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MENMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de registro de una Patente
de Invencidn por veinte alios, en Espafia, por "PROCEDIMIEN
TO PARA ENVASAR FRODUCTOS ALINENTICIOS", a favor de "STAR
STABILIMENTO ALIMENTARE S.p.A.", entidad de nacionalidad
italiane, residente en Agrate Brianza, Milan (Italia), 62,
Via Matteotti.

Este invento se refiere al envasado de productos
alimenticios en recipientes flexibles, de manera que el -
producto pueda ser envasado en condiciones de cierre hermé
tico, esterilizado térmicamente entre 100 a 125C, y alma-
cenado hasta su uso para el consumo.

Hasta shora, el procedimiento mas ampliamente, -
si no tnmicamente, usado para conservar productos alimenti-
cios durante largo tiempo, en particular productos protéi-
cos tales como carne y sus derivados, se basaba en el em-
pleo de botes de hojalata. Sin embargo, este método resule

taba y todavia resulta insatisfactorio, siendo su princi-
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pal inconveniente el del sabor "metdlico", siempre desa-
gradable para los consumidores, asi como el atague de la
hojalata por los aminodcidos sulfurados de la carne, que
evolucionan en hidrdgeno sulfurado y alteran el sabor del
producto,.

Se tratd de revestir el interior de los botes
con diversos barnices, pero hasta la fecha no se ha ha-
llado ninguno gque, bajo estas condiciones espec{ficas de
uso, esté libre de porosidad y se adhiera de manera sa-.
tisfactoria al sustrato metdlico.

Por todo ello, la industria de productos ali-
menticios mostrd ultimemente una tendencia hacia los re-
cipientes de otra clase, en particular hacia los reci-
pientes flexibles en forma de "sobre" tipico, en los que
el producto se encierra herméticemente por seilado térmi
co. El material leminar empleado para fabricar estos re-
cipientes en forma de sobre es un laminado impermeable -
8l gas que comprende tipicamente unas capas finas de re-
sina sintética y metal, generalmente aluminio, en diver-
sas combinaciones en las gue, sin embargo, la capa o es-
trato "interior (destinado a formar la superficie internaz
del sobre) estd hecha de resisa termopldstica térmicamen
te sellable, preferentemente, de polipropileno.

A continuacidn se dan unos ejemplos de tales -

laminados, junto con sus usos tipicos:

Laminado A:

Una pelicula de propileno de 68 jg/hz (calibre
75 micrones) se hace opaca por una cara eveporando alumi
nio al vacio, Ia cara as{ metalizada es unide a una pell
cula similar de polipropileno empleando 10 g/m? de cloru

ro de polivinilideno como adhesivo. Este laminado puede
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ser utilizado ventajosamente en pequefios recipientes para
productos vegetales y jugos de fruta,

Laminsdo Bs

Una pelicula de polipropilenc de 68 g/m2 se une
(empleando 10 g/m° de cloruro de polivinilideno) con la -
cara aluminizada de una pdicula de tereftalato de polie-
tileno de 33 g/m? ("Mylar", calibre 100). La cara externa
de este leminado es altamente resistente a la abrasion. -
El laminado se emplea ventajosamente en recipientes de ta

mafio medio y, por lo general, para productos liquidos.

Laminado C:

La capa interior es una pelicula de polipropile
no de 68 g/m°; la capa intermedia —— pan de aluminio -
de 50 g/m? (18 micrones); la capa externa es de "Mylar" ~
(calibre 100), Las capas individuales se unen entre si em
pleando 4 g/m2 de "Desmacoll" (Bayer), compuesto por una
parte por peso de "Desmophen 900" (condensado de 3 molécu
las de dcido adipico con 4 moléculas de glicerina) y 2,5
partes de "Desmodur R" (una solucidn de tri-isocianato de
trifenilmetano en cloruro de metilcno).

Los recipientes hechos con este laminado resis-
ten altamente la abrasion exterior y son en esencia a - —
prueba de gas. El pan de aluminio puede ser impreso en su
cara externa antes de laminarlo con la pelicula de polieg
ter, que protege después las tintus de impresidn y mentie
ne sus colores brillantes. Este laminado es tipicanente -
empleado para el envasado de productos en 1trozos de peque
fio o medio tamafio, tales como trozos de carne, salchichas
¥ similares.

