch Ansteuerung der Dosierpumpe
19 eine genau dosierte Zugabe der Komponente ZK in den der Flasche 2 zuflieBenden Strom der Komponente HK mit
einer vorgegebenen Menge. Sobald die erforderliche Menge der Komponente ZK Uber die Abgabedéffnung 17 ausge-
bracht und damit in die Flasche 2 eingebracht ist, wird durch Sperren des Sperrventils 18 oder durch Abschalten der
Dosierpumpe 19 das Einbringen der Komponente ZK in die jeweilige Flasche 2 beendet, so dass dann bis zum voll-
sténdigen Fullen der Flasche 2 dieser nur noch die Komponente HK zugeflhrt wird. Die Flllphase wird gesteuert durch
das Signal des Durchflussmessers 9 durch SchlieRen des Flissigkeitsventils 13 dann beendet, wenn das angestrebte
Flllvolumen erreicht ist.

[0026] DieBetriebsweise,beiderdas Zufiihren der Komponente HK endet, bevor das Flissigkeitsventil 13 geschlossen
wird, hat den Vorteil, dass im Bereich der Abgabedffnung 17 bzw. im Bereich der Unterseite der Gassperre 12 eventuell
vorhandene Reste der Komponente ZK durch die Komponente HK mitgefiihrt und in die am Fillelement 3 vorgesehene
Flasche 2 eingebracht werden, so dass zu Beginn jeder neuen Fiillphase eindeutige Verhaltnisse vorliegen. Es versteht
sich, dass bei mehreren Fiillelementen 3 am Rotor 4 fir jedes Fillelement 3 eine eigenstédndige Dosierpumpe 19 und
ein eigenstandiges Sperrventil 18 vorgesehen sind und diese fiir jedes Fullelement 3 individuell steuerbar sind.

[0027] Das Fullsystem 1 ermdglicht auch einen Wechsel der Komponenten HK und/oder ZK. Das Wechseln der
Komponente HK erfolgt in Ublicher Weise durch Leerfahren des Fullsystems 1 hinsichtlich der Komponente HK und ggs.
durch anschlieendes Spuilen und/oder Reinigen des Flllsystems 1 sowie séamtlicher Fluidverbindungen und -wege
auch innerhalb der Flllelemente 3 bevorzugt in einem CIP-Reinigungsverfahren.
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[0028] Durch die Verwendung der Gassperre 12 ist erreicht, dass nach dem SchlieRen des Flissigkeitsventils 13,
d.h. am Ende jeder Flllphase der sich unterhalb des Flissigkeitsventils 13 befindliche Teil des Flissigkeitskanals 6
weiterhin mit der Komponente HK vollstandig gefiillt ist, ohne dass ein Nachtropfen des Fiillelementes 3 erfolgt. Weiterhin
ist auch der Querschnitt der Fluidverbindung 16 bzw. des diese Fluidverbindung bildenden Fluidkanals insbesondere
an der Abgabedffnung 17 so gewahlt, dass nach der Beendigung der Abgabe der Komponente ZK, d.h. nach dem
Sperren des Ventils 18 und dem Abschalten der Dosierpumpe 19 der zwischen dem Sperrventil 18 und der Abgabedffnung
17 sich erstreckende Teil der Fluidverbindung 16 weiterhin mit der Komponente ZK gefiillt ist, ohne dass ein Nachtropfen
aus der Abgabedffnung 17 erfolgt. Am Beginn jeder neuen Fiillphase sehen somit beide Komponenten HK und ZK
sofort, d.h. verzégerungsfrei zur Verfliigung.

[0029] Fir ein Wechseln der Komponente ZK gegen eine andere Komponente ZK’, beispielsweise gegen eine im
Geschmack und/oder Farbe unterschiedliche Komponente werden entsprechend der Figur 3 zunachst bei geschlosse-
nem Flissigkeitsventil 13 in einem Spllverfahren sdmtliche Strémungsverbindungen, die die bisher verwendete Kom-
ponente ZK enthalten mit einem Spllmedium, beispielsweise mit Wasser oder sterilem Wasser gespllt, und zwar
insbesondere die Fluidverbindung 16, das gedffnete Sperrventil 18, die Dosierpumpe 19 und die an die Dosierpumpe
19 fihrende Leitung 20, soweit diese die Komponente ZK enthélt. Bei diesem Spiilen ist die Dosierpumpe bevorzugt
angetrieben. Dieses Spulen erfolgt selbstverstandlich ohne Flaschen 2 an den Fiillelementen 3. Die beim Spllen an-
fallende Flussigkeit (Spulmedium + Rest der Komponente ZK) werden von einer unterhalb des Fillelementes 3 ange-
ordneten Auffangwanne 25 mit geeignetem Ablauf aufgefangen. Bei einer Fillmaschine umlaufender Bauart ist diese
Auffangwanne 25 dann beispielsweise fest an einem Maschinenelement unterhalb der Bewegungsbahn der Fiillelemente
3 vorgesehen, und zwar in demjenigen Winkelbereich der Drehbewegung des Rotors 4, der zwischen einem Behélter-
auslauf, an dem wahrend des Fiillbetriebes die gefiillten Flaschen 2 enthommen werden, und einem Behaltereinlauf
gebildet ist, an dem wahrend des Fiillbetriebes die leeren Flaschen zugefiihrt werden, und an dem (Winkelbereich) sich
auch bei normalem Fullbetrieb keine Flasche 2 an den Fullelementen 3 befindet.

