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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum dosierten Beflllen von Behaltern, insbe-
sondere Karton/Kunststoff-Verbundverpackungen, um-
fassend wenigstens einen Vorratsbehalter fir wenig-
stens ein abzufiillendes Produkt, Mittel zum Férdern und
Dosieren des wenigstens einen Produktes und eine DU-
se, wobei die Diise oberhalb des zu befiillenden Behal-
ters angeordnet ist, wobei der Diisenkérper zweiteilig
ausgebildetist und wenigstens ein diisenférmiges Innen-
teil und ein in seinem unteren Bereich um das Innenteil
herum ausgebildetes AuRenteil aufweist und wobei zwi-
schen dem Innenteil und dem Aufenteil ein Ringspalt
ausgebildet ist, durch den wenigstens ein weiteres Pro-
dukt dem Hauptprodukt zumischbar ist. GB 394403 of-
fenbart eine vorrichtung gemal dem oberbegraff des
Auspruchs 1.

[0002] Vorrichtungen zum dosierten Befillen von Be-
haltern sind aus der Praxis in mannigfache Ausfertigung
bekannt.

[0003] Dabeiwerden oft Fllldisen mitinnenliegenden
StoReln verwendet, deren Betétigung fiir die Dosierung
der gewlinschten Menge des abzafillenden Produktes
dient. Beim Abflillen mehrerer Produkte geschieht dies
hintereinander, indem das zweite Produkt in einem zwei-
ten Fullschritt in das bereits in der zu befillenden Ver-
packung befindliche erste Produkt hineingegeben wird.
Auf diese Weise ist eine homogene Vermischung beider
Produkte nicht méglich.

[0004] Ferner kann bei den bekannten Diisenformen
die auBeren Kontur des Auslaufes durch mogliche Sprit-
zer des Produktes verunreinigt werden und stellt so, ins-
besondere bei langerer Produktionsdauer, ein asepti-
sches Risiko dar. Dies kann nur durch eine manuelle
Reinigung bei einem entsprechenden Produktstillstand
und eine nochmalige Sterilisation behoben werden.
[0005] Darlber hinaus ist es fiir sich bereits aus der
DE 696 14 089 T2 bekannt, unterschiedliche Sorten von
Speiseeis so zu vermischen, dass ein kontrastierendes
Muster in Form einer Spirale oder konzentrischer Kreise
entsteht. Mit dieser bekannten Vorrichtung lasst sich je-
doch kein homogenes Gemisch aus unterschiedlichen
Ausgangsprodukten herstellen.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren der
eingangs beschriebenen Art so auszugestalten und wei-
terzubilden, dass die vorerwahnten Nachteile zuverlas-
sig vermieden werden.

[0007] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt hinsichtlich
der erfindungsgemaRen Vorrichtung nach Auspruch 1
dadurch, dass dass in der Wandung im unteren auferen
Bereich des Innenteils und/oder im unteren inneren Be-
reich des AuRRenteils ein horizontal verlaufender Ringka-
nal vorgesehen ist. Dieser Ringkanal kann entweder um-
laufend durchgehend ausgebildet sein oder alternativ in
eine Mehrzahl von Ringsegmentkammern entsprechend
der Anzahl der weiteren zu beflillenden Produkte aufge-
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teilt sein. Der Vorteil des Ringkanals besteht darin, dass
sich die zugefuhrten weiteren Produkte bereits im Ring-
kanal miteinander vermischen, so dass eine noch bes-
sere homogene Verteilung vor Einleitung in das Haupt-
produkt erreicht wird.

[0008] Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass dem Hauptprodukt noch wenig-
stens ein weiteres Produkt in einem festgelegten Misch-
verhaltnis derart zugegeben wird, dass das wenigstens
eine weitere Produkt durch einen umlaufenden Ringspalt
in einem flachen Winkel auf die duRere Oberflache des
Auslaufs des Diisenkorpers auftrifft.

[0009] Die Erfindung hat erkannt, dass die Abfiillung
mehrerer unterschiedlicher Produkte in einem einzigen
Arbeitsschritt méglich ist, indem die Produkte unmittelbar
vor dem Eintritt der Produkte in den Behalter definiert
zusammengebracht und auf diese Weise gemischt wer-
den. Auf diese Weise kann ein nahezu homogenes Ge-
samtprodukt abgefllt werden.

