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{ENORIA DESCRIFTIVA
que se presenta para unir e la solicitud
de
PALJENTE DE IRTRODUCCICTN
formulada el 9 de Febrero de 1963, con el ldm. 285.002
e n
ES Pada
por DIEZ ailos
2 nombre de THE GRAVES-STAMBAUGH CO«PORATICK, entidad nor-
teanericana, establecida en 10 S. Ia Salle St., Chicago,
Illinois, Estados Unidos de América, por:
"METODO PARA BNVASAR ASEPTICAERTE DURANTZ LiRGO
TIEIPO UN FRODUCIO ALDMEITICIOM

Los principales objetos de esta invencidn son fabri-
car un envase de tipo flexible e iwpermeavle a los gases y
a los liquidos, que lleva asépticamente envasado durante lar-
go tienpo de permanencia sin refrigerscidn un vroducto ali-

5 menticio liguido, tratado al calor, que se naila sujeto a

deterioro al estar en contacto con oxizeno ajeno o fordueo,
51 como un método y aeparato para tel fabricacidn.

El producto alimenticio liguido puede ser uno cualquie-
re conveniente, tal cowo un producto de frutos, un nroaucto

10 vegetal, un producto ldcteo o siwilar, pudiendo ser este ul-
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timo .Leéhe completa, creme, lecne desnatada, concentrados,
mezelas o batidos, formulas ¢ similsres. B1 producto liqui-
do elimenticio puede ser dotado de un bajo contenido de oxi-
geno, de una manera conveniente 'cualquiera tel como por itra-
tamiento en ausencis de gire y vor extraccidn Ge oxigeno _or
deseireacidn o similar. Puede ser esteriiizado de cuaiquier
mode conveniente como, por ejemplo, por tratemiento c¢ontinuwo
el celor de alta temperatura y breve duracidc. Una mouera de
tratar el producto alimenticio liguido (por ejemplo, un pro-
ducto lécteo), esterilizéndolo por tratemiento al calor y dén
dole vn bajo contenido de oﬁigeno, de moio que puede conser-
varse durante largo tieupo sin refrigeracidén 7 sin deterioro,
es el expuesto en la patente U.'§. 2,772,979 de Roy R. Graves,
concedide el 4 de diciembre de 19506, Como en dicha patente se
indica, viene acostumbréndose & envasar el producto zlimenti-
cio ligquido de bejo contenido de oxigeno en latzas o botes es-
terilizados &l calor, latas que iapiden de modo efectivo que
el oxizeno zjeno tome contacto con el producto aliwenticio
1iguido que hay en su interior, déndole asi una large vida de
almacenzje, Ahora bien, debido al creciente y ya élevado COu-
te de las latas, el coste resultante del producio aliménti-
cio liquido ya envasado viene heciéniose relaiivemente &lbo.
Asimismo, la esterilizacidén de lz2s iatas ai calor, por estar
las latas colientes cuzndo se llenan Ge moio 2séptico con el
producto alimsnticio liguido estéril, viene ddndole a éste,
ya envasado, cierto sabor de cocido.

El envasedo de mrocuctos alimenticios iiyuiuos en re-
cipientes de pepel o simileres viene haciéndose durante aios
en gran escala, y he Gemostrado ser une meners econémica de

poner en mercado tales proouctos. Se vienen sijuiendo muchnos
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métodos Ge envasudos diferentes de este género, uno de los
cuaies se expone en la patente U.S. 2.741.079 de L. =ausing,
concedide el 10 de abril de 1956, y la patente U.S. 2.738.631
de Harry S. V. Jarund, concedida el 20 de msrzo de 1956.
Estas patentes presentan un método para fabricar‘continuar
mente envases de papel y lilenarlos de modo ccntinuo, segin
se van formando, de un producto alimenticio .iiquido, método
de envase que resulta extremadamente eficaz. shora bien,

ni este método de envaser productos alimenticios Lliquidos en
recipientes de papel y similares, ni ot.0s Ge estos méto-
dos conocidos, son capaces de mentener asépticzmente envess-
do durente largo tiempo Ge permanencia o aunacensmiento sin
refrigerascidn un producto slimenticio iiquido, esteriliza-
do o traztedo =l calor, gue esté sujeto a deterioro por ¢ on-
tacto con oxigeno ajeno o fordneo, no habiérndose utiiizado
e tel fin por las razones de que los probiemuas de esterili-
zacidn y tratamiento al calar, loé problemas de envasado
aséptico y los problemas de impedir efectivamente que e.
oxigeno ajeno tome contacto con el producto alimenticio
liguido contenido en los envases, vienen siendo esencial-
mente insupercbles.

Merced al presente inventvo, los provlemas y deficienciz
gue anteceden hen sido resueltos y remediados, siendo aho-
ra posible, por medio de este invencidn, envasar de modo
aséptico comercialmente, por largo tiempo de aimacenamien-
to sin refrigeracidn, un producto elimenticio liguido, este=
rilizado o tratado al calor, ce vajo contenido de oxigeno
¥y que esté sujeto a deterioro por contacto con oxigeno sjeno
y envasado en recipientes de tipo flexivle, tales como los
de papel o similares. Como consecuencia, se hace posible oOb-
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tener un prodvcto envasado a coste reducido, y con un mi-
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nino de sebor a cocido.

