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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Wechseln von an umlaufenden Behélterbehand-
lungsmaschinen angeordneten Bauteilen, insbesondere
Behandlungskopf bauteilen zum Umstellen auf andere
Full-, Reinigungs- und/oder Verschlieprogramme, wo-
bei die einzelnen Bauteile entfernt und durch andere er-
setzt werden.

[0002] Bei Abfiillmaschinen ist es erforderlich, be-
stimmte Bauteile an den Behandtungsképfen auszutau-
schen. Hierzu gehdéren z.B. Fillrohre, Spulbehélter und
dergleichen. Insbesondere bei mechanischen Fillma-
schinen zum Abfullen von Getranken, deren Fillhdhe im
Wesentlichen durch die Unterkante eines kurzen Full-
rohres bestimmt wird, ist es erforderlich, dieses bei un-
terschiedlichen Fullhéhen auszutauschen. Im Allgemei-
nen werden diese kurzen Fullrohre (wenn sie mit einem
Schraubgewinde ausgestattet sind) durch Ausschrau-
ben aus dem Fill- bzw. Behandlungskopf entfernt und
durch entsprechende Fillrohre anderer Léange ersetzt.
Bei einer vorgesehenen Steckverbindung solcher Full-
rohre ist es bereits bekannt geworden, diese mit einer
pneumatischen Abzugsvorrichtung, die jeweils von Hand
betatigt wird, zu entfernen.

[0003] Beieiner Vorrichtung gemaf der DE 19840172
Al, gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1, ist an der
Peripherie der Behalterbehandlungsmaschine ein in un-
terschiedliche Positionen verfahrbarer Bestiickungs-
und Wechselautomat vorgesehen, mit welchem Bauteile
an den Behandlungskdpfen angebracht, vorhandene
Bauteile von diesen entfernt und in eine Vorratsposition
verbringbar und andere Bauteile aus ihrer Vorratspositi-
on mit den Behandlungskoépfen verbindbar sind, wobei
der Bestlickungs- und Wechselautomat Teilsegmente
der Behalterbehandlungsmaschine selbsttéatig abfahrt
und jeweils einen Bauteilwechsel an mindestens einem
von nebeneinander angeordneten Behandlungskopfen
vollzieht.

[0004] Der Bestuckungs- und Wechselautomat nimmt
nach einer separaten Grobpositionierung der Behand-
lungsmaschine eine eigene Feinpositionierung gegen-
Uber dieser und einen anschlieBenden Wechsel der Bau-
teile vor.

[0005] Der Automat ist mit mindestens einer Bestiik-
kungseinheit fiir ein oder mehrere Wechselteile ausge-
bildet und sektorweise mit den kreisférmig angebrachten
fullventilen in eine Ubereinstimmende Lage verbringbar
und tauscht in der Wechselarbeitsposition mehrere Luft-
rohre aus.

[0006] Der einzelne Arbeitsvorgang zum Wechseln
von an umlaufenden Behandlungsmaschinen angeord-
neten Bauteilen umfaf3t dabei folgende Schritte:

- sektionales Verfahren des, Behandlungsmaschi-
nenrotors mit nachfolgender Grobpositionierung;

- eine Feinpositionierung der Bestiickungseinheit am
Behandlungskopf mit Entnahme des Bauteils und
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Ablage in einer Magazineinheit;

- Entnahme mindestens eines Bauteils aus einer Ma-
gazineinheit mit nachfolgender Positionierung und
Befestigung des Bauteils an mindestens einem Be-
handlungskopf;

- Ermittlung einer weiteren Arbeitsposition des Be-
stickungs- und Wechselautomaten und/oder Fein-
positionierung zu einem weiteren Sektor des sektio-
nal verfahrenen Behandlungsmaschinenrotors.

[0007] Hieraus ist erkennbar, dass ein solcher Wech-
sel auch bei diesem verbesserten Stand der Technik
nach wie vor mit umfangreichen Arbeitsschritten und ei-
nem entsprechenden Zeitaufwand verbunden ist
[0008] Beider Reinigung solcher Fillmaschinen bzw.
deren Behandlungskdpfe ist es ferner bekannt, fir den
Reinigungsvorgang entsprechend ausgebildete Spulbe-
hélter einzeln mit den Behandlungskdpfen zu verbinden.
Hierbei wird eine von au3en an den Drehkreis der Full-
maschine heranfiihrbare Zufuhreinrichtung mit dem
Drehkreis in eine Zubringstellung verbracht, wonach die
einzelnen Spulbehalter in eine Arretierungsposition und
mit den Behandlungsstationen verbunden und in Umlauf
gebracht werden. Nach Beendigung des Spiilvorganges
werden die Spulbehélter durch die Zufiihreinrichtung von
den Behandlungsstationen getrennt und aus dem Dreh-
kreis aul3erhalb des Bereiches der Gefalbehandlungs-
maschine abgestellt.