[0030] Nach dem Spiilen der Fluidverbindung 16, des Sperrventils 18, der Dosierpumpe 19 und der mit dem Eingang
der Dosierpumpe verbundenen Leitung 20 jedes Flllelementes 3 wird bei weiterhin angetriebener Dosierpumpe 19 und
geoffnetem Sperrventil 18 die Komponente ZK’ zugefiihrt bzw. vorgezogen, und zwar solange, bis diese Komponente
die Abgabedffnung 17 erreicht hat bzw. dort austritt. Da das zuvor gespllte und nach dem Spulen von der Spiilflissigkeit
eingenommene Volumen bekannt ist, kann dieses Vorziehen der Komponente ZK’ grundsatzlich durch entsprechende
Steuerung der Dosierpumpe 19 bzw. des von dieser Pumpe geférderten Volumenstroms erfolgen.

[0031] Ist die Auffangwanne 25 in der vorbeschriebenen Weise fest an der Fillmaschine umlaufender Bauart vorge-
sehen, so erfolgt das Umstellen bzw. Wechseln von der Komponente ZK auf die Komponente ZK’ abschnittsweise an
den sich jeweils oberhalb der Auffangwanne 25 befindlichen Fullelementen 3 unter Drehen des Rotors 4, und zwar z.B.
bei kontinuierlich, aber sehr langsam drehendem Rotor 4 oder aber bei getaktet drehendem Rotor 4.

[0032] Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass jedes Fiillelement 3 fir beide Komponenten ZK und ZK’ eine
gemeinsame Dosierpumpe 19 mit Sperrventil 18 aufweist und beide Komponenten dementsprechend auch ulber die
Leitung 20 an die Dosierpumpe 19 geleitet werden. Die Figur 4 zeigt ein Flllsystem 1a, welches sich von dem Flillsystem
1 dadurch unterscheidet, dass an jedem Fillelement 3 fir die Komponenten ZK und ZK’ jeweils eine eigenstandige
Dosierpumpe 19 vorgesehen ist, deren Eingang Uber eine Leitung 20 mit einem Vorratsbehalter oder Kessel fir die
betreffende Komponente verbunden ist. Jede Dosierpumpe 19 ist Uiber ein eigenstandiges, elektrisch steuerbares Sperr-
ventil 18 mit der dann fiir beide Komponenten gemeinsamen Fluidverbindung 16 verbunden.

[0033] Das Fllsystem 1a ermdglicht einen Wechsel der Komponenten ZK und ZK’, selbstversténdlich wiederum unter
Spllen der Strémungswege der bisher verwendeten Komponente ZK bzw. ZK’ und unter Vorziehen der nach dem
Wechsei zu verwendeten Komponente ZK’ bzw. ZK, wobei das Spllen und Vorziehen auf die gemeinsame Fluidver-
bindung 16 werden kann.

[0034] Das Fillsystem 1a ermdglicht weiterhin auch das volumengesteuerte Einbringen beider Komponenten ZK und
ZK’ in die jeweiligen Flaschen 2 innerhalb ein und derselben Fiillphase. Die Komponenten ZK und ZK’ werden hierfir
beispielsweise durch entsprechendes Ansteuern der zugehdrigen Dosierpumpe 19 und des Ventils 18 zeitlich versetzt
in die jeweilige Flasche 2 eingebracht werden, und zwar derart, dass das Einbringen der Komponenten ZK und ZK’
jeweils mit einer dieser Komponenten, beispielsweise mit der Komponente ZK begonnen und mit derselben Komponente
auch beendet wird, so dass nach dem Flllen jeder Flasche 2, d.h. am Ende jeder Flllphase die selben Verhéltnisse
hinsichtlich der an der Abgabed&ffnung 17 anstehenden Komponente ZK bzw. ZK’ vorliegen.

