GL/av
S/Ref.: G 62977

N/Refoﬁ 0.G. 2807570"!@.

PATENTE DE INVENCION

EESREERERREmsRREnEEn

427 195

o o 30 7Lt

MEMORIA DESCRIPTIVA

Sobre:

UMETODO Y RECIPIENTE PARA EL ENVASADO DE PRODUCTOS "

Solicitante:s D. Iuigl GOGLIO, de nacionalidad italiana, con

domicilio en: Via Solari, 10 = MILAN (Italia)

Inventor: el solicitante.



5

10,

15

20.

25,

30,

sar productos en recipientes de cualguier tipo (flexibles, se-
mirrigidos y rigidos), asf{ como con un recipiente para la puesge
ta en prictica del método. Mds particularmente, la invencién se
relaciona con un método para envasar en recipientes productos
teleg como alimentos a esterilizar o pasteurizar.

Se conoce un método consistente en introducir un ali~
mento precocinado en recipientes que presentan una serie de ca-
pas termosellables, cerrar al vacio el recipiente lleno y este-
rilizarlo luego en un auboclave.

Este método conocido presenta ciertas desventajas,
las més importantes de las cuales son las siguientes:

(a) EL sellado al vacfo ha de efectuarse antes de la
esterilizaéidn, puesto que en presencia de vacfo el producto
contenido entrarfa de lo contrario en ebullieidn, malogrando
la provisidn de un sellado perfectamente hermético, Por la mis-
ma razén, el producto debe introducirse en estado frio, lo cual
tropieza con el elevado costo de la refrigeracidn. Si se intro-
dujese el producto en estado caliente para evitar el costo de
la refrigeracidn, se producirian considerables desechos, asi
como dificultades debidas a defectos de sellado en la soldadu~
ra de cierre, puesto que el producto se pone en ebullicidn,
como queda dicho,

(b) incluso en el caso de productos frios, se ha ob-
servado qpé la goldadura de cierre es con frecuencia defectuo-
sa, en el sentido de que bajo vacfo pasa algin 1lfquido e la bo=-
ca del recipiente, humedeciendo asf los bordes de la soldadura.

(e¢) Durante la fage de vacfo, el recipiente es fécil-
mente defoimado, cuando es flexible o semirrigido, de manera

que se forman arrugas O pliegues que comprometen el sellado
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hermético de la soldadura.

(d) Cuando se egteriliza en autoclave, la presién
debe ser cuidadosamente controlads para evitar el estallido
de los recipientes.

El método y el recipiente de la invencidn permiten
vencer todas estas degventajas.

De acuerdo con la invencidn, el método consiste en
introducir el producto en el recipiente, cerrar éste, dejar
por lo menos un paso unidireccional del interior al exterior
del mismo, esterilizar el recipiente lleno y cerrar el paso
unidireccional para establecer una separacidn hermética entre
el interior y el exterior del recipiente tras el completamien-
to de la operacidn.

De acuerdo con una Versidn modificada de la inven-
cidn, puede establecerse una operacién destinada a someter a
vacfo el recipiente entre las operaciones de cierre y esteri-
lizacidén del mismo,

De acuerdo con la invencidn, un recipiente se carac-
teriza esencialmente por presentar una vdlvula de ung direceidn
totalmente interceptable, que comprende un cuerpo bdsico fija-
do al recipiente y provigto por lo menos de un pago o conducto,
una cubierta o tapg dotads por lo menos de un paso y conectiable
por lo menos en dos distintas posiciones a dicho cuerpo bésico,
y un cuerpo eldstico interpuesto entre la tapa y el cuerpo bé-
gico y que intercepia o corta el paso de dicho cuerpo bdsico.

En una de dichas posiciones de conexién para la tapa,
la vélvula funciona como vélvule de una direccidn, permitiendo -
as! el paso de fliidos desde el interior al exterior del reci-
piente, mientras que en la segunda posicidn de conexidn la v4l-
vula se cierra en ambag direcciones, sin ninguna posibilidad de

cambios entre el interior y el exterior del recipiente,
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Se comprenderd mejor la invencién mediante la siguien
te descripeidn detallada, ofrecida simplemente a modo de ejem-
plo o limitativo, de una versidn de la misma, mostrada en los
adjuntos dibujos, en los cuales:

La figure 1 es una vista en perspectiva que muestra
una envoltura provista de una védlvula.

La figura 2 es una seccién axial que muestra la vél-
vula en una de sus posiciones,

La figura 3 es una vista en geccidn gue muestra la
védlvula en su otra posicién de completa intercepcién o corte,

La figura 4 muestra esquemiticamente las diversas
operaciones del método cuando se emplean envolburas.