BEn resumen, esta invencidn prevéd is fabricacidn de
envases estériles, de tipo-fiexible e impermeseble a los ge~
ses y liquidos; v el llenado aséptico de tules envases con
dicho producto alimenticio Liguido, tratado al calor, en una
atmésfera de gas inerte, no conteminzda. Otros objetos de
esta inwencidn residen en ia construccién de los enveses es-
tériles, de tipo flexible, impermeables a los gases y liqui~ .
dos; y en el método y aparato par; la fabricacién de tales
enveses y el llenado aséptico de los mismos.

Otros objetos y ventajas de esta invencidn se irdn
desprendiendo, para aquellas personas verssdas en la ma-
teria, de la descripcidn que sigue y las reivindicaciones,
con referencia a los dibujos adjuntos, en los cueles:

- la figura 1 es un alzado lateral de una miquina
de envasar, que pucde ser del tipo expuesto en las mencio-
nadas patentes U.3., 2.741.079 y 2.738.631, y representa
algunas caracteristicaes del presente invento, a aquella
aplicades;

-~ la figura 2 es una vista en plante por la parte
superior de la méquina ilustrade en la fig. 1;

- 1la figura 3 es una seccidn tomade esenciuimente
por la linea 3-3 de ia fig. 1j;

- la figura 4 es wna vista agrandada, en aizado, de
ls parte superior de .a miquina iluétrada en la fig, 1;

-~ la figura 5 es una vista en seccidn agrandada,
de la parte superior de la méquina ilustrade en las figs.
ly4;

- la figure 6 es wna seccidn horizontal tomada esen-
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cizinerte por lz linea 6-6 de 1u {ig. 83

~ le figura 7 es una seccidn horizont.l v .1gda esen-
cialmente por la linea 7-7 de .a fig. 8;

~ la figura 8 es un elzado lateral de ... _..cée supe-
rior de le mdquine mirando por le iz .ierda de la fig. 4;

- la figura 9 cs una seccidn horizontal tomada esen-
cialmente por la linea 9-9 de la fig. 8;

- la figura 10 es una seccidn horizontzi itomzda esei~
cislmente por ia 1{nea 10-10 de la fig. 83

- la figura .1 es una seccidn horizontal tomada esen-
cialmente por ie linea 1ll-11 de la fig. 8; .

- la figura 12 es una seccidn ver‘cic.al parcial de
una porcidn de la mdquina ilustrada en laq figuras 1, 4 y
8;

- 1la figurs 13 es una seccidn vertical tomada esen-
cialmente por ia lines 13-13 de la fig. 8;

- la figura 14 es una seccidén horizontal tomada esen-
cialmente por La linea 14-14 de la fig. 8;

- la figura 15 es un alzado parcial del aparato ilus-
trado en la fig. 14;

- lé. figura 16 es una perspective esquemitica que
ilustra 1la menera de febricer el tubo & base de ia tira flexi-
ble de papel o0 similar;

- la figura 17 es una vista en despliegne que ilustra
la composicidén del conjunto isminar de ia tira fiexible de
papel o similar;

- _.a figura 18 es una seccidn percial que iiustre la
unidén o juntura longitudinal del tubo flexible de papel o Si-
milar; .

- la figura 19 es una perspectiva del envase finalmente
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~ la figura 20 es una seccidn vertical de la parte

lleno;

inferior de ia médquina ilustrada en las figs. 1y 2, y es-
t4 tomade esenciaimente par ia linea 20-20 de la fig. 23 y

~ la figure 21 es wna seccidn horizontal tomada esen-
cialmente por la linea 21-21 de ia fig. 20.

Con referencie en primer lugar a les figs. 1, 2, 4 5y
8, se ilustra en ellas una forma de méquina de envasar, de-
signada en general con el ninero 1 y correspondiente asi-
mismo en lineas generales a2 la méquine de envasar ¢ipuesta
en las mencionadas patentes U.S, 2.741.G79 y 2.738.631. In-
cluye una caja de aiojamiento priucipal 11 y un armazén o bas
tidor vertical 1Z yue se extiende aaciz arriba a vartir de
aquella, incluyendo el bastidor 12 un par de montantes o co-
lumngs. En ia parte superior del bastidor 12 hay montado g
rotacidén un rodillo de gufa. A un costado del bastidar 12,
y en un luzer situado bvajo éste, la ceja 1l estéd provista
de un sopo.te 14 que lleva a rotacidn un arbol 15 sobre el
cual va montado un manguito 16 de un rolio 17 que comprende
ung tire 18 de un material fiexibie de pupel 0 similar, im-
permeable a los gases y liquidos, seilaléndose mds adelan-
te con mayor detalle .a forma de canstruccidén de la citada
tira. BEn el érvol 15 van también montados dos discos o colie-
res 19, uno & cuda la2do «el rollo 17. Las superficies inteima:
de los discos 19 van adelgazdndose como se indicz en 20, y
estos discos funcionan guiando el rollo L7 y la <ira 18 que
se estéd desenrollando del mismo.

