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Procedimiento y aparato para el llenado 
y envase automátioo de alimentos.
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suiza, residentes ambas en Badén, Suiza.

La invención se refiere a un procedimiento y a un 
• disP° s i t i V 0  para el llenado y envase automático, entre 

pobre en. gérmenes y aséptico, de alimentos que se 
esterilizan previamente y luego' se conducen a la  ins- 
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te r ia l  del envare mc¿diante radiación u ltravioleta  muy in ten si­
va.

El llenado y envase automáticos, asépticos, de alimen­
tos gana cada vez más in terés. Muy especialmente se ha im­
puesto hasta hpy el envase aséptico de leche previamente es­
terilizad a (uperizada) en envases que constan de un material 
compuesto de envase, de papél. ( la  uperización de la  leche 
se describe por ejemplo en Industr. alim.agr. 1956, página 
635-640). los envases presentan preponderantamente forma de 
tetraedro o de paralelepípedo, y se forman mediante sellado 
transversal de un tubo de material de envase, que se ha con­
formado a partir de la  banda de material de envase que sale 
de un ro llo  (vease por ejemplo cara 271, febrero 1.972,pági 
na 104).

En general "envase aséptico" puede defin irse también 
como el envase de un alimento, comercial f r ió , e s té r il, bajo 
condiciones e s té r ile s  en unreoipiente previamente e s te r i l i ­
zado, el cual en caso dado se oierra con una tapa previamen- 

. te  esterilizada en un ambiente e s té r il , de ta l modo que re­
sulta un envase hermético al aire (Food Technolcgy, Agosto 
1.972, página 70).

Pero también el envase automático pobre en gérmenes, 
de porciones, en por ejemplo vasos prefabricados mediante 
embutición prófunda de lámina, que a continuación se cierran 
herméticos mediante sellado en caliente, con una lámina de 
aluminio afinado, ha alcanzado gran importancia. Es general­
mente conocido por ejemplo el envase de yogurt, queso fres­
co, crema de café y sim ilares, de este modo. En las conoci­
das tecnologías es importante que se evita una es te riliz a ­
ción del producto de llenado por calentamiento en e l envase30,
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ya cerrado, como es el caso en la técnica de lo s  botes de con 
serva. Con e llo  se. suprimen los largos procesos de calentamie.i 
to sin que tengan que aceptarse por ello  desventajosas varia­
ciones de saber o contenido del producto de llenado. Además 
pueden emplearse para los envases, m ateriales, especialmente 
materiales sin téticos, que no resisten  temperaturas elevadas.

Un punto c r ít ic o  en las  citadas tecnología consiste 
especialmente en que e l material del envase tiene que esteri­
lizarse  tanto que se descarte con la mayor seguridad posible 
una infección del producto de llenado previamente e s te r iliz a ­
do, por bacterias que fomentan el deterioro, hongos de lodo 
y/o levaduras. En ésto se hade observar que por ejemplo en el 
caso de la leche uporizada, una única baoteria en un envase 
puede provocar e l deterioro de la  leche.

Se han propuesto por lo  tanto ya un gran número de era
l

cediraientos y dispositivos para e s te r iliz a r  el material del | 
envase, y que se han utilizado en la  práctica. Dá una idea j 
per ejemplo la  "Verpackurjgs—Rundschau" 7» 1.970, páginas 51—54 
Otros lugares relevantes de la liberatura son por ejemplo 
Food Technology, Septiembre 1.973, página 49 (esterilizació n
con alcohol y radiación u ltravioleta) o Food Tecnology Agosto 
1.972, páginas 10-7A (por ejemplo E sterilización  en húmedo 
y por vapor caliente, e l denominado "procedimiento James-Dolo).

Por la  "Verpackungs-Rundschau" (1.970) páginas 52-53 
es conocido especialmente e s te r iliz a r  material de envase me-' 
diante radiación u ltravioleta  muy intensiva. Se determina 
a l l í  que la 3 longitudes de onda u ltravio leta  254 mm se han 
mostrado como especialmente eficaces contra todas las clases 
relevantes de microoiganismos. Sin embaigo es diferente la  
sensibilidad de los diversos microorganismos contra la  radia
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ción u ltrav io leta . Una destrucción amplia de todos los gérme­
nes existentes se consigue sólo con dosis de radiación muy 
grandes. En la página 54, a .a .O ., se alude a que las  a ltas 
cuotas de destrucción medidas sólo valen para una separación 
muy peque!;a de las lámparas, y queda sin aclamar s i, y cómo 
"seria realizable la esterilización  de envases en la  medida 
requerida y con suficiente velocidad, adecuada a la  máquina 
envasada .........