[0010] GemalR einer weiteren Lehre der Erfindung
weist das Innenteil des Dusenkérpers wenigstens einen
Kanal fiir das wenigstens eine weitere Produkt auf, wobei
ein solcher Kanal bevorzugt in der Wandung des Innen-
teils ausgebildet ist. Auf diese Weise bleibt das AuRere
des Dusenkorpers frei von Aufbauten oder Leitungen,
welche den Reinigung- und Sterilisationsprozess er-
schweren.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist der
Dusenkorper im wesentlichen rotationssymmetrisch
ausgebildet und das Aufienteils von unten auf das In-
nenteil aufsteckbar. Eine solche Ausfiihrungsform er-
leichtert sowohl die Herstellung des Dusenkérpers als
auch seine Montage bzw. Demontage zu Wartungs-
zwecken.

[0012] GemaR einer weiteren Lehre der Erfindung
kann das Innenteil ferner Giber wenigstens einen umlau-
fenden Ringkanal zum Durchleiten eines Temperiermit-
tels verfiigen. Die Temperierung der Disenauslaufe ist
zweckmalig, da bei Auslaufen mit durchgehender Ven-
tilstange (Stoflel) durch den Auslauf hindurch eine Ver-
klemmung des Stofels den Produktionsweg blockieren
kann. In diesen Fallen kann die Produktion erst nach ei-
ner Abklhlphase wieder aufgenommen werden. Da der
StdRel in der Regel in seitlichen Ausnehmungen in der
inneren Wandung des Disenkdrpers gefuhrt wird, fihrt
eine Abkihlung des Dusenkdrpers auch zu einer Abkuih-
lung des StolRels.

[0013] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rung der Erfindung wird der Auslauf des Disenkdrpers
von einer schlitzartigen Offnung gebildet. Er kann auch
aus einer Bohrung oder eine Mehrzahl von Bohrungen
bestehen.

[0014] Werden dem Hauptsprodukt zwei weitere Pro-
dukte zugegeben, verteilen sich erfindungsgernafd die
beiden Produkte tber einen jeweils etwa 180° umfassen-
den Ringspalt um den Fillstrahl des Hauptproduktes.
Dies gilt selbstverstandlich auch fiir mehr als zwei zu-
satzlich zu beflllende Produkte, hier erfolgt die Vertei-
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lung in einem entsprechend kleineren ringsegmentférmi-
gen Bereich. Je nach Art und Menge der zugegebenen
Produkte Iasst sich im Rahmen der Erfindung auch nur
ein Teil der zusatzlichen Produkte miteinander vorvermi-
schen, wenn die Ringkammersegmente entsprechend
ausgebildet sind.

[0015] Eineweitere Lehre der Erfindung siehtvor, dass
dem Hauptprodukt wenigstens zwei weitere Produkte zu-
gegeben werden und dass sich die Produkte vor Errei-
chen des Ringspaltes in einem umlaufenden Ringkanal
miteinander vermischen.

[0016] So ist es mit der erfindungsgemafen Vorrich-
tung auch mdglich, beispielsweise eine Milchmischung
als Basis von Fetakase in flissiger Form durch die Haupt-
dise zu befullen und durch die weiteren Kanale Salzlake
und Enzyme derart beizugeben, dass sich die Produkte
beim Fllvorgang gleichmafig miteinander vermischen.
[0017] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wer-
den die zuséatzlichen Kanale bzw. der Ringspalt zum Ein-
leiten von wassrigen Zusatzprodukten, Sterilluft, Reini-
gungsmedien o. dgl. verwendet, um die Diise zu reinigen
und/oder zu sterilisieren. Insbesondere das Einblasen
von gekuihlter Sterilluft durch die in der Wandung des
Disenkérpers befindlichen Kanale kann zur weiteren
Temperierung der Diisen beitragen.