[0009] Um hier eine Verbesserung zu erreichen, hat
man bereits vorgeschlagen, das Befestigen des Spulbe-
hélters an den Fullelementen ohne zuséatzliche Hilfsmittel
im Wesentlichen automatisch durchzufiihren, wobei die
Halterung des Spulbehétters Uber den Auslaufbereich
der Flaschen hinaus aufrechterhalten wird, wozu es le-
diglich notwendig ist, die Betatigung des Entlastungsven-
tils wahrend des Spuilzyklus zu unterbinden. Gleichzeitig
wird der Gedanke offenbart, den in der Fillmaschine
herrschenden Druck dazu auszunutzen, die Halterung
des Spulbehélters an dem Fillelement selbst aufrecht-
zuerhalten (DE 23089190C3, DE 2747501C3, DE
3227244C1 und DE-GM 7218143). Mit diesen bekann-
ten Vorschlagen ist bereits eine wesentliche Erleichte-
rung bei der taglichen Reinigung solcher Fullmaschinen
gegeben. Die einzelnen. Spllbehélter werden von einer
Parkposition auRerhalb der Fullmaschine auf das Trans-
portband fir die zu befiillenden Flaschen gesetzt und in
die Maschine eingefahren. Wahrend des Umlaufs erfolgt
dann durch Anheben der Huborgane auch das Anheben
dieser Spilbehélter gegen das Fullventil, wobei dann
durch Druckbeaufschlagung der Behélter ein automati-
sches Festklemmen an den Teilen des Fillelementes
bewirkt wird. Die Behélter kbnnen dann mehrfach um-
laufen und nach Abschluf? des Fillverfahrens wieder aus
der Maschine entlassen werden. Hierzu wird der Spul-
behélter drucklos geschaltet und von den Huborganen
wieder auf die niedrige Abflihrebene des Auslauftrans-
porteurs gebracht.

[0010] SchlieRlich ist es bekannt geworden, die Spiil-
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behalter in der Maschine selbst zu belassen und mittels
selbstandiger Hubvorrichtungen, die au3erhalb der ei-
gentlichen Huborgane zum Anheben der Flaschen an-
geordnet sind, gegen die Fillelemente zu bewegen (DE
2553989B2). Nach dieser bekannten Ausgestaltung sind
weitere Huborgane zum Bewegen der Spulbehalter er-
forderlich, was den gesamten maschinen- und steue-
rungstechnischen Aufwand einer ohnehin schon kompli-
zierten Fullmaschine erheblich vergrof3ert. Hinzu kommt,
dass die zusatzlichen Huborgane erheblich auBerhalb
des Zentrums der eigentlichen Fillventliachsen statio-
niert sein missen und hierdurch erhebliche Abstiitzungs-
probleme bei der anschlieRenden Druckspulung auftre-
ten.

[0011] Insbesondere die von auRen vorzunehmenden
Austauschaktionen an solchen Behéalterbehandlungs-
maschinen und deren Fiill- und Behandlungskdpfe wei-
sen ferner bei dem Einsatz aseptischer Fllsysteme
durch den erforderlichen Eingriff in den ReinrAumen er-
hebliche Nachteile auf.

[0012] Der Erfindung liegt nun unter Vermeidung der
aufgezeigten Nachteile die Aufgabe zugrunde, bei der
Veranderung des Fiill- oder Reinigungsprogramms oder
Umstellung auf andere Gebinde- und MindungsgréRen
der zu befillenden und/oder zu verschlieRenden Behal-
ter eine wesentlich schnellere und einfachere Umstel-
lung/Anpassung der Behandlungs- und Fillmaschine
vornehmen zu kénnen, wobei insbesondere auch der
Eingriff von Auf3en bei aseptischen Behandlungsverfah-
ren in ReinrfAumen oder Maschinen mit solchen reinrau-
martigen Behandlungsabteilungen und -zonen vermie-
den werden soll.

[0013] Diese der Erfindung vorgegebene Aufgaben-
stellung wird bei einer Behdlterbehandlungsmaschine
der genannten Art geldst durch die Merkmale der An-
spriche 1 und 2 sowie der Unteranspriiche.