[0035] Die Figur 5 zeigt ein Fullsystem 1b, welches nicht Teil der Erfindung ist und sich von dem Fllsystem 1 lediglich
dadurch unterscheidet, dass die Abgabedffnung 17 fir die Komponente ZK bzw. ZK’ gegentiber der Fiillelementachse
FA bzw. gegeniber der Achse der Abgabedffnung 11 radial versetzt vorgesehen ist, und zwar derart, dass sich die
Abgabedffnung 17 auBerhalb der Abgabedéffnung 11 und auRerhalb der Gassperre 12 befindet, allerdings in der Form,
dass der aus der Abgabedffnung 17 austretende Strahl der Komponente ZK bzw. ZK’ zuverldssig durch die Flaschen-
6ffnung 2.1 in die an dem Fiillelement 3 vorgesehene Flasche 2 eingebracht wird.

[0036] Beiden Fillsystemen 1 - 1 b sind die Kessel fir die Komponenten ZK und ZK’ fiir sémtliche Fillelemente 3
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oder aber eine Gruppe von mehreren Fillelementen der Fillmaschine gemeinsam vorgesehen. Die Dosierpumpen 19
und die zugehdrigen Sperrventile 18 sind hingegen fiir die einzelnen Flllelemente 3 gesondert vorgesehen und individuell
steuerbar.

[0037] Die Figuren 6 und 7 zeigen als weitere Ausfiihrungsform nicht Teil der Erfindung ein Fiillsystem 1c, welches
sich von dem Fllsystem 1 - 1 b dadurch unterscheidet, dass das Einbringen der zusétzlichen Komponente ZK bzw.
ZK’ zwar wiederum auBerhalb des Fullelementes 3, aber bereits in der Fluidverbindung zwischen dem Kessel 8 und
dem betreffenden Filleelement 3, d.h. in der Leitung 7 erfolgt. Hierfir ist in der Leitung 7 fiir jedes Flllelement 3 ein
eigenstandiges ansteuerbares (z.B. elektrisch oder pneumatisch ansteuerbares) Sperrventil 26 vorgesehen, dessen
Eingang Uber einen Leitungsabschnitt 7.1 mit dem Kessel 8 und dessen Ausgang Uber einen Leitungsabschnitt 7.2 mit
dem Durchflussmesser 9 in Verbindung steht. Mit dem Leitungsabschnitt 7.2 ist die wiederum fir jedes Fulleelement 3
individuell vorgesehene Dosierpumpe 27 lber ein ansteuerbares (z.B. elektrisch oder pneumatisch ansteuerbares)
Sperrventil 28 verbunden. Der Eingang der Dosierpumpe 27 ist an einem Kessel 29 fiir die Komponente ZK bzw. ZK’
angeschlossen, der uber eine Leitung 30 mit dieser Komponente versorgt wird. Die Dosierpumpe 27 ist wiederum so
ausgebildet, dass sie bei kontinuierlicher Arbeitsweise bei jeder Pumpen-Umdrehung oder aber bei getakteter bzw.
impulsférmiger Arbeitsweise in jedem Arbeitstakt ein genau definiertes Volumen férdert

[0038] Nach der Positionierung einer Flasche 2 unter dem Fiillelement 3 bzw. unterhalb der dortigen mit der Gassperre
12 versehenen Abgabedffnung 11 und nach dem Einleiten der Fiillphase durch Offnen des Fliissigkeitsventils 13 erfolgt
wéhrend einer Teilphase dieser Fiillphase nach Offnen des Sperrventils 28 iiber die Dosierpumpe 27 das volumenge-
steuerte Einbringen der Komponente ZK bzw. ZK’ in den Leitungsabschnitt 7.2, und zwar bevorzugt bei zuvor gesperrtem
Sperrventil 26, um ein Eindringen der Komponente ZK bzw. ZK’ in den Kessel 8 zuverldssig zu vermeiden. Das Einbringen
der Komponente ZK bzw. ZK’ wird durch SchlieRen des Sperrventils 28 und durch Abschalten der Dosierpumpe 27
beendet, so dass dann das Fiillen der jeweiligen Flasche 2 mit der Komponente HK durch Offnen des Sperrventils 26
erfolgen oder fortgesetzt werden kann.