Laminado D:

Un laminado, més fuerte, adecuado para envases
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que se almacenan durante periodos muy largos, comprende

una pelicula de polipropileno de 60 g/m? (70 micrones),
une pelfcula de poliester de 18 z/m? (Mylar" calitre -

50), un pan de aluminio de 50 g/h? (18 micrones); un po
1iester de 18 g/m® ("Mylar" calibre 50). Las peliculas

son leminadas empleando 4 g/m? de "Desmacoll".,

Ianinado E:

Es adecuado pera recipientes flexibles de al-
to volumen (de 1 Kg., a 5 a 10 kg,), para distribuir car
nes precocidas a comunidades y hoteles y para conservar
Jjamones cocidos. El laminado comprende capas de polipro
pileno-poliester~aluminio-poliester (como el laminado -
D), y se obtiene por extrusion entre las peliculas com-
ponentes del polipropiileno ¢ 30 S de Montecatini dotado
de un alto Indice de fusidn. Este laminado es extraordi
nariamente resistente al impaecto y resiste el transpor-
te y el peso del contenido.

Laminado IF:

Una pelicula de poliester("Mylar®") es lamina-
da con pelicula de polipropileno empleando un adhesivo
de fusidn en caliente consistente en una resina epdxido
0 de epoxifenol hecha opaca por medio de tintes, pigmen
tos, polvo de aluminio y similares. Se pueden emplear -~
dos o mas peliculas de polipropileno, altermdndolas con
peliculas de poliester. El laminado es esterilizable y a
prueba de oxigeno.

El objeto del invento es proporcionar un pro-
cedinisnto para envasar productos alimenticios en reci~
pientes flexibles del tipo arriba descrito. Un objeto -
egspecinl del invento es proporeionar un procedimiento -
mejorado de envasado y control final que reduzca al mi-

nimo el riesgo de suministro de envases defectuosos a ~
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los consumidores. Un objeto complementario es, por lo tan
t0, proporcionar una cadena de fabricacion con estaciones
de sellado autocontroladas para los recipientes que se -~
desplazan a 1o largo de la cadena., Otros objetos y venta-
jas seran comprendidos a través de la descripcidn que a -
continuacidn se hace.

En los dibujos que se acompaiian:

Ia Fig. 1 es una representacién gréfica del pro
cedimiento de la invencién, segﬁn un ejemplo de realigza-—
cidén del mismo.

La Fig. 2 es una vista en seccidn del extremo de
un par de barras termoselladoras empleadas en el procedi-
miento de la invencidn. |

Ia Pig. 3 muestra de manera diagramética una -
disposicidn de control para las barras que se ilustran en
la Fig, 2. ‘o
La Fig. 4 es un diagramas de un aparato de prueba
final; y

La Fig. 5 es una vista en planta de una bandeja
de esterilizacidn para los sobres,

En la Pig. 1, el n? 10 sefiala un rollo de sumi=
nistro de laminado, por ejemplo, del laminado D descrito
anteriormente, en forma de una tira continua 12, que avan—
za paso a paso (obligada por medios adgcuados que no 86 -
muestran) a lo largo de una cadena de fabricacion que com-—
prende, entre otras cosas, un dispositivo doblador 14 que
pliega la tira continua 12, a lo largo de la 1fnees media -
longitudinal de la misma, con la capa de polipropileno =~
vuelta hacia el interior, La cinta continua plegada, indi-
cada por 12A, se desplaza entre un par de barras sellado-

ras "calientes" (es decir, barras que gon constantemente -
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mantenidas a una temperatura de sellado seleccionada, por

ejemplo, de 1602C), sefialadas con el numero 16 y que for-
man wnas pinzas que e proyectan de manera trasversal con
respecto a la cinta continua. Cada vez que la cinta conti
50— nua 124 se detiene, las pinzas se cierran sobre la misma
- para producir una costura transversal 18 que se ectiende -
todo a lo ancho de la cinta continua 12A. Las caras opera
tivas de las berras 16 estan.con preferenciallongitudina;
mente estriadas, a fin de que cada costura transversal 18
10,- comprenda una pluralided de lineas de costura juntes y a
ralelas.
A continuacién de las barras itransversales 16 -
va dispuesto un par de barras selladoras longitudinales -
20, que son igualmente del tipo "ecaliente" y que estdn si
15 0= tuadas a ambos lados de la linea de plegadura 12B de la -
cinta continua. En cada paso hacia delante de la cinta -
continua, una costura transversal se detiene en el centro
de las pinzas formadas por las barras longitudinales 20,
pinzas que se cierran para producir una costura longitudi
20 ¢ nal 22 que se proyecta a través de su costura transversal
respectiva, Ia longitud de las barras longitudinales 20 -
es algo mayor que el paso de las costuras transversales 18,
de manera que las consiguientes costuras longitudinales -
22 se superpongan ligeramente por sus exiremos para for-
25 g mar wna costura longitudinal continua que, igualmente, es
con preferencia del tipo estriado anteriormente descrito.
Ia cinta continua original 12 es convertida as{ en una ca-
dena de bolsas abliertas por arriba 24. El sisztema de se-
llado empleado, segﬁn se ha deserito, pusde ser definido -
30,~ como un "sistema de sellado de bharras gemelas", es decir,