La tira flexible de papel o similer 18 se extiende haci:

arribe a lo largo de un lado del bastidor verticai 12, yemnao

desde el roilo 17, por sobre un rodillo 22 sostenido por un
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soporte 23 y un rodillo 24 sostenido por un soporte 25,

gl rodillo de guia 13 y iuego hzeia sbajo, & lo largo del
otro lado del bagtidor vertical 12. La tira flexible de
p:pel o similar 18, sn su descenso, coopera en contacto con
dos varillas colgantes 26, que se extienden hacia abajo for-
mando otareja, & lo largo del bastidor vertical 12 y conver-
glendo hacia ia carte inferior de las mismas, varillas gue
gyudan & dar & L2 tira 18 una configuracidn tubular, formén-
dose el tubo por medio de un znilio superior 27 y un anillo
inferior 28 de conformeacidn. Bl tubo flexible de pacel o si-
milar, necho = vase de la $ica flexibie Ge pzapel o similer
18, se designa con el nmero 29. Bl ludo e lz tira f.enible
de papel o0 similar 18 que mira hecie el bestidor vervical 12
¥ que forma el interior del iubo flexible de papel 0 similur
29, estd recubiocrto de una suctancia termoplistica, y los
bordes de la tira de pepel o similar se solapa. entre si cl
ir formédndose el tubo 2~ de esa mzuera, Bntre loc anillos
superior e inferior de conformecidn, 27 y 28, i y un cziente~
dor 30; y wn rodiiio 31, sostenido por un brazo de resorte
32 fijudo & ia tuberis de llenzdo 33 del producto elimenti-
cio ligquido, oyrime los bordes superpuestos des tubo 29 con-
tra el calentzdor 30 wra uair o solder entre si ilos bordes
al calor. asi, pues, el caleutador 30 v el rodillo 31 con
presidén de resorte constituyen conjuntemente unos medios pe-
ra cerrar al calor en sentido lonzitudinel ls uwnidn o juniu
Ge superposicidn del tubo 29, designdndose con el nimero 34
la junte o uwnidn lon_ itudinel solduda zi culor. BL subo £9
cerrado al calor desciende continuemente ensrecndo en 12 Cuwja
il, conde se efecta la formacién y el lienzdo de 10. eivesese

El mecanismo para hecer esto viene ilustrado en leas
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rotacidn verios drboles 38, 37, 38 y 39, movidos sdecuade-

mente como por medio de ruedas dent.das 40. Los drvoles 30,
37, 38 y 39 lleven respectivemente unas ruvedas dentudas de
transmisidn de cadena 41, 42, 43 y 44, que a su vez llevan
unzs cadenas de iransmisidn 45, 46, 47 y 48. Los cadenas

45 y 46 lieven ung plura.idad de dispositivos 49 y 5C de
cierre o soldadurs al cgior, y las cadenas 47 y 48 lievan
une pluralided de dispositivos de cierre al celor 51 y 52.
Los dispositivos de cierre al calor 50 y 51 estd. vrovistos
de elementos de caideo, y estos dispositivos de cierre &i Cu-
lor se lievan eont_ra los dispositivos de cierre =i calor 49
y 52, & eilos opuestos, en el centro de la caja 1l y mien-

tras las cadenas avanzan movidas por sus ruedas dentadus.

- Al asd hacerlo, los dispositivos de cierre o soidadura al

calor agarran traussversaimente eltubo flexible descendente
de pepel o similar 29, cerrando asi al calor y 4 intervalos
en sentido transversal el tubo de papel o similsr, hasta for
par unos envases flexibles 55 de forma tetraddrica, cowo le
indiceda en las figs. 19 y 20. Los cierres transversos al
calor, formados por los dispositivos 49 y 50 de cierre trans
verso al calor, se designan con el nimero 56, mientras con el
57 se designan 1los cierres transversos fomados &L CQLOY por
los dispositives de cierre transverso 51 y 52. la tuberia
de llenado 33 se extiende hacia abajo a través del tubo de
pcpel o similar 2© al interior de ia caja 11, y el pro-
ducto alimenticio liquido es continuemente suministrado al
interior del tubo flexible de papel o similar 29, en un
punto justamente situado encima del punto de formacidn de

los cierres transversos al calor. Como consecuencia de eilo,
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los envases formados o canstruidos por el aparato qﬁézgél
ilustra en las figs. 20 y 21 se liensan, simulténesmente con
la formacién y durante 2lls, del producto elimenticio 1{-
quido. Los envases tetraédricos flexibles ya lienos se tras-
ladsn por medio de un transportador 59 (figs. 1y 2) a un
mecanismo 60 en el cual los envases son seperados a lo largo
de los cierres témmicos transversos 56 y 57; y descargados en |
unos receptéculos de embalsje adecuados, sostenidos por wn
plato o mesa giratoria 61. La méquina hasta aqui descritas
corresponde a las mdquinas de las mencionadas patentes U.S.
2,741,079 y 2.738.631 y, de por si; no es invento del pre-
sente solicitante, a excepcidn de los discos 1S de cara cb-
nica o adelgazados hacia los bordes para guiar el rollo 17

¥ la tire flexible 18 de pepel o similar,

Parg envaser por largo tiempo de permanencia o alma~
cenamiento sin refrigeracién un producto elimenticio liquido
tratado al calor como, por ejemplo, un producto alimenticio
liguido esteriliizado, que esté sujeto a deterioro por con-
tacto con oxigeno ajeno o forédneo, es necesario habiiitar
un envige que sea impermeable a gases y liquidos de‘modo gque
el envase no se deteriore a causa del liquido contenido en
él, ni deje paso al oxigeno dGe fuers hastu el punto de po-
nerlo en contacto con el producto alimenticio del interior.