[0039] Unter Berlicksichtigung des Flussigkeitsvolumens, welches sich in der Fluidverbindung zwischen dem Ausgang
des Sperrventils 28 und der Abgabedffnung 11 befindet, ist die Teilflllphase, in der die Komponente ZK bzw. ZK’ in den
Leitungsabschnitt 7.2 eingebracht wird, so gewahlt und innerhalb der Gesamitfiillphase so vorgesehen, dass mit dem
nach dem SchlieRen des Sperrventils 28 und Offnen des Sperrventils 26 der jeweiligen Flasche 2 zuflieRenden Kom-
ponenten HK der gesamte, zuvor eingebrachte Anteil der Komponente ZK bzw. ZK’ noch vor Beendigung der Flllphase
in die Flasche 2 mitgefiihrt wird. Sobald das mit dem Durchflussmesser 9 gemessene Gesamtvolumen (Volumen der
Komponente HK und der Komponente ZK bzw. ZK’) der gewlinschten Fillmenge entspricht, wird durch SchlieRen des
Flussigkeitsventils 13 die Fullphase beendet.

[0040] Das Fullsystem 1 c gestattet selbstverstandlich ebenfalls einen Wechsel zwischen der Komponente ZK und
ZK'. Fur diesen Wechsel wird entsprechend der Figur 7 bei geschlossenem Sperrventil 26, gedffneten Sperrventil 28
und gedffneten Flissigkeitsventil 13 der Kessel 29, die Dosierpumpe 27, das Sperrventil 28, der Leitungsabschnitt 7.2,
der Durchflussmesser 9, der Flissigkeitskanal 6 sowie die Abgabed&ffnung 11 mit der Gassperre 12 mit einem geeigneten
flissigen Spulmedium, beispielsweise mit Wasser gespllt, so dass sdmtliche Reste der bis dahin verwendeten Kom-
ponente ZK oder ZK’ entfernt sind. Die bei diesem Spllen anfallende Flissigkeit wird wiederum in der Auffangwanne
25 aufgefangen. Nach dem Spiilen erfolgt zunachst ein Vorziehen der neu zu verwendeten Komponente ZK’ bzw. ZK
in der Form, dass diese Komponente liber die Leitung 30 zugeflihrt wird, so dass sie dann bei weiterhin geschlossenem
Sperrventil 26 und gedffnetem Sperrventil 28 sowie gedffnetem Flissigkeitsventil 13 nicht nur den Kessel 29, sondern
auch den Leitungsabschnitt 7.2 und den Flissigkeitskanal 6 ausfillt und schlieBlich an der Abgabeéffnung 12 austritt.
Im Anschluss daran erfolgt bei geschlossenem Sperrventil 28 und gedffnetem Sperrventil 26 das Spllen des Leitungs-
abschnittes 7.2 und des Flissigkeitskanals 6 mit der Komponente HK, so dass am Ende des Komponentenwechsels
bei wieder geschlossenem Flissigkeitsventil 13 ein Zustand erreicht ist, in dem die gesamte Leitung 7 sowie auch der
Flussigkeitskanal 6 mit der Komponente HK gefillt sind.

[0041] Die Figur 8 zeigt schlieRlich ein Fillsystem 1d auch nicht Teil der Erfindung, welches sich von dem Flillsystem
1c¢ nur dadurch unterscheidet, dass fir jede Komponente ZK und ZK’ ein eigener Kessel 29 vorgesehen ist, der tber
die Dosierpumpe 27 und das Sperrventil 28 mit dem Leitungsabschnitt 7.2 in Verbindung steht, und zwar u.a. mit dem
Vorteil, dass bei einem Komponentenwechsel ein Spllen des jeweiligen Kessels 29, der zugehérigen Dosierpumpe 27
und des zugehdrigen Sperrventils 28 nicht erforderlich ist und auch die Mdglichkeit besteht, beide Komponenten ZK
und ZK’ wahrend der Fillphase in die Flaschen 2 einzubringen.

[0042] Beiden Fullsystemen 1c und 1d sind die Kessel 29 fir die Komponenten ZK und ZK’ wiederum fiir sdmtliche
Fillelemente 3 oder aber eine Gruppe von mehreren Flllelementen der Fillmaschine gemeinsam vorgesehen. Die
Dosierpumpen 27 und die zugehérigen Sperrventile 28 sind hingegen fiir die einzelnen Fiillelemente 3 gesondert vor-
gesehen und individuell steuerbar.

[0043] Séamtlichen vorbeschriebenen Ausflihrungsformen ist u.a. gemeinsam, dass die Komponente ZK bzw. ZK’
jeweils Uber die Dosierpumpe 19 bzw. 27 volumengesteuert zugegeben werden, und dass jeder Dosierpumpe 19 bzw.
27 ein Sperrventil 18 bzw. 28 zugeordnetist, welches u.a. einen verzdgerungsfreien Beginn sowie ein verzdgerungsfreies
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Beenden der Zugabe der jeweiligen Komponente ZK bzw. ZK’ ermdglicht.