un sistema en el que cada costura es gfectuada por medio
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de la cooperacidn de dos barras gque proporcionan calor déw-
sellado a embos lados de la cinta continua 124 (en lugar
de a un solo lado, como sucede en los dispositivos conoci
dos de barra selladora umica). De esta manera, se obtie—
nen excelentes selladosg de las capas interiores de poli-
propileno de la cinta continua 124, a lo largo de los tres
lados de cada bolsa 24, no obstante la presencia en el la-
minado de los estratos de aluminio (que tenderian a dis-~
perssr rapidamente el calor suministrado).

En la linea 26, trazada con rayas y puntos en -
la Fig. 1, va dispuesto un dispositivo cortador ya conoci
do, que corta la cinta continua 124 a lo largo de la linea
media de cada costura transversal 18, a medida que se detie
ne temporalmente la cinta continua. El resultado es una -
serie de sobres rectanguleres 30 cada wno de los cuales =
estd sellado por tres lados y ablerto por su parte supe=
rior. Unos medies transportadores (no ilustrados), de -
cualquier tipo adecuado, transportan el sobre 30 a lo lar
go de la cadena de fabricacidon. ELl nimero 32 sefiala una -
estacidn de llenado en la que los bordes superiores del -
gobre son separados (tipicamente por medio de copas de -~-
succidn) y el producto a envasar es introducido en el so-
bre por medio de un cabezal llenador 34, susceptible de -
moverse verticalmente para introducirse entre los bordes
abiertos del sobre. El llenado se ajusta de manera que -~
quede libre en el sobre un espacio relativamente amplio -
(particularmente en el caso de las carnes preparadas, ta-
les como el gulash y similares), que puede representar in
cluso un tercio de la capacidad total del sobre, pura la
recepci6n de los vapores que despida el producto durante

su esterilizacidn subsiguiente.
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Ia etapa de llenado y las inmediatas siguien;J
tes son mas bien criticas y delicadas. En primer lugar,
el llenado debe ser efectuado evitando cualquier mancha
de las superficies internas de los bordes abiertos del
sobre por grasa, salsa o similar, a fin de que el sella
do subsiguiente de los bordes no sea afectado de manera
adversa., Por lo tanto, durante el llenado, los bordes -
deben estar bien separados por sus copas de succidn res
pectivas, en un grado suficiente para permitir que el -
cabezal llenador penetre en el sobre sin rozar las su-
perficies internas de aquéllos. Ademds, como el cabezal
de llenado opera de manera intermitente, sus elementos
de cierre deben ser del tipo que impida cualquier goteo.

Por otra parte, debe considerarse que, al lle
nar el sobre, éste cambia desde su eonfiguracién origie
nal esencialmente plana a una configuracidn abultada, -
por efecto de lo cual los rebordes del sobre toman una
forma mds o menos ondulada o torcida que afecta de mane
ra eritica al éxito de la fase final del sellado.

' Por lo tanto, de conformidad con una caracte-
ristiea ventajosa de este invegto, tan pronto como el
cabezal llenador ha sido retirado del sobre, las copas
de succidn 36 (u otros elementos eqqivalentes) vuelven
a cerrar los bordes del sobre para que sean provisio-
nalmente unidos por medio de un par de barras sellado-
ras "calientes" 38. Preferentemente, este par de barras
efectian una linea de costura continua 40, que se pro-
yecta sobre la parte media del borde superior del so-
bre, sin llegar a unir las dos costuras laterales, de
manera que quede un paso libre adyacente & cada una de

éstag.
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El sobre preparado segun queda descrito es trans-
portado a una cémara de vacio 42, provista de un par de ba-
rrag selladoras 44 que actian por "impulco de calor" y cuyo
funcionsmiento se describe a continuacidn. Aplicando vacio
a la cdmara 42, los gases del sobre son evacuados y las ba=
rras 44 efectian inmediatemente el sellado final, siendo in
dicada la costura final por el numero 46 de la Fig. 1.