A este respecto, une forme de realizacidén de envase de tipo
flexible, impermesgble a gases y liquidos, que ha demostra~-

do ser particularmente satisfactorio, consta de un conjunto
laminar que se ilustra en la fig. 17. En ésta, la tiras flexi-
ble 18 de papel o simiiar incluye unz capa externa de papel
kraft 63 recubierta por el exterior con cera 64, y una capa

interna de hoja metdlica 65 (por ejemplo, de hoja o papel

-9-
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de a.uminio), adherida a
como por cierre al calor con un material termopldstico,
tal como el polietileno.

Lz superficie interne de le hoja metdlice 65 que for-
ma parte del conjunto laminar esté :ecubierta de un cermo=
pléstico 67, tal como el polietilsno. Z1 conjunto Llaminar
de hoja metilica y de papel estd disucito en el rolio 17
de moio ¢re la parte interna del miunv, de hoja metéiica, se
enfrenta con el bastidor vers.c:. 12 al subir y bajar, y de
manera que la 5wi'se interna de hoje metédiica constituye ci
interior del %ubo fiexible 29. Como la ce&pw de hoja metélica
estd recubierta de termopléético, el producto alimenticio
1liquido contenido en el envase no toma contacto directo con
la hoja metélica, y el cierre térmico de los envases se lo-
gra ficilmente. Z1 conjunto laminar de hoja metdlica y de
papel proporciona un envage fiexible y resistente, vars el
producto elimenticio liguido, que puede ser fdcilmente mani-

pulado y transportado, y proporciona un envase que esencial-

mente no es humedecido ni mojado por el producto liguido ali-

menticio en é1 contenido, ni "respira*, esto es, ni deja pa-
sar oxigeno de fuera hasta el punto de que toame contacto con
el producto alimenticio liquido contenido en el envase. wodo
esto se logra a un coste relativamente bajo, y cmsiderable-~
mente mds barato que el de las latas metdlicas y simila~
res.

Como el producto alimenticio liqﬁido 8 enveser €s un
producto estéril o tratado al celor, y debe mantenerse es-
#éril, es preciso esferilizar también la tira fiexible 18
leminar, de papel o similar, Ahora Yen, no.pusde uiili zer-

se convenientemente la usuel esterilizacidn térzica, por los

- 10 -
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Conforme e esta invencién, la tire laminar 18 se esterili-

ze sometiéndola a sustancias quimicas esterilizantes y a
rayés esterilizentes, Como se indica en las figs. 1 y 4,
junto al rollo 17 se coloca una tobera o boguilla de ato-
mizacién 70, que funciona atomizando une sustancia quimi-
ca esterilizente y aplicédndola sobre el lado de hoje metd-
lica recubierta de pléstico, de la tira leminar 18, que mi-
re hacia el bastidor wvertical 12 y canstituye el interior
del tubo 29, La sustancia quimica esterilizante es suminis-
trada a la boguilla de atomizacién 70 a trevés de un tubo
71, y la atomizacién de la sustancia quimice sobre la tira
laminar se logra mediente el suministro de alre comprimido
& la boquilla de atomizacidn 70, a través de un tubo 72.

Puede utilizerse cuslquier sustencia quimica esteri-
lizante adecuada, tal como los compuestos de cloro, los com-
puestos de yodo o los cdmpuestos aménicos cuaternarios. En
especial se han obtenido buenos resultados utilizendo hipo-
cloritos tales como el de caicio y el de sodio, como sustan
cia gquimice esterilizante.

Los hipocloritos son menos selectivos, en su activi-
dad contra una amplia varieded de bacterias, que los yodo-
fomos o los cbmpuestos cuatemarios. Destruyen répidamen-
te los microorganismos poliformes, termodiricos, psicréfi-
los, esporas y bacteriéfagos. Su eficacia no resulta tan
afec tada, por los iones calcio o0 magnesio, cono la de los
yodoformos. Estos canpusstos de cloro no tienen efecto ad-

verso alguno sobre el revestimiento de polietileno, o0 al

menos no 10 tienen cuando la exposicidén se realiza duran-

te extensos perfodos. La experiencia demuestra que 1los hi-

- 11 -
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pocloritos inactivan el streptococcus cremoris fago en

15 segundos a 50 ppm (partes por millén), y em 30 segun-
dos a 25 ppm. La concentracidn de los hipocloritos puede
aunenterse hasta 1o menos 500 ppm sin producir efectos dafii
nos; de nodo que puede lograrse una completa esteriliza-
cidén quimica. Algunos orgenismos, teles como los pseudomo~

nas fluorescens, son resistentes a lz aceidn de los hipo-

cloritos; pero efiadiéndose a la solucién de hipoclorito vn
1,35 a 4,0% de bromuro sddico cristalino, aquellos resul-
tan eficaces en relacidn con tales organismos, y se aumen-
ta grandemente la efectividad de la sustancia quimica es-

terilizente. De preferencie, el hipoclorito esterilizaante

‘se aplica por atomizacidn sobre el lado de hoja metalica

recubierte de polietilsno, de la tira laminar, en forma de
fine nieble o atomizacidn, hasta mojar por coupleto la su-
perficie con le sustancia quimica. La boquilla de atomize~
¢ién 70 se hace preferiblemente de acero inoxidevle, para
que resista la accidn corrosive del cloro. Lojando zsi la
superficie recubierta de poliietileno, de la tire laminar
18, inmediatamente & la salida de éste del rollo 17 y con
una cobertura uniforme de la fine atomizacién, le superfi-
cie esi fratada con la atomizascidn quedard expuesta a la
accidn de la sustencie quimica esterilizents hasta que la
tire lanminar pzse sobre el rodillo superior 13. Como la ti-
ra leminer estd sometida a presidn al pasar sobre el rodi-
o 13, ¥y debido‘al hecho de que el lado de la tira recu-
bierto de polietileno toca con le superficie del rodillo,
la solucidn de sustancia quimica esterilizente es aplasta-