[0044] Beiden Fillsystemen und dabei speziell auch bei den Flllsystemen 1 - 1 b besteht auch die Méglichkeit, den
in die jeweilige Flasche 2 eingebrachten Anteil der Komponente ZK bzw. ZK’ unter Verwendung von Durchflussmessern
zu steuern oder zu regeln, die dann anstelle der Dosierpumpe 19 bzw. 27 oder aber zusatzlich zu dieser im Flissig-
keitskanal vor oder nach dem Sperrventil 18 bzw. 28 vorgesehen ist, welches dann von der Steuereinheit 10 in Abhan-
gigkeit von dem Signal dieser Durchflussmesser gesteuert wird.

[0045] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich, dass zahlreiche
Anderungen sowie Abwandlungen méglich sind, ohne dass dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfindungs-
gedanke verlassen wird. So kann selbstverstandlich die Anzahl der Komponenten, die zusatzlich zu der Hauptkompo-
nente HK in die Flaschen oder Behélter wahlweise oder aber jeweils gemeinsam eingebracht werden beliebig sein.
[0046] Ebenfalls kann die vorliegende Erfindung auch dazu genutzt werden, auf einer Fillmaschine wahrend des
laufenden Betriebs zu einem Zeitpunkt parallel mehrere unterschiedliche Produkte abzuflllen. So ist es beispielsweise
moglich, alle zu fiillenden Flaschen 2 mit der Hauptkomponente HK zu fiillen, wobei durch die Fillelemente 3 einer
ersten Anzahl von Flaschen 2 eine erste Zusatzkomponente ZK und einer zweiten Anzahl von Flaschen 2 eine zweite
Zusatzkomponente ZK’ zugefiihrt wird.

Dabei kann das Verhaltnis der ersten Anzahl von Flaschen 2 zu der zweiten Anzahl von Flaschen 2 beliebig sein. Auch
kann die raumliche Anordnung der ersten Flaschen 2 zu der raumlichen Anordnung der zweiten Flaschen 2 beliebig
sein. Diese kdnnen beispielsweise abwechseln oder aber auch blockweise am Rotor 4 vorgesehen sein.

Durch diese Vorgehensweise wird es ermdglicht, ohne Umstellarbeiten einen beliebigen Produktmix zu erzeugen.

Bezugszeichenliste

[0047]

1,1a-1d Fullsystem

2 Flasche

21 Flaschenmiindung

2.2 Flansch

3 Fillelement

4 Rotor

5 Fillelementgehduse

6 Flussigkeitskanal

7 Leitung oder Fluidverbindung
71,72 Leitungsabschnitt

8 Kessel

9 Durchflussmesser

10 Steuerelektronik

11 Abgabedffnung

12 Gassperre

13 Flussigkeitsventil

14 Ventilkérper

15 Betatigungseinrichtung
16 Fluidverbindung oder Flussigkeitskanal
17 Abgabedffnung

18 Sperrventil

19 Dosierpumpe

20 Leitung

21 Behaltertrager

22 Einsatz

221 Verschluss

23 Ringspalt

24 Leitung

25 Auffangwanne

26 Sperrventil
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(fortgesetzt)
27 Dosierpumpe
28 Sperrventil
29 Kessel
30 Kanal
N Niveau des Flissigkeitsspiegels der Komponente HKim Kessel 8
HK, ZK, ZK’ Komponente
FA Fillelementachse

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Freistrahlftillen von Flaschen oder dergleichen Behaltern (2) mit einem flissigen Follgut bestehend
aus wenigstens zwei Komponenten (HK; ZK/ZK’), unter Verwendung eines Fullsystems (1, 1a) mit wenigstens einem
Fillelemente (3), welches zur gesteuerten Abgabe der ersten Komponente (HK) Uber wenigstens eine Abgabedff-
nung (11) einen diese Abgabeéffnung (11) bildenden Flussigkeitskanal (6) aufweist, in dem ein Flissigkeltsventil
(13) angeordnet ist und der lber eine Flissigkeitsverbindung (7) mit einem Vorratsbehalter oder Kessel (8) der
ersten Komponente (HK) In Verbindung steht, wobei wenigstens eine zusatzliche Komponente (ZK, ZK’) dosiert
Uber wenigstens eine zusatzliche Abgabedffnung (17), die an der wenigstens einen Abgabeédffnung (11) fir die
erste Komponente (HK) vorgesehen Ist, in den jeweiligen Behalter (2) oder in einen aus dem Fllelement (3) aus-
tretenden und dem Jeweiligen Behalter (2) zuflieRenden freien Strahl der ersten Komponente (HK) abgegeben wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Abgabe der wenigstens einen zusatzlichen Komponente (ZK, ZK’) an der wenigstens einen zusatzlichen
Abgabedffnung (17) erfolgt, die innerhalb der Abgabedffnung (11) im Bereich einer die wenigstens eine Abgabe-
6ffnung (11) fur die erste Komponente (HK) bildenden Gassperre (12) vorgesehenen