Los sobres ssl sellados son esterilizados en un -
autoclave 48 que puede ser de cualquier btipo adecurdo, sienm
pre que funcione bajo presién. En efecto, de conformidad -
con una caracteristica del invento, es imnortante e incluso
a veces esencial para la esterilizacidn que ésta se realice
aplicando a los sobré¢s una contrapreéién adecuada que los
mentenga aplastados no obstante la presién de vapor estg
blecida dentro de cada sobre a la temperatura de esterili-
zacion, Por ejemplo, si la temperatura de esterilizacidn -
asciende a 1202C, a la que corresponde una presidn de vapor
de agua absoluta de 2 Kg./bm.z, 1a contrapresién en el auto
clave 48 debe ser con preferencia de 2,1 Kg./cm.2 durante -
el periodo de tratamiento, inclufdo el de enfriamiento de

los sobres con su contenido. Ademds, es importante que los

gobres no ge dispongan al azar durante la esterilizacién,

ya que cada uno de ellos debe ser expuesto de manera unifor
me & las condiciones reinantes en el autoclave. A este fin,
se emplean ventajosamente unas bandejas horadadas especia-
les, cuyo tipo se deseribe & continuacidn con referencis a
la Fig. 5.

Después de la esterilizacidn, se comprueba la im
permeabilidad de los sobres en una seccidn de comprobucion
cromatografica a gas que comprende un recipiente 50 que se

ra descrito mas adelanie con referencia a la Fig. 4. Los -
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envases que no pasan satisfactoriamente la comprobacidn
cromatosrdfica a gas son desechados, mientras que log -
que resultan satisfactorios son transportados para su -
almacenamiento o estuchado, lo cual, sin embargo, esta
ya fuera del dmbito de la invencidn.

Bn la Fig. 2, las barras de "“impulso de calor",
sefialadas ya en términos generales por el numero 44 de
la Fig. 1, se sefialan con 44A, 44B, respectivamente, re~
presentdndose la barra 44A en una vista en seccidn trans-
versal, Las barras estan reciprocamente enfrentadas a -
ambos lados del plano P por el que se desplazan los so-
bres a sellar, siendo la direccion de desplazamiento, -
naturalmente, perpendicular al plano de la figura. Cada
vna de las barras comprende una resistencia eléctrica -
52, del tipo de einta plana, provista en sus extremos -
opuestos de log conductores de corriente calorifica 54.
Cada wna de las resistencias 52 estd alojada en un carril
56, de caucho de silicona, de manera que una zona corres
pondicnte gl borde longitudinal de tales resistenciss -
sobresalga uniformemente al exterior, en una pequefia ex—
tensidn, por el lado abierto del elemento 56. El conjun=
to formado por la tira metdlica y la unidad de caucho -
va alojado en el interior de una delgada vaina de resina
de fluorocarbono {en particular de politetraflucrastile~
no) y todo ello va encerrado en un cuerpo rigido de so-
porte 60, por ejemplo, como de Ffundicidn de hierro, de
geceidn transversal en forma de C.

Segin se ha mencionado antes, las barras selle
doras por calor 44A, 44B funcionan por impulsos de calor.
De manera mas especifica, cuando hay un sobre entre las

barras éstas se encuentran sustancislmente frias y bajo



egstas condiclones oprimen el borde superior del sobre un
poco por debajo de la "puntada" 40. Como consecuencia de
ello, la zona en que se efectla el sellado final 46, es
previamente aplanada entre las barras y las resicstencias

5 - de banda 52 eon activadas a continuucidn durente un pe-
riodo de tiempo suficiente para proporcionar la tempera-
tura de sellado necesaria. Al terminar el sellado, las -
barras se mantlenen apretadas hasta que la zona de sella
do se ha enfriado de manera considerable.

10, Las barras 444, 44B son controladasg por el cir
culto que se muestra en la Fig., 3. En esta figura, el n®
62 indica un temporizador que esta@ conectado a la red de
suministro 64 y, por otra parte, por conductores 66, a -
un dispositivo de barras de apriete ascelonado electromag-

15 0= néticamente. El temporizador 62 es ajustable para, opor-
tunamente, cerrar y abiir las barras de manera automati-
ce.