da o "planchada" en este punto, al menos en grado conside-

reble, Si en la tira laminar 18 queda algo de solucidn de

- 12 -
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esterilizante después de pasar sobre el rodillo 13, es‘re-
tirada de aquelle por un frotador 73 colocado junto &l ro-
dillo 13. Se invierten esencialmente de 25 & 30 seguncos en
el traslado de la tira laminar 18 desde el rollo 17 al re-
dillo 13, lo cual representa un tiempo adecuado para que la
solucién de hipoclorito esterilice por ¢anpleto el lado de
polietileno de la tira leminar pare cuendo esta dltime aben-
dona el rodillo superior 13.

| Queda todavia el probleme de mentener estéril el le-
do de la tire leminar revestido de polietileno, hasta el mo-
mento de former, llenar y soldar los envases elgin tiempo
después. Una manera de evitar la reinfeccién seria la de alo-
jar la méquina en un local cerrado, donde se filtrase y es-
terilizase el aire, pero este seria un método relativamen-
te costoso, Segin se he visto, la reinfeccién puede evitar-
se exponiendo el lado esterilizado de la tira laminser a una
radiscién esterilizente, segin ve bajendo desde ol rodillo
superior 13 al punto en que los envases se formen y llenen.
A tal fin, el bastidor veritical 12 lleva una lémpara este-
rilizante 74, tal como una lémpara ultravioleta germicida,
provista de un reflector T4a para concentrar los rayos este-
rilizentes sobre la éuperficie estéril de la tira laminar
descendente. Estos rayos esterilizantes operan destruyendo
toda bacteria transportade por el aire o de otro‘modo, que
pueda haberse puesto en contacto con 1la superficie estéril
de la tira laminar después de haber ebandonado ésta el ro-
dillo superior 13. Si asi copviene, puede di3ponerse debajo
de le lémpara 74 otra lémpara esterilizente adicicnal para
asegurarsé de ese modo cantra todayposible reinfeccién. la

lémpara o lémparas gemmicidas tienen, en la proximidad de
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Sus paredes, une temperature de alrededor de 43¢C, y el ca-~
lor procedente de éstas sctia secendo tods sustencia quimi-
ca esterilizante que haye en la tira leminer después de ha~-
ber pasado ésta sobre el rodillo superior 13.

A fin de asegurar la obtencidn de una sdlida unidn

longitudinel 34 en el tubo 29 y en los envases resultantes

55, es conveniente que los bordes superpuestos de la tirs

leminar 18 se hayan secado por completo, de modo que pue-
den fécilmente cerrarse al calor uno con el otro. Con es-
te objeto, se dispone wn inyector o ventilador 75 sosteni-~
do por un soporte 76 agegurado al bastidor vertical 12 (fig.
10) y provisto de una tobera 77 fiara dirigir un chorro de
gire calients a un borde de la tira laminar 18. 41 basti-
dor verticel 12 va tembién fijedo, por medio de un soporte
79, otro inyector o ventilador 78 (Fig. 11), provisto asi-
mismo de una tobera 80 para dirigir un chorro de aire ca-

liente contra el otro borde de la tira laminar 18, Estos

chorros de aire caliente secan campletamente los bordes de
la tira laminar, contribuyendo a que se forme una robusta
wnién térmica langitudinal 34. E1 aire es preferibleuente
caldeado & une temperatura superior a los 1492C, y cmo el
gire queda sometido asimismo a la accidn de los rayos es-
terilizentes de la lémpara gemicida; se previene entera-
mente la reinfeccién de la superficie esterilizada, duran-

te esta operacién de secado. .
Para reforzar la unidén longitudinel 34 es preferible

asimismo reapiicarle una cinta adicional de material tfer-
moplédstico, tal como una cinta de polietileno 85, y la me-
nera de hacerlo se ilustra en las figuras 8 y 14 a 19, En

ellas, hay un soporte 82 adecusdamente fijado al bastidor

- 14 -
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vertical 12 y provisto por un extremo de un pasador 83 pe-
ra sostener adecuadamente un rollo 84 de cinta de polietile~
no 85. La cinta 85 se extiends por sobre un per de rodillos
86 y 87 sostenidos por. el otro extremo del soporte 82, te- ‘
niendo dichos rodillos 86 y 87 unas pestafias 886 y 89 para
guiar le cinta. El soporte 82 lleva asimismo un inyector o
ventilador 90, que tiene una .tobera 91 para dirigir aire
celiente contra la cinta 85 y caldearla. Los rodillos 86 y
87 oprimen o presionam la cinta de polietileno 85 calien=-
te cantra uno de los bordes del lado de le tire laminer 18
recubierto de polietileno y, cano se indica en ol dibujo,
la cinte récubre 0 se solapa con el bord‘e. De esta manera,
la cinta queda fijada por cierre al calor 0 soldadurs a la
tire laminar. Aqui, la temperatura del aire dirigido sobre
la cinta es superior a los 149¢C, y el aire es sometido a
log rgyos esterilizentes de la..lémpare. germicide, de modo
que se previene la reinfeceién de la tira laminar esteri-
lizads. Al hacerse le unién 34 por cierre &l calor, con los
medios de cierre térmico longitudinal 30,,31 y 32 cano se
ilustré en las figs. 7 y 13, la cinta termopléstica 85 se
une 0 solda al calor en la junta o unidén, recubriéndola
como ge ilustra en la fig. 18. Asi, la unién o junta lon-
gitudinel de cierre &l calor queda fuertemente reforzada,
elimindndose por entero el riesgo de entrada de aire. Debi-
do.a la natursleza robﬁsta de la tira leminar 18, en el
cierre al calor dé la junta 34 se utilizan elevadas tempe-
raturas, preferiblemente hasta de 2982C y ain mayores, con
tal que no llegue a quemarse e.l'papel-kraft del exterior
de la tira. En lugar de fomar las juntas 0 uniones 34; 56