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine zusatzliche Komponente (ZK,
ZK’) unter Verwendung eines Durchflussmessers und/oder einer Dosierpumpe (19) dosiert abgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine weitere Komponente (ZK,
ZK’)derartabgegeben wird, dass das Vermischen dieser Komponente mitder ersten Komponente (HK) erstinnerhalb
des Behalters (2) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Abgabed&ffnung (17) fir
die zuséatzliche Komponente (ZK, ZK’) mit wenigstens einer Dosierpumpe (19) und/oder Durchflussmesser in Ver-
bindung steht, die oder der in Serie mit einem steuerbaren Sperrventil (18) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Verwendung von wenigstens
zwei mit der wenigstens einen Abgabedffnung (17) fir die zusatzliche Komponente (ZK, ZK’) oder mit dem Flis-
sigkeitskanal (7) vorzugsweise uber jeweils ein Sperrventil (18) in Verbindung stehende Dosierpumpen (19) und/
oder Durchflussmesser.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Ab-
gabedffnung (11, 17) des Fullelementes (3) in einem durch ein VerschlieBelement (22.1) wahrend einer CIP-Rei-
nigung verschlieBbaren Raum miindet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des laufenden
Betriebs alle zu filllenden Behalter (2) mit der Hauptkomponente (HK) gefiillt werden, wobei gleichzeitig eine erste
Anzahl von Behaltern (2) mit einer ersten zusatzilchen Komponente (ZK) und mindestens eine zweite Anzahl von
Behaltern (2) mit mindestens einer zweiten Zusatzkomponente (ZK’) gefiillt werden.

Fillsystem zum Freistrahlfiillen von Flaschen oder dergleichen Behaltern (2) mit einem flissigen Fillgut bestehend
aus wenigstens zwei Komponenten (HK; ZK/ZK’), mit wenigstens einem Fillelement (3), welches zur gesteuerten
Abgabe der ersten Komponente (HK) tber wenigstens eine Abgsbeéffnung (11) einen diese Abgabedffnung (11)
bildenden Flissigkeitskanal (6) aufweist, in dem ein Flissigkeitsventil (13) angeordnet ist und der ber eine Flis-
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sigkeitsverbindung (7) mit einem Vorratsbehalter oder Kessel (8) der ersten Komponente (HK) in Verbindung steht,
mit wenigstens einer zusatzlichen Abgabedffnung (17), die an der wenigstens einen Abgabedffnung (11) fur die
erste Komponente (HK) vorgesehen ist und Uber die wenigstens eine zusatzliche Komponente (ZK, ZK’) dosiert In
den jewelligen Behélter (2) oder in einen aus dem Fiillelement (3) austretenden und dem jeweiligen Behalter (2)
zuflieRenden freien Strahl der ersten Komponente (HK) abgegeben wird, und zwar gesteuert durch wenigstens
einen Durchflussmesser und/oder eine Dosierpumpe (19),

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine zuséatzliche Abgabedffnung (17) innerhalb der Abgabedffnung (11) im Bereich einer die
wenigstens eine Abgabedffnung (11) fir die erste Komponente (HK) bildenden Gassperre (12) vorgesehenen ist.

Fullsystern nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Abgabed&ffnung (17) fir die
zusatzliche Komponente (ZK, ZK’) mit wenigstens einer Dosierpumpe (19) und/oder Durchflussmesserin Verbindung
steht, die oder der in Serie mit einem steuerbaren Sperrventil (18) angeordnet ist.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8 oder 9, gekennzeichnet durch wenigstens zwei mit der
wenigstens einen Abgabedffnung (17) fir die zusatzliche Komponente (ZK, ZK’) in Verbindung stehende Dosier-
pumpen (19) und/oder Durchflussmesser.

Fillsystem nach einem der vorhergehenden Anspriiche 8-10, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Abgabedffnung (11, 17) des Fillelementes (3) in einem durch ein VerschlieRelement (22.1) wahrend einer CIP-
Reinigung verschliefbaren Raum miindet.