Ia figura 5 es wa vista superior que muestra los
medios des;cinados a cervar por completo la vdlvula cuando se
emplean envolburas; ¥

Las figuras 6 ¥ 7 son vistas en seccidn y en planta,
respec*bivax;lente, que muegbran un recipiente rigido de tipe cu~
beta provisto de una vélvula.

Con referencia a las figuras 1 a 3, el recipiente
flexible mostrado en ellas comprende ung eavolitura formada
por dos ldminas 1 y 2 de material termosellable, tal como un
laminado que incluye una serie de capas, la intermedia de las
cuales puede ser de aluminio. Las otras capas pueden ser de
pléstico, tal como polietileno, polipropileno, poliéster, etc.
Preferiblemente, la capa interna serd de polipropileno.

En el ejemplo mostrado, las dos liminas 1 y 2 estédn
selladas o soldadas a lo largo de tres lados 3, 4 y 5, como se
muestra en las zonas rayadas y, después de la introduccién del
producto, también en el cuarto lado 6. En una de las liminas,
se forma una abertura 10 y a lo largo de su contorno hay una

vilvula 7 ‘termogellada a la misma.
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La vilvula incluye un cuerpo bdsico 8 de material
termopldstico, tal como polipropileno, provisto de un reborde
contorneadd 9 por medio del cual se termosella el cuerpo bdsi-
co 8 y por congiguiente la vélvula al recipiente.

El cuerpo bédsico 8 tiene un sallente central 11 que
presenta en su cara exterior una serie de aristas anulares 12
que alternan con depresiones 13. Las aristas y depresiones son
complementarias y de forma sensiblemente triangular en seccidn
transversal. El cuerpo bdsico 8 tiene también dos huecos 14 ¥
15 que se intercomunican a través de una serie de conductos 16.

Un disco 18 de goma blanda fécilmente deformable se
adhiere contra la cara superior plana 17 del citado .saliente 11.
Este disco 18 estd situado dentro de una cémara 19 definida por
el saliente 11 y una tapa 20, tambidn construfda de material
termopldstico, tal como polipropileno. La tapa 20 tiene un lado
21 cuya cara interna estd provista de una serie de aristas y
depresiones anulares alternas 22 y 23, respectivamente. Estas
aristas 22 y depresiones 23 corresponden a lag 12 y 13 del sa-
liente central 11.

Bn la posicién mogtrada en la figura 2, la tapa 20
ge acopla al saliente central 11 de manera que una arista y
una depresién de la tapa se acoplen respectivamente a una de-
presifn y una arista del saliente 11. El acoplamiento se efec-
tds mediante una accibn a presidn o ejerciendo cierta fuerza
sobre lg tapa 20, aprovechando la deformabilidad eldstica de
lag distintas partes. En esta posieidn, un montante cdnico cen-
tral 24 de la tapa 20 actids sobre el disco 18, de manera que
este Jltimo se adhiere con cierta presidn g dicha superficie 17,

Ia tapa 20 tiene tambidn un conducto 25 que comunica

la cémara 19 con el ambiente externo. Alrededor del montante
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cénico 24 se dispone un lado continuo 26 de seccidn transver—
gal triangular y menos gltura que el montante cénico y de ma-
yor didmetro que el huece 15. Cuando la tapa 20 estd totalmen-
te acoplada al saliente central 11 (figura 3), lo que se efec—
tda forzando dicha tapa para establecer el interacoplamiento

de todas las aristas y depresiones y el contacto del escaldn
interno 27 con la cara 17, el lado anular 26 penetra en el dis-
co 18, determinando su forzada adherencia a la superficie 17.

Mientras en la posicidn mostrada en la figura 2, la
vilvula 7 funciona como vdlvula de wia direccidnm, permitiendo -
el paso de flfidos desde el interior al exbterior del recipien-
te, en la posicidn mostrada en la figura 3 dicha vélvula estd
completamente cerrada, inhibiendo toda comunicacidn en ambas
direcciones.

Asi, en la figura 2 y en el caso de gobrepresiones
internas, el diseco 18 se elevard a lo largo del contorno de la
citada superficie o pared 17 y por consiguiente los fldidos
pueden descargar hatia el exterior siguiendo las trayectorias
mostradas por las flechas A. En el caso de sobrepresiones ex-
teriores, el disco 18 serd presionado contra la pared 17, evi-
téﬁdose asi la entrada de fldidos.

Ias figuras 4 y 5 muestran un posible método de en-
vasado.