y 57 por cierre al celor, podrien hacerse por soldadura can

- 15 -
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ultrasonidos, que es nmuy eficez cuando hay por en medlo

hojas o folios de metal.,

El producto alimenticio liguido, esterilizado o tra-

‘tado al calor, de bajo contenido de oxigeno y que se halle

sujeto a deterioro por contacto con ox{geno ajeno, puede
sér producido, como antes se ha dicho y conforme a las en-
seflanzas de la paﬁente UsSe 2.772.979 de 0y Re Greves, y
puede ser suministrado a la tuberia de llenado- o de carga
33 por un conducto de elimentacidén 95 conectado al exire-
mo superior de la misma y que 8e extiende nacia fuera en-
tre los bordes de la tira laminar 18 segin éste se va for-
maﬁdo como tpbo 29, El producto alimenticio liguido trata-
do al caelor o esterilizado es suministrado al conducto de
alimentaclén 05 a través de une vélvula 96 accioneda por
un golenoide 97 y une derivacién en T 98, desde una tube-
ria de alimentacién 99. Desde 1la derivacidén en T 98 se ex-
tiende hacia arriba una tuberis de desviecidn 100, hasta
un depdsito hermético al aire (que no se representa). L
velocidad de funcionamiento de la méquina de envasar gﬁar-
da relecidén con la velocidad de funcionamiento delequipo
esterilizante de tratamiento térmico del producto liguido
alimenticio, de modo que cuundo se abre la vdlvula de sole-
noide 96, el producto alimenticio liguido tratedo al calor
es continuamente suministrado & la velocidad o caudal apro-
plado para llenar los envases esterilizados segin se van
formando éstos; siendo continuo el procesoc entero de enve-
ser. Cuando se desee detener el funcionesmiento de la néqui-
na de envaesar (por ejemplo, para eplicar a la mdquina un
nuevo rollo 17 de tira laminar 18), se cierra la védlvula

de solenoide 96, y el producto alimenticio‘liquido esteri-
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nistrando es desviado por el tubo de desviacidén 100 haste
el depdsito hemético al aire que, por razdén de serlo, evi-
ta que se contamine de modo alguno el producto alimenticio
liquido esterilizado o tratado al calor. Al ser puesta la
mdquina de nuevo en funcionaﬁiento, se abre la vélvula de
golenoide 96 pera suministrar el producto liguido alimen-
ticio, esterilizado o tratado al calor, 2 los envases este-
rilizados segin dstos se van formando. Le tuberia de des-
viacién 100 se haece transparente de preferencia, vy el e ui~
po esterilizedor de tratamiento sl calor se hace funcionar
a una velocidad tel, respecto a la de funcionauiento de la
méquina de envasar; que en la tuberfa de derivacién 100 se
mantiene un nivel de unos 30 centimetros por encima del ac-
cesorio o T de derivacidn 98, La velocidaed de funcionamien-
to del equipo de tratamiento gl calor se controla regulando
la velocidad de funcionamiento del homogeneizador que hay
en el mismo, aseguréndose de ese modo la uniformidad de lle-
nado o carga de los envases. la vélvula de solenoide 96 pue-
de ser cerrada por medio de una varilla 104 de control del
nivel de liquido; que se extiende hacia abajo por el inte-
rior del tubo de papel o similar 29 y con la cual tomerd
contacto elproducto alimenticio liquido en el caso de que
el nivel del mismo sube por encima de un valor conveniente.
ia verilla 104 de control del nivel de liquido esté conec-
tada en 105 de modo que nace funcionar un equipo de con-
trol usual (no representado) pare abrir.y cerrar la vélvu-
la de solenolde 96. La vélvula de solenoide 96 puede tem-

bién ser cerrada por un interruptor situado junto al tubo
flexible 29 de papel o similar, de modo que si el tubo se

- 17:'_
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milar, la vdlvula de solenoide 96 se cerraria, cortando el

paso de la elimentacién de producto alimenticio ligquido es-
terilizado.