[0014] Der wesentliche Vorteil der vorliegenden Erfin-
dung besteht nun darin, dass der Wechsel von Behand-
lungsbauteilen wie Aufnahmen, Zentrierungen, Halteein-
richtungen und Hatskragenunterstiitzungen u. dgl. sowie
Spulbehélter oder Spiilrohre und -Disen mit nur einem
Verstellvorgang automatisch bei bzw. an allen Behand-
lungskodpfen einer solchen Behalterbehandlungsmaschi-
ne vorgenommen werden kann.

[0015] Insbesondere ergibt sich eine erhebliche Zeit-
ersparnis bei solchen Umstellarbeiten, zumal Behélter-
behandlungsmaschinen haufig deutlich tber einhundert
einzelne Behandlungskdpfe und/oder Fillstellen aufwei-
sen.

[0016] Darlber hinaus ist bei abgeschlossenen Rau-
men oder Raumteilen solcher Behandlungsmaschinen
oder deren Anordnung in speziellen AseptikrAumen ein
von auf3en vorzunehmender Eingriff nicht mehr erforder-
lich.

[0017] Weiterbildungen und Varianten der Erfindung
werden nachfolgend im Zusammenhang mit den Ausfiih-
rungsbeispielen beschrieben. Die Erfindung wird im Fol-
genden anhand der Zeichnungen dieser Ausfiihrungs-
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beispiele néher erlautert. Es zeigen:
Figur 1  in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht
eine Behélterbehandlungsmaschine, ausge-
bildet als Fullmaschine zusammen mit einer
angekoppelten Verschlie@maschine,

den oberen Teil einer Flllmaschine mit einem
umlaufenden Trager fiir die Behandlungskdp-
fe und/oder Fullventile und eine Aufnahme-
vorrichtung fur die verschiedenen Wechsel-
bauteile,

Figur 2

Figur 3  die Behandlungskdpfe mit einer zugeordne-
ten Spulduse, die auch als Spilbehélter aus-
gebildet sein kann und

Figur 4  einen Radialquerschnitt eines Behandlungs-
kopfes und Teile der oberen Behéalterbehand-

lungsmaschine mit einem Sterilraum.

[0018] Die zu flllenden Flaschen 2 werden der Fill-
maschine 1 bzw. dem Rotor 3 Uber einen Transporteur
5 und einen Einlaufstem 6 (ggf. mit vorgeschalteter Ein-
teil-Schnecke 5) zugefihrt. Die gefiliten Flaschen 2 wer-
den iiber einen Ubergabestern 7 der nachfolgenden Ver-
schlieBmaschine 8, beispielsweise ausgebildet als Kron-
korkenverschlieRer oder SchraubverschlieRer zuge-
fuhrt. Die gefillten und verschlossenen Flaschen 2 ge-
langen Uber einen Auslaufstem 9 an den Transporteur
10. Mit 11, 12 und 13 sind den Sternen 6, 7 und 9 zuge-
ordnete Fuhrungselemente angedeutet. Ebenso wie die
Sterne kdnnen auch diese Fuhrungselemente die unter-
schiedlichste Ausgestaltung aufweisen. Insbesondere
bei der Behandlung von Kunststoffflaschen werden Hals-
kragen-Fihrungs- und Zentrierelemente sowie pneuma-
tische Forderer eingesetzt.

[0019] Die Fullmaschine 1 bzw. deren Rotor 3, die Ver-
schlieRmaschine 8 bzw. deren Rotor sowie die Sterne 6,
7 und 9 sind beispielsweise einzeln mit einem eigenen
Antrieb oder durch einen gemeinsamen Antrieb ange-
trieben und bilden einen gemeinsamen Maschinenblock
bzw. eine kombinierte Full- und Verschlielmaschine.
[0020] Beider Fillmaschine 1 handelt es sich um me-
chanisch, elektrisch bzw. elektronisch oder anderweitig
gesteuerte Fillelemente 4. Ein solches Fillelement 4 ist
sehr vereinfacht in der Fig. 2 als Behandlungskopf wie-
dergegeben. Jedes dieser Fillelemente ist am Umfang
eines Ringkessels 14 befestigt, der Bestandteil des Ro-
tors 3 ist und einen ringférmigen Innenraum zur Aufnah-
me des flussigen Fllgutes sowie zur Schaffung eines
Spanngasraumes bilden kann.