Claims

Method for free-jet filling bottles or similar containers (2) with a liquid filling material comprising at least two compo-
nents (HK; ZK/ZK’), using a filling system (1, 1 a) comprising at least one filling element (3) having a fluid channel
(6) for the controlled dispensing of the first component (HK) by way of at least one dispensing opening (11), said
channel forming said dispensing opening (11), a liquid valve (13) being disposed in said channel and said channel
being connected to a first component (HK) supply container or vessel (8) by way of a liquid connection (7), wherein
atleast one additional component (ZK, ZK’) is meter-dispensed, by way of at least one additional dispensing opening
(17) provided on the at least one dispensing opening (11) for the first component (HK), into the respective container
(2) or into a free jet of the first component (HK), said jet exiting the filling element (3) and being supplied to the
respective container (2), characterised in that the at least one additional component (ZK, ZK’) is discharged from
the at least one additional dispensing opening (17) provided within the dispensing opening (11) in the area of a gas
lock (12) that forms at least one dispensing opening (11) for the first component (HK).

Method according to claim 1, characterised in that the at least one additional component (ZK, ZK’) is meter-
dispensed using a flow meter and/or a metering pump (19).

Method according to claim 1 or 2, characterised in that the at least one further component (ZK, ZK’) is dispensed
such that this component is blended with the first component (HK) only within the container (2).

Method according to claim 2 or 3, characterised in that the at least one dispensing opening (17) for the additional
component (ZK, ZK’) is connected with at least one metering pump (19) and/or flow meter disposed in series with
a controllable check valve (18).

Method according to any one of the preceding claims, characterised by the use of at least two metering pumps
(19) and/or flow meters connected with the at least one dispensing opening (17) for the additional component (ZK,
ZK’) or with the fluid channel (7), preferably by way of one stop valve (18) each.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the at least one dispensing opening
(11, 17) of thefilling element (3) leads into a space that can be closed by a closing element (22.1) during CIP cleaning.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that, during operation, all containers (2) to
be filled are filled with the main component (HK), wherein, simultaneously, a first number of containers (2) are filled
with a first additional component (ZK) and at least a second number of containers (2) are filled with at least one
second additional component (ZK’).
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Filling system for free-jet filling bottles or similar containers (2) with a liquid filling material comprising at least two
components (HK; ZK/ZK’), comprising at least one filling element (3) having a fluid channel (6) for the controlled
dispensing of the first component (HK) by way of at least one dispensing opening (11), said channel forming said
dispensing opening (11), a liquid valve (13) being disposed in said channel and said channel being connected to a
first component (HK) supply container or vessel (8) by way of a liquid connection (7), comprising at least one
additional dispensing opening (17) provided on the at least one dispensing opening (11) for the first component
(HK) and meter-dispensed by way of the at least one additional component (ZK, ZK’) into the respective container
(2) or into a free jet of the first component (HK), said jet exiting the filling element (3) and being supplied to the
respective container (2), controlled by at least one flow meter and/or one dosing pump (19),

characterised in

that the at least one additional dispensing opening (17) is provided within the dispensing opening (11) in the area
of a gas lock (12) that forms at least one dispensing opening (11) for first component (HK).

Filling system according to claim 8, characterised in that the at least one dispensing opening (17) for the additional
component (ZK, ZK’) is connected with at least one metering pump (19) and/or flow meter disposed in series with
a controllable check valve (18).

Filling system according to any one of the preceding claims 8 or 9, characterised by at least two metering pumps
(19) and/or flow meters connected with the at least one dispensing opening (17) for the additional component (ZK,
ZK’).

Filling system according to any one of the preceding claims 8-10, characterised in that the at least one dispensing
opening (11, 17) of the filling element (3) leads into a space that can be closed by a closing element (22.1) during
CIP cleaning.