[0018] SchlieRlich ist es gemaR einer anderen Lehre
der Erfindung auch mdglich, dass als weitere Produkte
Inertgase zur Reduzierung der Sauerstoffs im Hauptpro-
dukt bei der Beflillung des Hauptproduktes verwendet
werden. Durch Injektion eines Inertgases direkt in den
Produktflllstrahl 1asst sich die Menge des Sauerstoffge-
haltes im Schaum minimieren. Dies giltinsbesondere bei
Produkten, bei denen die Existenz eines zu hohen Sau-
erstoffgehaltes im Produkt ein kritischer Faktor fur die
Produkthaltbarkeit bzw. Produktqualitat darstellt.
[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
lediglich ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel darstel-
lenden Zeichnung néher erlautert. In der Zeichnung zei-
gen:

Fig. 1 eine Duse fur ein erfindungsgemafe Vorrich-
tung ohne den innenliegenden StoRel im Ver-
tikalschnitt,

Fig. 2 den Gegenstand aus Fig. 1 ohne aufgesteck-
tes Aulienteil,

Fig. 3a  ein erstes Ausflhrungsbeispiel des Disen-
auslasses in einer Seitenansicht und

Fig. 3b  ein zweites Ausflihrungsbeispiel des Diisen-
auslasses in einer Seitenansicht.

[0020] Die Duse fur die er-f-Lndungsgerlafe Vorrich-

tung wird in ihrer Gesamtheit, jedoch ohne ventilstofel,
in Fig. 1 im Vertikalschnitt dargestellt. Hier ist das Innen-
teil mit 1 und das aufsteckbare Auflenteil mit 2 bezeich-
net. Durch den bei aufgesetztem AuRenteil 2 im unteren
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Bereich zwischen Innenteil 1 und AuRRenteil 2 entstehen-
dem Ringspalt gilt dieser als umlaufende Ringspaltdiise
3. Das AuRenteil ist dabei in seinem Auslaufbereich so
geformt, dass der aus der Ringspaltdiise 3 austretende
Produktstrahl auf die untere duflere Wandlung des In-
nenteils 1 auftrifft und dort das Festsetzen von Spritzen,
Schaum o. dgl. zuverlassig verhindert.

[0021] Imdargestelltenundinsoweitbevorzugten Aus-
fiihrungsbeispiel sind in der Seitenwandung des Innen-
teils vertikal eingebrachte Kanale 4A und 4B vorgesehen,
welche das Produkt Gber weitere Kanale 4A’ und 4B’, die
in die AuRRenseite im unteren Bereich des Innenteils 1
gefrast sind und gemeinsam mit dem Auf3enteil 2 ent-
sprechende Kanale bilden. Die Zufuhr der weiteren Pro-
dukte erfolgt dabei, wie in Fig. 1 angedeutet, durch ent-
sprechende Zuleitungen 5A bzw. 5B.

[0022] Die Kanale 4A’ und 4B’ miinden in einen Ring-
kanal 6, der im unteren Bereich umlaufend in den dufRe-
ren Umfang des Innenteils 1 eingebracht worden ist, wie
deutlich aus Fig. 2 hervorgeht.

[0023] Im oberen Bereich des Innenteils 1 ist ein zwei-
ter umlaufender Ringkanal 7 zu erkennen, welcher zum
Durchleiten von Temperiermedium geeignet ist, um die
Temperatur des Disenkdrpers beim Betrieb in einem
vorgegebenen Sollwertbereich halten zu kdnnen.
[0024] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der
Auslauf des Diisenkérpers mit einer schlitzartigen Off-
nung 8 versehen, welche auch ein Befillen mit gréReren
stiickigen Produkten wie Fleisch, Kése oder Gemise er-
laubt. Der nicht dargestellte Stol3el wird in diesem Fall
von senkrechten Begrenzungswéanden 9 und entspre-
chenden Fuhrungsnuten 10 gefiihrt.

[0025] Die Fig. 3a und 3b zeigen den unteren Teil des
Innenteils 1 der Diise, wobei in Fig. 3a der Ringkanal 6
umlaufend durchgehend ausgebildet ist und in Fig. 3b
mittels Trennstegen 11 in unterschiedliche Ringkammer-
segmente 6A und 6B aufgeteilt ist. Diese Trennstege 11
mussen nicht (bei zwei zusatzlichen Produkten) diame-
tral gegentiberliegend angeordnet sein. Es ist vielmehr
auch mdglich, tber die Anordnung dieser Trennstege 11
die Verteilung einzelner Produkte aus Dosier- oder Mi-
schungsgriinden zu variieren.