Jedes Fillelement 4 weist bei der dargestellten Ausfiih-
rungsformu. A. ein Gehause 15 auf, in welchem ein Flis-
sigkeitskanal 16 gebildet ist, der mit einem Ringraum
oder einer Zuteilung in Verbindung steht und an der Un-
terseite des Gehduses 5 eine ringférmige
AuslaR6ffnungl7 bildet.
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[0021] GemaR dem in Figur 2 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel sind die Behandlungskopfe 4 als Frei-
strahlfillelemente ausgefihrt, bei denen eine Hubbewe-
gung von Fullelementteilen gegen die Flaschenmiindung
und umgekehrt nicht vorgesehen ist. Ungeachtet dessen
kann jedoch jedes andere Filletement mit Senkbewe-
gung zur Abdichtung gegen die Gefamundung einge-
setzt werden. In gleicher Weise ist ein Anpressen der
GefalBmindungen gegen Anprel3- und Dichtelemente
der Full6ffnungen oder der Einsatz mobiler Teleskopan-
pressungen moglich. Wie aus der Zeichnung ersichtlich,
ist jedem Fullelement 4 eine Anzahl von Wechselbautei-
len 18, 19, 20 zugeordnet, die an einer Aufnahmevor-
richtung beispielsweise in Form eines umlaufenden Rin-
ges 21 angeordnet sind. Diese Wechselbauteile 18, 19,
20sind als unterschiedliche Flaschenhalsaufnahmen 18,
19 und/oder als nicht dargestellte Mindungsklemmvor-
richtungen bekannter Art sowie als Spulrohr oder Spiil-
dise 20 zur Zu- und Abflihrung eines umlaufenden Rei-
nigungsmediums ausgebildet.

[0022] In Figur 2 befindet sich die kleinere Flaschen-
halsaufnahme 19 mit einer zentrierten Flaschenmuin-
dung 22 im Einsatz.

[0023] Bei der Umstellung auf andere Behdlter oder
FlaschengréRen und/oder Miindungsgréf3en oder eines
anderen Programms ist durch einfache Verstellung bzw.
Verdrehung des Ringes 21 die Zuordnung der groReren
Flaschenhalsaufnahme 18 oder eines anderen vorgese-
henen Wechselbauteils zu allen am Rotor befindlichen
Behandlungskdpfe bzw. Fillelemente zeitgleich gewahr-
leistet. Die Verstellung des Ringes um die Fullmaschi-
nenachse ist auf verschiedene Art und Weise mit den
Verstellmitteln aus dem Stand der Technik méglich. Es
kénnen motorische, elektrische, pneumatische oder
auch hydraulische Stellvorrichtungen oder dgl. mit unter-
schiedlicher oder fester Hubvorgabe (Mehrfachhub) ein-
gesetzt werden. Vorzugsweise ist ein Hub pro Teilungs-
abstand der jeweiligen Wechselbauteile vorgesehen,
wodurch bei der Drehung des Ringes deren fehlerfreie
zentrische Positionierung zum Zentrum der Behand-
lungskopfe 4 gewahrleistet ist.

[0024] Bei der Ausbildung der Wechselbauteile als
Spilrohr bzw. Spuldise 20 sind diese mit einer flexiblem
Leitung mit den Versorgungszentren verbunden. Spezi-
elle Dichtungsausbildungen am Spulrohr 20 und/oder
Fullelementunterteil 17 gewéhrleisten ein sicheres Ab-
dichten der zugeordneten Bauteile.

[0025] Esistauch denkbar, den Verstellring 21 selbst
mit einem geeigneten CIP-Kanal auszubilden bzw. einen
solchen in oder an diesem anzuordnen. Figur 3 zeigt al-
lerdings lediglich vereinfacht die Zuordnung einer Spiil-
dise 20 zu dem Fllventilraum.

[0026] Eine weitere Variante zeigt Figur 4 mit einem
Radialquerschnitt eines Behandlungskopfes und Teile
der oberen Behalterbehandlungsmaschine. Der um die
Rotationsachse der Fillmaschine MA verdrehbare und
umlaufende Ring 21 bildet mit seiner inneren Lagerstelle
23 und den Mundungsaufnahmen einen teilweise ge-
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schlossenen ausgebildeten Sterilraum 24, der von einem
auBeren feststehenden Ring 25, der im Ein- und Aus-
laufbereich unterbrochen ist, ergdnzend umschlossen
wird. Diesem so gebildeten Raum 24 kann auf verschie-
dene Weise Sterilgas oder ein anderes geeignetes Ste-
rilisationsmittel zugegeben werden.