El temporizador 62 lleva operativamente asocia-
do otro temporizador 68 asimismo ajustable y dispuesto -

20, -~ para conectar las resistencias 52 de las barras a la red
64 durante el periodo necesario para el sellado. El tem~
porizador 68 estd subordinado al temporizador 62, de mane
ra que las etapas de cierre de las barres, iniciacidn del
calentamiento, cese Gel calentamicnto y apertura de las

25 .= barras tiene lugar en el orden adecuado y con los inter=
valos de tiempo deseados,

Un ssgpecto importanite del invento reside en el
hecho de que la distribucidn de la temperatura a lo lar-
go de cada barra 444, 44B es captada por una pluralidad

30¢= de termopares 70 situados en la parte posterior de las -

respectivas resistencias de banda 52 (véase también le -

fig., 2) y conectados a un aparato de control central 72
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(Pig. 3). Este aparato comprende un elemento regulador

de temperatura de sellado T4 y un elemento de alarma -
76, que puede ser una campana y/o una limpara de aviso,
en una disposicidn mediante la cual el operario es avie
sado immediatamente ten pronto como cualgquiera de los
termopares TO detecta en su regidn de barra correspon-~
diente una inadmisible desviacidn de la ‘temperatura con
regspecto a la temperatura que haya sido fijada. Prefe-
rentemente, el aparato 72 es conectado, por medio de =
conductores 78, a wn interruptor general que detiene tow
do el proceso de envasado cuando se produce dicha des-
viaeidn. El aparato 72 incluye preferiblemente una uni
dad moduladora (ya conocida) para la corriente de ca=~
lentemiento de la barra en asociacidn con el temporiza-
dor de calentamiento 68, a fin de controlar ("modular")
la corriente de calentamiento dependiente de la tempe-
ratura detectada por los termopares, de manera que las
resistencias de cinta 52 se mantengan a una temperatu-
ra constante (por ejemplo, de 1552C.) desde el momento
en que esta temperatura hea sido realmente gleanzada -~
haste el momento en que la corriente de calentamiento
es cortada por el temporizador 68.

Volviendo shora & la Fig. 4, el nimero 50 -
sefiala el recipiente ilustrado en la Fig, 1 y dentro
del cuzl se sitwa el o los envases & comprobar, Dicho
recipiente tiene un cierre hermético para liquidos y -
estd provisto de:

- un conduecto 80 de swginistro de gas bvarredor, con -
su correspondiente valvula V-1,
- un conducto de drenaje 82 con su correspondiente -

vélvula V=2,
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- un conducto de succidn 84 abierto @ una valvula de tres
pasos V-3,

La vdlvula V-3 estd conectada a una columna co-
lectora 86 dispuesta en un termostato 88 y abierta a una
vélvula de tres pasos V-4. Un conducto 90 de suministro -
de un gas poritador abre también & la valvula V-3, mien-
tras que un conducto 92 cunduce desde la valvula V=4 8 ~
una fuente de vacio y un conducto 94 conecta dicha valvu
la con la cofwmna analitica 96 dispuesta en un termostato
96, de conformidad con 1los principios conocidos de la ero
matografia del gas. La columna anali{tica 96 conecta con -
un detector 100, cuya salida eléctrica esta conectada con
una unidad registradora 102 a trgvés de un amplificador -
104.

La unidad registradora comprende un contacto -
de 1{mite 106 conectado a un aparato sefializador 108. Las
vélvulas V-1, V-2, V-3, V-4 son accionadas por un aparato
de control central 110, que controla ademas wna unidad -
térmica 112 en el termostato 88,

En funcionamiento, suponiendo que se ha situado
un envase en el recipiente 50, el aparato de control cen-
tral 110 abre las valvulas V-1 y V-2 para limpiar el inte
rior de la campana por medio del gas barredor, estando el
termostato 88 en posicidén de "frio". A continuacion, las
vélvulas V-1, V-2 son cerradas y las vélvulas V=3 y Ved -
son accionadas para conectar el recipiente a la fuente de
vacio a través del conducto 92. Bajo estas condiciones, -
81 el envase contenido en la campana sufre alguna fuga o
alguna "microfuga", el vacio aplicado hace que los vapores
del producto escapen a través de la fisura, condensando-
gse los vapores liberados en la columna colectora 8G. El

aparato central 110 actia entonces sovre las valvulas V-3
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y V-4 para establecer el trayecto 90-86-94 y abre la uni
dad 112 para calentamiento del termostato 88. Los vapo~
res condensados se vuelven a evaporar y son llevados por
el gas transportador a través de 1la columna anslitica -
96 y del detector 100, detectando éste la microfuga y -
gefialandosela al aparato 102, que es obligado a llevar

a cabo una descarsga anfmala (exceso) del instrumento re-
gistrador. Esta circunstancia es descubierta por el con
tacto de limite 106, que abre el aparato avisador 108.
Bste aparato avisador, si se desea, puede excitar eléo-
tricaments un digpositivo asociado con la cadena de fa-
bricacidn para que retire de la misma el envase defec—
tuoso detectado por la disposicion de cromatogréfica -
que se ha descrito. En cualquier oaso, después de la -
comprobacién de un envase, el aparato de control central
110 devidve la disposicidn a su condicidn de partida -
para comprobar el sijguiente envase que se aproxinma.