[0026] Die beanspruchte Duse fir die erfindungsge-
male Vorrichtung ist einfach im Aufbau, leicht zu reini-
gen, temperierbar und kann neben dem eigentlichen Full-
vorgang auch noch fiir Reinigungs- und/oder Sterilisier-
prozesse verwendet werden. Auch ist es moglich, dass
als weitere Produkte Inertgase zur Reduzierung der
Schaumbildung des Hauptproduktes bei dessen Beflil-
lung verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum dosierten Befiillen von Behéltern,
insbesondere  Karton/Kunststoff-Verbundverpak-
kungen, umfassend wenigstens einen Vorratsbehal-
ter fir wenigstens ein abzuflllendes Produkt, Mittel
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zum Foérdern und Dosieren des wenigstens einen
Produktes und eine Dise, wobei die Duse oberhalb
des zu befiillenden Behalters angeordnet ist, wobei
der Disenkorper zweiteilig ausgebildet ist und we-
nigstens ein disenférmiges Innenteil (1) und ein in
seinem unteren Bereich um das Innenteil (1) herum
ausgebildetes AuRenteil (2) aufweist und wobei zwi-
schen dem Innenteil (1) und dem AuBenteil (2) ein
Ringspalt (3) ausgebildet ist, durch den wenigstens
ein weiteres Produkt dem Hauptprodukt zumischbar
ist, dadurch gekenntzeichnet, dass in der Wan-
dung im unteren aufReren Bereich des Innenteils (1)
und/oder im unteren inneren Bereich des AuRenteils
(2) ein horizontal verlaufender Ringkanal (6) vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Innenteil (1)
des Diisenkdrpers wenigstens einen Kanal (4A, 4B)
fir das wenigstens eine weitere Produkt aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens ei-
ne Kanal. (4A, 4B) in der Wandung des Innenteils
(1) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Dusenkérper
im wesentlichen rotationssymmetrisch ausgebildet
ist, wobei das AufRenteil (2) von unten auf das In-
nenteil (1) aufsteckbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ringkanal (6)
umlaufend durchgehend ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ringkanal (6)
umlaufend ausgebildet ist und in eine Mehrzahl von
Ringsegmentkammern (6A, 6B) entsprechend der
Anzahl der weiteren zu beflillenden Produkte aufge-
teilt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Innenteil (1)
wenigstens einen zweitem umlaufenden Ringkanal
(7) zum Durchleiten eines Temperiermittels auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekenntzeichnet, dass der Auslauf des
Diisenkérpers von einer schlitzartigen Offnung (8)
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Auslauf des
Dusenkérpers von einer Bohrung oder einer Mehr-
zahl von Bohrungen gebildet ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Innenteil (1)
zwei gegenulberliegend angeordnet und im wesent-
lichen vertikal verlaufende Kanéle (4A, 4A’; 4B, 4B’)
fur zwei weitere zu befiillende Medien aufweist und
dass jedem Kanal eine etwa 180° umspannende
Ringsegmentkammer (6A, 6B) zugeordnet ist.

Verfahren zum dosierten Befiillen von Behéltern,
insbesondere  Karton/Kunsstoff-Verbundverpak-
kungen, wobei das Hauptprodukt durch den Disen-
korper einer Fulldise in den sterilisierten Behalter
geleitet wird, wobei dem Hauptprodukt noch wenig-
stens ein weiteres Produkt in einem festgelegten
Mischverhéltnis zugegeben wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens
eine weitere Produkt durch einen umlaufenden Ring-
spalt, (3) in einem flachen Winkel auf die auRere
Oberflache des Auslaufs des Disenkérpers auftrifft,
wobei