En una bolsa 8 (tal como la mostrada en la figura 1)-
provista de una vélvula 7'y en la posicidn mostrada en la fi-
gura 2, se introduce una cantidad dosificada de producto ali-
menticio caliente o frio, tal como mediante un aparato dogifi-
cador 30. La bolsa S se halla contenida en un molde 31 capaz
de elevarse y de descender y situado sobre un transportador,
Despuds de cargar el producto, el molde 21 llega a un par de

barras soldadoras 32 que pueden moverse acercdndose y alejin-
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dose entre s{ y cerrar la boca o entrada de la bolsa, formando

la soldadura transversal 6 de la figura 1.

Luego, aunque no necesariamente, el molde 31 puede
llegar debéjo de un cono o campana 33 cdnectada a una fuente
de vacio, aplieéndose dicho molde o forma 31 contra el contorno
inferior de la citads campana, para caussr la salida de alre a
través de la vélvula de wna direccidn. Iuego se carga la envol-
tura 0 bolsa en un sutoelave 34 para su esterilizacidn y segui-
damente en una forma 35 situada sobre un transportador 36. Du-
rante todas estas operaciones, la védlvula T se encuentra siem-
pre en la posicidn mostrada en la figura 2. Al moverse el trans-—
portador 36, la bolsa es impulsada entre los rodillos 37 y 38
eldsticamente presionados entre sf{ al nivel de la vélvula 7,
forzando la tapa 20 de la vélvula y haciendo que égsta adopte
la posicidn de corte total de la figura 3.

Como ge muestra en la figura 5, los dos rodillos 37
¥ 38 estdén sostenidos en los extremos de dos palancas acodadas
39, articuladas en lugares fijos del codo y conecténdose en los
extremos libres a los resortes de traccidn 40.

La aplicacidn de vacfo al recipiente antes de la es-
terilizacidn es discrecional, asf{ como el proceso de sujecidn
al autoclave., Asf, cuando se calienta un recipiente y su vélvu-
la asociada, tal como la aguf deserita, conteniendo aquél un
producto alimenticio dotado de ciexto grado de humedad, la tem=
peratura de dicho alimento alcanzard gradualmente el valor pre-
determinado. $1 este valor rebasase la temperatura de ebullicidn
de los lfquidos (agua) dentro del recipiente, se producirfa avn~
tomdticamente una sobrepresién de manera que el vapor de agua
generado serfa expulsado a iravés de la védlvula junto con el

aire contenido en el recipiente,
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Es decir, en esta operacidn de riego, el vapor de agua
fuerza hacia el exterior el aire mds ligero, de manera gue se
forma dentro de la envoliura o recipiente un ambiente que com-
prende vapor de agua con cantidades minimas de aire.

En la siguiente operacién de enfriamiento, el vapor
de agua se condensa en el recipiente, de manera que este Gltimo
es puesto en vacfo al impedir la v4lvula de una direccidn la
entrada del aire exterior en el wecipiente. Se establece enton-
ces un recipiente sin aire, a temperatura ambiente, en el que
el vapor de agua est£ completamente condensado.

E1l completo corte de la valvula (posicidn mostrada en
la figura 3) es necesario para evitar que, cuando se manej}s nor-
malmente el recipiente (tal como una envoltura), pueda formarse
en gu interior una sobrépresidn con resultante rebosamiento de
1{quido,

Por 1o que antecede debe apreciarse que pueden llevar—
se a cabo procedimientos de esterilizacién continuos, no siendo
esencialmente necesario ejercer una presidn sobre los recipien-
tes para igualar una acumulacidn de pregién dentro de aquéllos.
Este iguglamiento era necesario para evitar el estallido del
recipiente.

El término "esterilizacidén", tal como aqui se emplea,
incluye procedimientos destinados a incrementar la preservabili-
dad de log productos alimenticios, reduciendo el nivel inicial
de carga de bacterias., Por ejemplo, el término "esterilizacidn®
no sélo incluye la pasteurizacién y ablandamiento, sino $ambién
procedimientos de calentamiento por microondas o ragos infrarro-
Jos que ponen los productos ‘a temperaturas superiores a 1002 ¢,
asi como los que usan radiaciones ultravioletas y similares, or-

dinarismente usados en el terreno de la alimentacidn,
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Auwngue se ha descrito la invencidén en relacidn con
recipientes flexibles, es evidente que podria aplicarse a reci-
pientes rigidos, tales como los de aluminio estirado, provistos
de ung cubierta y dotados de una capa de plistico termosellable.
Tgl recipiente se muestra en las figuras 6 y 7 y comprende una
cubeta o artesa 50 provista de un reborde periférico 51 al que
ge suelda térmicamente la cubierta 52 después de la introduccidn
del contenido. La cubierta estd dotada de la misma vdlvula 7
moatrada en las anteriores figuras.