Por el interior del tubo flexible de papel o similar
29 desciende tambiédn una tuberia de alimentacién 102 conec-
tada por 103 a un manantial de suministro de un ges inerte
no contaminado, tal como nitrdégeno o similar. E1l gas iner-
te no contaminado, por ser mds pesado que el aire, incide
sobre el producto alimenticio liguido trataedo al calor guwe
hay en el tubo flexible 29 de papel o similar, segin va és-
te llenando los envases flexibles que se fomsan, El gas iner
te no conteminado llena asimismo el tubo 29 de papel o si-

milar, y escapa hacia arriba desde éste. Con ello se impi-

de de modo eficaz la entrada de aire al tubo de papel o si-

milar 29, preveniéndose el contacto del aite con la super-
ficie &el producto elimenticio liguido. El gms inerte no
contaminado opera efectivamente separando o eliminando del
producto aliuenticio liquido todo el oxi eno que puede que-
dar, y el excedente de gas inerte no contaminado crea un
tiro ascendente en el tubo de popel 29, que sirve de chime-
nea pare su 3aiida o descarga; de modo que impide cue cucl-
quier bacteria transportade por el aire entre por bajo de
la lémpara germicide §4. El a.ire caliente producido por el
calor de la lémpara germicida :74, en el tubo percialmente
formado, tendréd tendencise & subir, y creard aesimismo un ti-
ro ascendente en el mismo sentido qﬁe el tomado por el ex-
ceso de gas inerte gque escapa del tubo formado., BEsto contri-

buye esimismo e prevenir todo contacto de bacterias trasle-
dadas por el aire con ellado esterilizado de la tira lami-

- 18 -~
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nar 18, Como el ges inerte no conteminado cubre por comple~
to el producto alimenticio liguido esterilizado o tratado
el calor, al ser éste envasado, 1l0s envases, una vez solda-
dos o cerredos herméticamente, tienen gas nitrdégeno inerte
por encima del producto alimenticio liquido ya tratado que
hay en los mismos, y este gag nitrdgeno inerte tiene msimis-
mo un efecto adicional de purga o expulsidn de eire del en-
vase., .

El procedimiento para esterilizar el eduipo, de la

mencionada patente de Roy R. Graves, U.S. 2.772.979, es el

" de hacer pasar agus & través del sistema mediante una bom-

ba, con el vapor dado en el transmisor térmico de vapor, ¥
medir la temperatura del agua en puntos progresivos de la
operacidn, hasta.‘que el agua haya alcanzado una temperatu-
ra de el menos 149¢C en todo el sistema de tratamiento. Pue~
de tardarse de 25 & 35 minutos en alcanzar esta temperatu-
ra en todo el sistema. Habiendo agua todavia en el sistena,
se corta el paso del agua y se da paso & le leche u otro
producto alimenticio liquido, de modo que no haya solucién
de continuidad entre el paso del agua y.el del producto
alimenticio. Esto hace necesario descartar o eliminar la
corriente de circulacién intermedia, que es en parte agua
¥y en parte producto alimenticio. Una vez en plena circula-
cién el producto slimenticio, se ajustan las temperatures
de los transmisores de calor haciéndolas bajar haste la
tempexjatura necesaria de esterilizacién. Durante la esteri-
lizecién del equipo de tratemiento, se hacen pasar el va-
por de sgua y el agua celiente por las tuberfas de alimen-
tacién 99 y 95 y la de llenado 33, y el vapor y el agua que
emenan de la conduccidn de llenado 33 pudiera causar da-

fios al equipo en la caja 11 de le méquina de envasar. FEsta

- 19 -
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operacién de limpieza y esterilizacidn, naturalmente, tie-

ne lugar cuando la méquina de envasar 10 no estéd en funcio-
nemiento. |

Confarme a esta invencidn, un tubo 107 se extiende a
través de una abertura 109 de la caja 1ll, y va fijedo de
nanere desmontable en 108‘ al extremo inferior de la tube-
ria de llenado 33, como se indice en la fig. 12. .sdi, el
agua caliente y el vapor, durante la esterilizacién y la
limpieza del equipo, se transporte por medio del tubo des-
montable 107 al exterior de le caja 1l. Asi, pues, duran-
te la esterilizacidén del equipo y de las conducciones de
transporte del producto liguido alimenticio, el agua ca-
liente y el vapor siguen a través de la vdivula de sole-
noide 96 de desviacién & la tuberia de alimentacién 33, y
selen por el tubo desmontable 107 el exterior.de le caja
11. Hientras tiene lugar esta esterilizacidn, la méquine
de envasar no estéd.en funcionamiento. Al terminar el pe-
riodo de esterilizacién, la vélvule de solenoide 96 de Ges-
viacién se cierras, y el egua caliente es derivade por le
tuberia de desviacién al depdsito nemético al aire. Emton-
ces se separa y retira del extremo inferior de la tuveria
de 1llenszdo 33 el tubo desmontable 107. La méquina de enve~
sar se pone a cantinuacidén en fumcionamiento y, cuanto em-
pieza a formar envases esterilizados, se abre la vilvula
de solenoide 96 y se suministra entonces el producto ali-
menticlo esterilizado y tratado al calor, por la tuveria
de alimentacibn -33, a los envases segin se ven formando.
Debido & la naturaleza resbaladiza de le tire laminar 18
revestida de polietileno, hay tendencia a que éste se co-

rro lateralmente en el rollo 17. Los discos o colleres 19
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sus ceras 20 en disminucidén gufan eficazmente el rollo y la

tire, sin atascemiento.

Si bien a los fines de ilustracidn ge ha expuesto una
forma de realizacidén de este invento, pueden desprenderse
otras varias pare tode psrsona entendide en la materia; al
estudier esta exposicibn; por cansiguiente, el presente in-
vento ha de casiderarse limitado tan 8élo por el émbito que

definen las reivindicaciones que siguen.