[0027] Anstelle des im Ausflihrungsbeispiel darge-
stellten Verstellringes 21 kdnnen zur Aufnahme der je-
weiligen Wechselteile auch entsprechende Verstellseg-
mente einem jeden Fillventil zugeordnet sein. Diese
kénnen mit den Wechselteilen unterhalb des Fullele-
ments 4 verschwenkt werden. Dazu kann ein alle Ver-
stellsegmente Uber Verstellstange u. dgl. gemeinsam
verstellender Antrieb vorgesehen sein. Auch kénnen sol-
che Verstellsegmente uber einzelne Servomotoren an-
getrieben sein, die dann zweckméafig gemeinsam zum
Wechsel der jeweiligen Wechselbauteile angesteuert
werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Wechseln von an umlaufenden Be-
halterbehandlungsmaschinen (1) angeordneten
Bauteilen, insbesondere Behandlungskopfbauteilen
zum Verandern des Full-, Reinigungs- und/oder Ver-
schlieBprogramms, wobei Wechselbauteile (18, 19,
20) entfernt und durch andere Bauteile und/oder
Zentrierteile an den mehreren Behandlungskdpfen
(4) ersetzt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass jedem Behandlungskopf (z. B. Fullelement) (4)
eine Anzahl von Wechselbauteilen (18, 19, 20) zu-
geordnet ist und diese bei einem Wechselvorgang
an allen Behandlungskdpfen (4) gemeinsam und/
oder zeitgleich wechselbar und/oder mit diesen in
Arbeitsposition verbringbar sind.

2. Vorrichtung geménR Oberbegriff des Anspruchs 1 mit
an einem umlaufenden Trager angeordneten Be-
handlungskopfen wie Fillelemente und dgl., da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der Be-
handlungskopfe (4) eine diesen zugeordnete Auf-
nahmevorrichtung (21) mit mehreren Wechselbau-
teilen (18-20) angeordnet ist und diese einzelnen
Aufnahmevorrichtungen (21) mit den aufgenomme-
nen Wechselbauteilen (18-20) gemeinsam im Ver-
héltnis zur Position der Behandlungskdpfe (4) ver-
stell- und/oder verdrehbar gelagert sind.

3. Vorrichtung nach Ansprich 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unterhalb der Fillelemente (Be-
handlungskopfe) (4) ein verstellbarer umlaufender
Ring (21) angeordnet ist, an dem die jeweiligen
Wechselbauteile (18-20) eines Fillelementes ange-
ordnet sind und diese gemeinsam mitdem Ring (21)
um die Rotorachse (MA) der Behandlungsmaschine
verdrehbar (1) und in Position verbringbar gelagert
sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wechselbauteile
(18-20) als unterschiedliche Flaschenhalsaufnah-
men und/oder Flaschenzentrierungen und/oder
Spiilbehélter/Spildise ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wechselbauteile (18-20) einerseits als Aufnahmen,
Zentrierungen und Halteeinrichtungen fur die Fla-
schen- und/oder Behélterkdpfe (4) und andererseits
als Reinigungsund/oder Spulhulsen (20) fir die Fil-
lelemente ausgebildet und im Bereich der Fiillele-
mente in Position gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verstellring (21) in Form eines
CIP-Ringkanals und/oder Medienkanals ausgebil-
det ist und/oder einen solchen Kanal aufnimmt und/
oder mit diesem verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wechselbauteile als Sprihdu-
sen (20) ausgebildet sind, und die Sprihdisen (20)
gleichzeitig Zu- und Abfuihrkanéle fir weitere Medien
oder Sterilisationsmedien bilden oder aufweisen.

Claims

, Apparatus for exchanging components disposed at
rotating container processing machines (1), more
especially processing head components for chang-
ing the filling, cleaning and/or sealing program,
wherein interchangeable components (18, 19, 20)
are removed and replaced by other components
and/or centring parts at the plurality of processing
heads (4), characterised in that a number of inter-
changeable components (18, 19, 20) are associated
with each processing head (for example, filling mem-
ber) (4) and these interchangeable components are
attachable at all the processing heads (4) together
and/or are exchangeable at the same time and/or
can moved be into the operative position with the
said processing heads during one replacement op-
eration.