" La Fig. 5 muestra una bandeja 120 para la es-
terilizacidn de los envases en el autoclave 48 mostrado
en 1la Tig. 1. La bandeja tiene el fondo agujereado y un
sistena de divisiones 122, 124, que se proyecian en di-
recciones~reciproeamente pernendiculares y que definen
conjuntamente una pluralidad de compartimentos 126 en -
cada uno de los cuales ve sitla un envase en posicibn -
horizontal, El borde 128 de la bandeja presenta una for
ma acorde con conceptos y&a conocidos para permitir el -
apilaniento de las bandejas. El autoclave 48 es cargado
entonces con pilas de bandejas como la ilustrada en el
dibujo. Los envases individuales son asi mantenidos se-
parados entre si vy expuestos de manera wniforme a lus -

condiciones reinantes en el autoclave,
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Se entendera que el invento, segﬁn queda dég
crito, puede ser llevado a la practica adoptando diver
sas disposiciones de las estaciones, La disposicion -
nreferente parece ser aquélla en que todas las estacio
nes estén alineadas en una sola méquina, excepto el au
toclave 48 y el dispositivo de prueba de cromatografia
de gas. Sin embargo, incluso dentro de la disposicidn
ée esta maquina, se pueden interponer trayectos tales
como de forma circular, por ejemplo, por mediv de transg
portadores rotativos, en caso de ser esto conveniente
por razones de proyecto.

NOTA

Descrito suficientemente ei objeto de la -
pregente Fatente de Invencion ¥y sus distintas partes,
se declara que lo que constituye la esencialidad de -
la misma, que se acoge a los derechos de prioridad de
la Patente italiana n® 53.661-A/68, depositada en la
Oficina italiana de Patentes el dfa 28 de octubre de
7.968, 88 lo que se concreta en las siguientes reivin
éioaciones:

18,~ Procedimiento para envasar productos -
alimenticios en recipientes esterilizables del tipo -~
de sobre, hechos con un laminado flexible que compren
de una caps interna de polipropileno sellable al ca-
lor, caracterizado por gue todos los lados del sobre
son impermeahlemente sellados por medio de un sistema
d4 sellado térmico por barras gemelas, mientras que -
el lado de cierre del sobre llenado es sellado al va-
c{o por medio de un impulso de calor, después de que
dicho lado ha sido sujetado entre las barras sellado-

ras cuando estdn frias, ¥y de que sus bordes han sido

gometidos a un sellado de puntada.
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28 .~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 12

caracterizado por que el llenado del sobre se efectua -
madiante la introduccion en el mismo de un cabezal llena
dor, manteniéndose los bordes del sobre abiertos y exten

5 g didos para evitar el contacto con ellos del cabezal, por

lo menos en la zona que después sera sellada,

38,~ Procedimiento para envasar productos ali-
menticios, segﬁn las reivindicaciones anteriores, carac-—
terizado por que se efectia una esterilizacidn de los ep

" 104 vases bajo una contrapresién externa superior a la presidn
del vepor de su contenido a la temperatura de esteriliza
cidn, manteniéndose dicha contrapresidn hasta gue los en
vases esterilizados se han enfriado esencialmente.,

15 48 ,~ Procedimiento para envasar productos ali-
menticlos, segﬁn las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado por que durante la esterilizacildn cada envase -
o9 dispuesto en un compartimiento independiente de una -
bandeja cuyo fondo estd horadado,

58,~ Procediniento para envasar productos ali-

20, menticios, segin las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado por que los envases esterilizados son comproba-
dos por cromatografia de gas.

68,~ Procedimiento para envasar productos ali-
menticlos,

Todo segin se describe y reivindica en la pre-
sente liemoria descriptiva que consta de dieciseis hojas
foliadas y escritas a méquina por una sola de susg caras
¥y se representa en las adjuntas hojas de planos,

Madrid, 27 de octubre de 1,969
EL AGENTE'

j* Thir o %
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