in der Wandung im unteren auferen Bereich des
Innenteils (1) und/oder im unteren inneren Bereich
des AuBenteils (2) ein horizontal verlaufender Ring-
kanal (6) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Hauptpro-
dukt zwei weitere Produkte zugegeben werden und
dass sich die beiden Produkte lber einen jeweils
etwa 180° umfassenden Ringspalt (3) um den Full-
strahl des Hauptproduktes verteilen.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Hauptpro-
dukt wenigstens zwei weitere Produkte zugegeben
werden und dass sich die Produkte vor Erreichen
des Ringspaltes (3) in einem umlaufenden Ringka-
nal (6) miteinander vermischen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzlichen
Kanale bzw. der Ringspalt (3) zum Einleiten von
wassrigen Zusatzprodukten, Sterilluft, Reinigungs-
medien o. dgl. verwendet werden, um die Dise zu
reinigen und/oder zu sterilisieren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass als weitere Pro-
dukte Inertgase zur Reduzierung des Sauerstoffs im
Hauptprodukt bei der Beflillung des Hauptproduktes
verwendet werden.

Claims

1.

Device for dosed filling of containers, in particular
cardboard/plastic composite packaging, comprising
at least one reservoir for at least one product to be
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filled, means for conveying and dosing the at least
one product, and a nozzle, wherein the nozzle is ar-
ranged above the container to be filled, wherein the
nozzle body is designed as two parts and has atleast
one nozzle-shaped inner part (1) and one outer part
(2) designed in its lower region around the inner part
(1) and wherein between the inner part (1) and the
outer part (2) an annular gap (3) is designed, by
means of which at least one further product can be
mixed with the main product, characterised in that
in the wall in the lower outer region of the inner part
(1) and/or in the lower inner region of the outer part
(2) an annular channel (6) running horizontally is pro-
vided.

Device according to Claim 1, characterised in that
the inner part (1) of the nozzle body has at least one
channel (4A, 4B) for the at least one further product.

Device according to Claim 2, characterised in that
the at least one channel (4A, 4B) is designed in the
wall of the inner part (1).

Device according to any one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that the nozzle body is designed to be
substantially rotationally-symmetrical, wherein the
outer part (2) can be fitted onto the inner part (1) from
below.

Device according to any one of Claims 1 to 4, char-
acterised in thatthe annular channel (6) is designed
to be circumferentially continuous.

Device according to any one of Claims 1 to 4, char-
acterised in thatthe annular channel (6) is designed
to be circumferential and is divided into a plurality of
annular segment chambers (6A, 6B) corresponding
to the number of further products to be filled.

Device according to any one of Claims 1 to 6, char-
acterised in that the inner part (1) has at least one
second circumferential annular channel (7) for pass-
ing a temperature control medium therethrough.

Device according to any one of Claims 1 to 7, char-
acterised in that the outlet of the nozzle body is
formed by a slot-type opening (8).

Device according to any one of Claims 1 to 7, char-
acterised in that the outlet of the nozzle body is
formed by a bore or a plurality of bores.

Device according to any one of Claims 1 to 9, char-
acterised in that the inner part (1) has two channels
(4A,4A’; 4B, 4B’), arranged opposite each other and
running substantially vertically, for two further media
to be filled and in that each channel is associated
with an annular segment chamber (6A, 6B) encom-
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11.

12.

13.

14.

15.

passing approximately 180°.

Method for dosed filling of containers, in particular
cardboard/plastic composite packaging, wherein the
main product is passed through the nozzle body of
a filling nozzle into the sterilised container, wherein
at least one further product is also added to the main
productin a pre-determined mixing ratio, character-
ised in that the at least one further productimpinges
through a circumferential annular gap (3) upon the
outer surface of the outlet of the nozzle body at a
shallow angle, wherein in the wall in the lower outer
region of the inner part (1) and/or in the lower inner
region of the outer part (2) an annular channel (6)
running horizontally is provided.

Method according to Claim 11, characterised in
that two further products are added to the main prod-
uct and in that both products are distributed via an
annular gap (3), in each case encompassing approx-
imately 180°, around the filling stream of the main
product.

Method according to Claim 11, characterised in
that at least two further products are added to the
main product and in that the products mix together
prior to reaching the annular gap (3) in a circumfer-
ential annular channel (6).

Method according to any one of Claims 11 to 13,
characterised in that the additional channels or the
annular gap (3) are used for introducing aqueous
additional products, sterile air, cleaning agents or
the like in order to clean and/or sterilise the nozzle.