Es cometido de la  invención indicar, aclarando dichos 
interrogantes, un procedimiento con el cual se hace posible 
a escala industrial de esterilización  del material de envase 
mediante radiación u ltravioleta en instalaciones de llenado 
y envase.

Este cometido se soluciona porque en un procedimiento 
de la  clase indicada al principio la radiación ultravioleta 
se produce según la  invención mediante una descarga de a lta

'corriente baja presión en mercurio, con una densidad de eo-
2 . 

m iente de descarga de más de 1 A/cm y una presión del mercu,
rio  de 5.10  ̂ a 5.10  ̂ to rr, la  intensidad de radiación espec­
tr a l  de la  linea 253»7 nm de la radiación u ltravioleta  sobre

2
e l material de envase se ajusta a por lo  menos 0,05 W/om 
y el material de envase permanece por lo  menos un segundo 
en la  radiación u ltravio leta .

Mediante una descaiga en mercurio asistid a  como se 
indica anteriormente, se produce un espectro de la  radiación 
u ltravioleta  que origina de modo sorpresivamente hptimo la  
destrucción de los gérmenes relevantes. Si bien el gobierno, 
de la  intensidad de radiación se orienta en la  línea 253>7 
nm, es importante que en el espectro u ltravio leta  estén con­
tenidas también proporciones esenciales de las  linea» 184,9
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y 194,2 nm. Al cumplirse las intensidades de radiación nínimais 
indicadas y el tiempo de permanencia mínimo del material de 
envase en la  radiación u ltravioleta , se consigue de modo sor­
presivo un grado de esterilización  del material de envase que, 
en contra de lo  que se puede esperar gen raímente hasta ahora, 
hace apta para la aplicación técnica la  esterilización  me­
diante radiación u ltravio leta .

De los siguientes ejemplos de ejecución y los dibujos 
resultan otras características y particularidades de la  in­
vención.

La figura 1 muestra una instalación de llenado y enva­
se para e l envase e s té r il de porciones,

la  figura 2 muestra una inatlación de llenado y enva­
se para el envase esp ático  de un producto de llenado liq u i­
do, previamente esterilizado, por ejemplo leche uperizada,

la  figura 3 muestra esquemáticamente la  disposición 
de un tubo de descarga en forma de meandro sobre una banda 
de material de envase,

la  figura 4 muestra tubos de descarga en un re flec ­
tor sobre una banda de material de envase y

la  figura 5 muestra un diagrama en e l oual está re­
presentada la  cuota de destrucción It de diversos microorga— I 
nismos relevantes, en dependencia del tiempo de permanencia J 
t  del material de envase en la  radiación u ltravio leta  con una

O
intensidad de radiación de 0,3 W/om .

En la  figura 1, el material de envase 1 en forma de> 
receptáculos preoonforinados, por ejemplo vasos embutidos, 
se alimenta desde una pila y oe transporta en la dirección M.
El material de envase 1 se pone primero bajo la  acción de 
una radiación in frarro ja  IR y luego de la  radlaoión ultravio30.
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le ta  UV desde los tramos de descaiga 5 de los tubos de descar­
ga 4 en el re flec to r  6 ,7 ,8  desarrollado como carcasa, la  car­
casa del re flecto r que contiene la  radiación UV se designa taja: 
bién como "canal UV". Bajo la  estación de servicio de llenado 
í1 se llenan lo s vasos con el producto de llenado previamente 
esterilizado, por ejemplo yogurt o crema de café.

El. material de envase 2, una lámina de cierre  que sale 
de u¿ ro llo  R l , :por ejemplo de aluminio de 50-100 micras de. 
espesor, se conduce primero, como material de envase 1, por 
un canal de in frarro jos y un canal de u ltrav io leta , y lloga 
luego por un rodillo  de inversión a la  estación de estampacifn 
y sellado 10. Aquí se estampan tapas de la  lámina de cierre , 
y con éstas se cierran herméticas al aíre mediante sellado 
en caliente los vaseos llenados.