Revendications

Procédé servantau remplissage ajetlibre de bouteilles ou de contenants (2) similaires avec un produitde remplissage
liquide constitué d’au moins deux composants (HK ; ZK/ZK’), en utilisant un systéeme de remplissage (1, 1a) doté
d’au moins d’un élément de remplissage (3), qui présente, aux fins de la distribution commandée du premier com-
posant (HK) par I'intermédiaire au moins d’un orifice de distribution (11), un canal pour liquide (6) formant ledit orifice
de distribution (11), dans lequel canal pour liquide est disposée une soupape pour liquide (13) et qui est relié, par
lintermédiaire d’un raccordement pour liquide (7), a un réservoir ou a une cuve (8) du premier composant (HK),
dans lequel au moins un composant supplémentaire (ZK, ZK’) est distribué de maniére dosée par I'intermédiaire
aumoins d’un orifice de distribution supplémentaire (17), qui est prévu au niveau de I'au moins un orifice de distribution
(11) pour le premier composant (HK), dans le contenant (2) respectif ou dans un jet libre, sortant de I'élément de
remplissage (3) et s’écoulant en direction du contenant (2) respectif, du premier composant (HK), caractérisé en ce
que la distribution de I'au moins un composant supplémentaire (ZK, ZK’) est effectuée au niveau de I'au moins un
orifice de distribution supplémentaire (17), lequel orifice de distribution est prévu a I'intérieur de I'orifice de distribution
(11) dans la zone d’'une barriere de gaz (12) formant 'au moins un orifice de distribution (11) pour le premier
composant (HK).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'au moins un composant supplémentaire (ZK, ZK’) est
distribué de maniére dosée en utilisant un débitmétre et/ou une pompe de dosage (19).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que I'au moins un autre composant (ZK, ZK’) est distribué
de telle maniére que le mélange dudit composant au premier composant (HK) n’est effectué pour commencer qu’'a
l'intérieur du contenant (2).

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce que I'au moins un orifice de distribution (17) pour le
composant supplémentaire (ZK, ZK’) est relié a au moins une pompe de dosage (19) et/ou a un débitmetre, lesquels
sont disposés en série avec une soupape d’arrét (18) pouvant étre commandée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé par I'utilisation d’au moins deux
pompes de dosage (19) et/ou débitmetres reliés, de préférence par l'intermédiaire respectivement d’'une soupape
d’arrét (18), a I'au moins un orifice de distribution (17) pour le composant supplémentaire (ZK, ZK’) ou au canal
pour liquide (7).
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Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'au moins un orifice de
distribution (11, 17) de I'élément de remplissage (3) débouche dans un espace pouvant étre fermé par un élément
de fermeture (22.1) au cours d’'un nettoyage en place (NEP).

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que tous les contenants (2)
devant étre remplis sont remplis, lors du fonctionnement, du composant principal (HK), dans lequel simultanément
un premier nombre de contenants (2) est rempli d’'un premier composant supplémentaire (ZK) et qu’au moins un
deuxiéme nombre de contenants (2) est rempli d’au moins un deuxieme composant additionnel (ZK’).

Systeme de remplissage servant au remplissage par jet libre de bouteilles ou de contenants (2) similaires avec un
produit de remplissage liquide constitué d’au moins deux composants (HK ; ZK/ZK’), comprenant au moins un
élément de remplissage (3), qui présente, aux fins de la distribution commandée du premier composant (HK) par
l'intermédiaire au moins d’un orifice de distribution (11), un canal pour fluide (6) formant ledit orifice de distribution
(11), dans lequel canal pour fluide est disposée une soupape pour liquide (13) et qui est relié, par I'intermédiaire
d’un raccordement pour fluide (7), a un réservoir ou a une cuve (8) du premier composant (HK), comprenant au
moins un orifice de distribution supplémentaire (17), qui est prévu au niveau de I'au moins un orifice de distribution
(11) pour le premier composant (HK) et qui permet de distribuer de maniére dosée I'au moins un composant
supplémentaire (ZK, ZK’) dans le contenant (2) respectif ou dans un jet libre, sortant de I'élément de remplissage
(3) et s’écoulant en direction du contenant (2) respectif, du premier composant (HK), et ce de maniére commandée
par au moins un débitmétre et/ou une pompe de dosage (19),

caractérisé en ce

que I'au moins un orifice de distribution supplémentaire (17) est prévu a l'intérieur de I'orifice de distribution (11)
dans la zone d’une barriére de gaz (12) formant I'au moins un orifice de distribution (11) pour le premier composant
(HK).

Systeme de remplissage selon la revendication 8, caractérisé en ce que I'au moins un orifice de distribution (17)
pour le composant supplémentaire (ZK, ZK’) est relié a au moins une pompe de dosage (19) et/ou a un débitmetre,
lesquels sont disposés en série avec une soupape d’arrét (18) pouvant étre commandée.

Systeme de remplissage selon I'une quelconque des revendications précédentes 8 ou 9, caractérisé par au moins
deux pompes de dosage (19) et/ou deux débitmeétres reliés a 'au moins un orifice de distribution (17) pour le
composant supplémentaire (ZK, ZK’).

Systeme de remplissage selon I'une quelconque des revendications précédentes 8 a 10, caractérisé en ce que

I'au moins un orifice de distribution (11, 17) de I'élément de remplissage (3) débouche dans un espace pouvant étre
fermé par un élément de fermeture (22.1) au cours d’un nettoyage en place (NEP).
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Figur 2
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Figur 4
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Figur 5
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