Apparatus according to the main preamble of claim
1 having processing heads such as filling elements
and the like disposed at a rotating carrier, charac-
terised in that a receiving apparatus (21), which is
associated with the processing heads (4) and in-
cludes a plurality of interchangeable components
(18-20) is disposed in the region of the processing
heads (4) and these individual receiving apparatus-
es (21) are mounted with the received interchange-
able components (18-20) so as to be adjustable
and/or rotatable together relative to the position of
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the processing heads (4).

Apparatus according to claim 2, characterised in
that an adjustable rotating ring (21) is disposed be-
low the filling members (processing heads) (4) and
the respective interchangeable components (18-20)
of afilling member are disposed at this ring (21) and
the said interchangeable components are mounted
together with the ring (21) so as to be rotatable (1)
about the rotor axis (MA) of the processing machine
and so as to be movable into position.

Apparatus according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the exchangeable components
(18-20) are in the form of different bottle neck receiv-
ing means and/or bottle centring means and/or scav-
enging containers/scavenging nozzles.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterised in that the Interchangeable compo-
nents (18-20), on the one hand, are in the form of
receiving means, centring means and retaining de-
vices for the bottle and/or container heads (4) and,
on the other hand, are in the form of cleaning and/or
scavenging conduits (20) for the filling members and
are mounted in position in the region of the filling
members.

Apparatus according to claim 3, characterised in
that the adjustment ring (21) is in the form of a CIP
annular channel and/or media channel and/or ac-
commodates such a channel and/or is connected to
said channel.

Apparatus according to claim 6, characterised in
that the interchangeable components are in the form
of spraying nozzles (20), and the spraying nozzles
(20) at the same time form or include incoming and
outgoing channels for additional media or sterilisa-
tion media.

Revendications

Dispositif pour le remplacement de pieces agencées
sur des machines rotatives (1) de traitement de ré-
cipients, en particulier des pieces pour des tétes de
traitement destinées a modifier le programme de net-
toyage et/ou le programme de fermeture, les pieces
de rechange (18, 19, 20) étant démontées et rem-
placées par d'autres pieces et/ou éléments de cen-
trage sur les plusieurs tétes de traitement (4), ca-
ractérisé en ce qu’ achaque téte de traitement (par
exemple, un élément de remplissage) (4) est asso-
ciée une pluralité de piéces de rechange (18, 19, 20)
et celles-ci peuvent étre remplacées conjointement
et/ou simultanément sur toutes les tétes de nettoya-
ge (4) pendant un processus de remplacement et/ou
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étre amenées avec celles-ci dans la position de tra-
vail.

Dispositif selon le préambule de la revendication 1,
comportant des tétes de traitement, telles que des
éléments de remplissage et éléments similaires,
agenceées sur un support rotatif, caractérisé en ce
que dans la zone des tétes de traitement (4) est
agencé un dispositif de réception (21), associé a cel-
les-ci et muni de plusieurs piéces de rechange
(18-20) et ces différents dispositifs de réception (21)
sont montés de maniére mobile et/ou rotative par
rapport a la position des tétes de traitement (4), con-
jointement avec les piéces de rechange (18-20) re-
Gues sur ceux-ci.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que en dessous des éléments de remplissage
(tétes de traitement) (4) est agencé un anneau (21)
rotatif réglable, sur lequel sont agencées les piéces
de rechange (18-20) respectives d'un élément de
remplissage et celles-ci sont montées rotatives (1)
conjointement avec I'anneau (21) autour de I'axe du
rotor (MA) de lamachine de traitement et de maniere
a étre amenées en position.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1a3, caractérisé ence que les pieces derechange
(18-20) sont congues sous forme de différents élé-
ments de réception des goulots de bouteille et/ou
d’éléments de centrage des bouteilles et/ou de réci-
pients de lavage ou buses de lavage.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les pieces de
rechange (18-20) sont congues, d’une part, sous for-
me d’éléments de réception, d’éléments de centrage
et d'éléments de fixation pour les tétes (4) de bou-
teilles et/ou récipients et, d’autre part, sous forme de
manchons de nettoyage et/ou manchons de lavage
(20) pour les éléments de remplissage et sont mon-
tés en position dans la zone des éléments de rem-
plissage.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que I'anneau de réglage (21) est congu sous for-
me de conduit annulaire CIP et/ou de conduit pour
fluides et/ou regoit un tel conduit et/ou est assemblé
avec celui-ci.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les pieces de rechange sont congues sous
forme de buses de pulvérisation (20) et les buses de
pulvérisation (20) forment ou comportent en méme
temps des conduits d’admission et d'évacuation
pour d’autres fluides ou fluides de stérilisation.
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