- NOTA -

Los puntos de invencién propia, no nueva, pero no es-
tablecida, prdcticada ni divulgada en Espafla que se presen-
tan para que seen objeto de esta solicitud de Patente de In-
troduccidén por DIEZ afios, son 1los siguientes:

1¢.- El método de envasar asépticamente por largo
tiempo de almecenemiento sin refrigeracidén un producto ali-
menticio liquido tratado al calor, de bajo contenido de oxi-
geno y sujeto a deterioro por oonté.cto con oxigeno ajeno o
foréneo, método que comprende las etapas de: former un en-
vese estéril, de tipo flexible e impermeable & gases y 1li-
quidos, llenar el envase con el producto alimenticio liqui-
do tratado al calor; en une atmésfera de gas inerte no con-
taminado; .y cerrar herméticamente el envase quedando el ges
inerte encima del producto alimenticio.

29,~ El método de envasar csépticamente conforme =

la reivindicacidén 1, en el cual la etaps Ce formar un enve-

- 21 -
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dos, incluye la esterilizacién del lado de hoja metéiica de

ung tira laminer impermeable & gpses y liquidos y coupuesia
de papel y hoja metdlica, y la conformecién o transformecidn
de la tira en un envase impermeable a geses y liquidos que-
dando por el interior de éste la hoja metélics estéril.

3.~ E1 métodovde envasar asépticauente conforme & ia
reivindicacidn 2, en el cual el lado de hoja metdlice de 1a
tira ;auinar compuesta de papel y hoja metélica estd recu-
bierto de material termopléstico, siendo esterilizado dicho
lado de hoje metélica de la tira, recubierto de termopldsii-
co, siendo diche tiré’fannada v soldede el calor hasta su
conversidn en envase impermesble a gases y liquidos con la
hoja metélica recubierta de termopldstico y estéril por el
interior, y siendo llenado el envase can el producto alimen—
ticio ligquido tratado al calor; vy cerrado herméticamente de
modo que queda el gas inerte sobre dicho producto a2limenti-
cio. _

492.~ E1 método de envasar asépticamente conforme & la
reivindicacién 1, 2 0 3, enel cual la etapa de former un
envase estéril, de tipo flexible e impermeable o gases y 1i-
quidos, incluye las fases de esterilizer un lado de wne tira
de tipo flexible é impermesble & geses y liquidos, en avan-
ce de modo continuo; conformar y trensformer dicha tira en
continuo avence en un tubo soldaedo que avanze continvemente
con el lado egtéril por el interior, siendo dicha tira en con-
tinuo avance soldada transverselmente & intermitencias para
progresivamente fomar envases de tipo flexible, hermétice-
mente cerrados o soldados e impermeable a gases y liquidos

con su interior estéril; y la etape de llenar el envase in-
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cluye las feses de suministrar continuemente un :gs iﬁer—
te no conteminado al interior del tubo en continuo avence,
al ir forméndose los envases; para llenarlos de una atmds-
fera de gas inerte no contaminado; ¥y llenar continuamente
los envases, segin se ven formando, de producto alimenti-
cio liquido tratado el calor; introducido en la atmdsfera de
aas ingrte no contaminado.

5¢.~ E1l método de envesar asépticamente conforme & las
reivindicaciénea 3y 4, en el cual un borde de la tira lami-
nar en continuo avance, de papel y hoja metdlica recubierta
de termopldstico, tiene una estrecha cinte de temmopldstico
continuemente aplicada & lo largo de uno de sus bordes, sien-
do soldados 0 cerrados al calor los bordes superpuestos de
dichaes cinta y tira, durente la etapa de fomacién del tubo,
haste obtener wne junta o wnién reforzeda de cierre al ca~
lor en sentido longitudinal; en el tubo que avanza continue~
meﬁte.

62,- E1 método de envasar asépticamente confarme a la
reivindicecién 5; en el cual a la tira leminar de papel ¥
hoja metdlica recubierta de termopldsticc se le adhiere wna

capa exterior de papel kraft recubierta de cera.

¢,- E1 método de envasar esépticamente conforme &

cualquiéra de las reivindicaciones 2 & 6 inclusive, en el
cual el lado de la tira que constituye la superficie inte-
rior del envase es sometido a 1a accidén de una sustancia qui-
mice esterilizente y de rayos esterilizantes para esterili-
zarle.

82,~ Mejoras introducidas en la fabricacién de envae~
ses de ﬁapel 0 similar; selledos al calor e impermeables &
geses y liquidos, que lleven asépticamente envasado en su

interior por largo tiempo de almaecenamiento gin refrigera-
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cién un producto alimenticio liquido tratado al celor, que
se halle sujeto a deterioro al ponérse en cmtacto conaxi-
geno ajend o foréneo; caracterizedas porque dichos envases
comprenden un conjunto o compues to leminar gque incluye una
capa externa de papel kreft recubierto de cera y una capa
interma de hoja metdlica recubierta de temo&ola'.stico; adhe-
rida a la capa externa.

92,~ Método para envesar asépticamente durante largo
tiempo un producto alimenticio.

Tal y cauio se ha descrito en la liemoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompafion y con los fi-
nes que se hen especificado.

Esta Meuoria cansta de veinticuatro hojas escritas a
méquina por une sole care,

Médrid’ 30 MAY. 1963‘

P.A,
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