Method according to any one of Claims 11 to 14,
characterised in that as further products inert gas-
es are used for reducing the oxygen in the main prod-
uct during filling of the main product.

Revendications

Dispositif pour le remplissage dosé de récipients, en
particulier d’'emballages composites en carton / ma-
tiere synthétique, qui comprend au moins un réser-
voir pour au moins un produit de remplissage, des
moyens de transport et de dosage d’au moins ce
produit, et une buse, sachant que la buse est dispo-
sée au-dessus du récipient a remplir, le corps de la
buse étant composé de deux parties, et étant doté
d’au moins une partie intérieure (1), en forme de bu-
se et d’'une partie extérieure (2), dont la partie infé-
rieure est agencée autour de la partie intérieure (1),
et sachant qu'une fente annulaire (3), par laquelle
au moins un autre produit peut étre mélangé avec
le produit principal, est formée entre la partie inté-
rieure (1) et la partie extérieure (2), caractérisé en



10.

1.

9 EP 2 155 559 B1 10

ce que, dans la paroi, située dans lazone extérieure,
inférieure de la partie intérieure (1) et / ou dans la
zone intérieure, inférieure de la partie extérieure (2),
est prévu un canal annulaire (6), qui s’étend horizon-
talement.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la partie intérieure (1) du corps de buse est
doté d’au moins un canal (4A, 4B) pour au moins un
autre produit.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le canal (4A, 4B), au moins prévu, est formé
dans la paroi de la partie intérieure (1).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le corps de buse est essentiel-
lement symétrique en rotation, sachant que la partie
extérieure (2) peut étre emboitée, par le bas, sur la
partie intérieure (1).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le canal annulaire (6) est formé
de maniére continue a la périphérie.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le canal annulaire (6) est formé
a la périphérie et est divisé en une pluralité de seg-
ments de chambres annulaires (6A, 6B) en fonction
du nombre des autres produits de remplissage.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la partie intérieure (1) est dotée
d’au moins un deuxiéme canal annulaire, continu (7)
pour 'amenée d’un agent de mise a température.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la bouche du corps de buse
consiste en une ouverture en forme de fente (8).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la sortie du corps de buse con-
siste en un alésage ou une pluralité d’alésages.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que la partie intérieure (1) est dotée
de deux canaux sensiblement verticaux (4A, 4’ ; 4B,
4B’) pour deux autres produits de remplissage, et
gu’a chaque canal est associé un segment de cham-
bre annulaire (6A, 6B), qui couvre environ 180 °.

Procédé pour le remplissage dosé de récipients, en
particulier d’emballages composites carton/ matiére
plastique, sachant que le produit principal est con-
duit, a travers le corps d’une buse de remplissage,
dans le récipient stérilisé, au moins un autre produit
étant ajouté audit produit principal, dans un rapport
de mélange prédéterminé, caractérisé en ce que
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13.

14.

15.

I'autre produit, au moins prévu, tombe sous un angle
plat, sur la surface extérieure de la bouche du corps
de buse, par une fente annulaire (3) continue, sa-
chant que, dans la zone extérieure, inférieure de la
partie intérieure (1) et / ou dans la zone intérieure,
inférieure de la partie extérieure (2), est prévu un
canal annulaire (6), qui s’étend horizontalement.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que deux produits sont ajoutés au produit princi-
pal et que lesdits deux produits sont répartis, res-
pectivement, autour du flux de remplissage, par une
fente annulaire (3), qui couvre 180 °.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que deux autres produits, au moins, sont ajoutés
au produit principal et que les produits sont mélan-
gés ensemble dans un canal annulaire, continu (6),
avant d’atteindre la fente annulaire (3).

Procédé selon I'une des revendications 11 a 13, ca-
ractérisé en ce que les canaux supplémentaires,
respectivement la fente annulaire (3) sont utilisés
pour lintroduction de produits supplémentaires,
aqueux, air stérile, agents de nettoyage ou produits
analogues, pour le nettoyage et / ou la stérilisation
de la buse.

Procédé selon 'une des revendications 11 a 14, ca-
ractérisé en ce que des gaz inertes peuvent étre
utilisés, comme autres produits, pour réduire 'oxy-
géne dans le produit principal lors du remplissage
dudit produit principal.
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