La conexidn entre la tapa 21 de la vilvula y el cuerpo
bdsico 8 podria ser también del tipo de tommillo y bayoneta, en
lugar del tipo a presidén mediante las aristas y depresiones anu-
lares complementarias, tales como las 12, 13, 22 y 23 de las fi-
guras 2 ¥ 3.

N O T A

La patente de invencidn que se solicita por veinte
aflos para Espafla, de acuerdo con la vigente Legislacidn, debe~
réd recaer sobre: "METODO Y RECIPIENTE PARA EL ENVASADO DE PRO-
DUCTOS", con Prioridad de la Solicitud de Patente en Ttalia
ndm, 25370 4/73, de fecha 14 de junio de 1973, segin las ca-
racter{sticas esenciales de las siguientes:

REIVINDICGCACIONES

18,~ Método y recipiente para el envasasdo de produc-

tos, cuyo método se caracteriza porque consiste en introducir
el producto en el recipiente, cerrar éste, dejando por lo menos
un pago de una direccidn del interior al exterior del recipien-
te, esterilizar el recipiente lleno y cerrar dicho paso de una
direccidén para separar el interior del exterior del recipiente.
28,- Método para el envasado de productos, segin la
reivindicacidn 12, en el que antes de la esterilizacidn se so-

mete a vacfo el recipiente a través de dicho paso de una direc-
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cidn.

38,~ Método para el envasado de productos, segﬁn las
reivindicaciones 18 y 28, en el que el proceso de esteriliza-
¢idn incluye cualquier procedimiento para separar y reducir por
o menos parcialmente la carga de bacterias.

43,~ Recipiente para el envasado de productos por el
método descrito en las reivindicaciones 12 a 32, caracteriza~-
do porque estd provisto de una vidlvula con dos posiciones por
1o.menos, una de las cuales es una posicidn de una dirececidn
¥y la otra es una posicidn de corte completo,

58~ Recipiente para el envasado de productos, segin
la reivindicacidn 43, caracterizado porque es termosellable.

68,~ Recipiente para el envasado de productos, segin
la reivindicacidn 58, caracterizado porgue es una envoltura
0 es rigido.

%Q.- Recipiente para el envasado de productos, segin
la reivindicacidn 48, caracterizado porque comprende un cuerpo
sugtancialmente rfgido y una cubierta o tapa termosellable a
dicho cuerpo, cuya tapa estd provista de la mencionada vélvula.

f8.~ Recipiente para el envasado de productos, segin
la reivindicacidn 42, caracterizado porque la citada védlvula es-
t4 termosoldada.

98,- Recipiente para el envasado de productos, sezin
la reivindicacién 48, caracterizado porque dicha vélvula com-
prende un cuerpo bdsico fijado al recipiente y provisto por 1o
menos de un paso, uns tapa dotada de un pago por lo menos y co-
nectable como minimo en dos posiciones a dicho cuerpo basico, ¥y
un cuerpo eldstico interpuesto entre la tapa y el cuerpo basico
¥ que corta el paso de este cuerpo bésico,

108, - Recipiente para el eiivasado de productos, segin

la reivindicacidn 92, caracterizado porque dicha tapa tiene un
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saliente o exxensidn.central que preglona sobre el referido
cuerpo eldstico,

118,~ Recipiente para el envasado de productos, se-
gin la reivindicacidn 109, en el que diche tapa tiene un lado
concéntrico con el referido saliente central y de una altura
inferior a la de éste,

128,~ Recipiente para el envasado de productos, se=
gin la reivindicacidn 98, en el que dicha tapa tiene una pared
periférica provista de aristas y depresiones alternas y el men~
cionado cuerpo bdsico tiene una proyeccidn formada en el lado
exterior para permitir una interconexién a presién en posicio-
nes preseleccionadas.

138,~ Recipiente para el envasado de productos, se-
gin la reivindicacidn 48, en el gue el cuerpo bdsico y la tapa
mencionados son de material termopléstico.

148 ,« METODO Y RECIPIENTE PARA EIL ENVASADO DE PRODUb-
T0S.

Segin queda sustancialmente deserito en la presente

memoria, que consta de once hojas, escritas a maguina por una

s0la cara, ¥y acompafiade de dibujos.

Madrid, 12 de junio de 1974
D. IUIGI GOGLIO
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