Los envases de porciones acabados marchan luego haóia 
la  derecha daliendo de la  máquina.

Con el f in  de mantener la  instalación ampliamente aséu 
t ic a , ésta se sopla por arriba con aíre esterilizado S t. Es­
te  soplado podría efectuarse también horizontalmente desde

un lado.
En ia figura 2 el material de envase 3, por ejemplo 

un material de envase de papél compuesto, láminado con lámini 
de aluminio recubierta de material sin tético , marcha desde 
e l ro llo  R2 en dirección Ivl a un canaL-UV que consta de dos 

.carcasas de re flec to r  6 ,7 ,8  con tubos de descarga 4, dispues­
tos a ambos lados del material de envase 3. El material de 
envase 3 se transforma luego en un tubo T en un dispositivo 
no mostrado, se cierra  transversalmente en U y luego se ex­
pulsa como envase P acabado. El llenado con producto de l l e ­
nado líquido tiene lugar a través de F, un tubo que está in -
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troducido en e l tubo de material de envase formado. Como en 
la  figura 1, también en ol dispositivo de la figura 2 puede
estar previsto un canal-IR preferentemente delante del canal
-ÜV.

Con el fin  de que el material de envase 1 ,2 ,3  en la  
forma que existe siempre, se ponga bajo la  correcta in tensi­
dad de radiación con ol espectro de longitud de onda previs­
to según la  invención, están previstas lo s tubos de descarga 
4. Estas están desarrollados convenientemente como se,-descri­
be en la  solicitud de patente suiza 2994/74 (so licitu d  de pa­
tente alemana P 24 12 9 9 7 .3 ),de la  cual se toma referencia.
La deseada radiación u ltravioleta sale de la  parte de los tu­
bos dé descaiga 4 designada oomo "tramo de descaiga 5",

En la  figura 3 está representado un tubo de descarga 4 
en forma de meandro, sobre una banda de material de envase 1, 
2 ,3 , Cada parte de lo s  tubos de descaiga 4 que se extiende 
sobre un ancho completo de la  banda de material de envase 1,2 
3, debe valer como un tramo de descaiga 5, do manera que el 
tubo de descaiga 4 en forma de meandro representado, presenta 
pués ouatro tramos de descaiga 5 dispuestos u notrós otro que 
se extienden sobre todo el ancho de la  banda del material de 
envase 1 ,2 ,3 , .

La esterilización  mediante radiaoión u ltravioleta
tiene lugar en detalle oomo sigue:

-kos tubos de descaiga 4 se asisten por ejemplo con
10 A/cm oon una temperatura del mercurio de 72°C oorrespon-

•“2diente aproximadamente a 6,10 to rr . Mediante ésto se produce 
oon un rendimiento del más del 20/ una intensidad radiación 
u ltravioleta , de onda corta, de longitud de onda 253,7 nm, 
presentando el espectro además en nroporción considerable tam-[30.
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bién la s  lín eas  184 ,9  y 19 4 ,2  na.

Bajo una semejante radiación se destruyen, como se 
describirá más adelante con d etalle , en algunos segundos con 
la  necesaria cuota, todas las  bacterias que forman esporas y 
que no forman esporas, mientras que las  esporas de moho, espe­
cialmente la  Áspergillus Niger, son más resisten tes.

Pero frecuentemente no es necesario destruir todas 
la s  esporas de moho aparecidas, ya que éstas no son ni tóxicas 
n i patógenas y no son proliferentes prácticamente, por ójemplc 
en envase de lecha cerrados.

Sin embargo donde se desee una destrucción de las. es­
poras de mohó, se conseguirá ésto según otra idea de la  invéa 
ción,^porque el material de envase 1, 2, 3 se calienta a más 
de 60 C, por ejemplo a 80-90 C en la  parte e s té r il  de la  insts 
lación de llenado y envase. Como es conocido, a ta les  temperati. 
ras la s  esporas de moho se destruyen totalmente en algunos se 
gundoa.

Según la  figura 1 el calentamiento del material de en 
vase 2 se efectúa mediante la  radiación in frarro ja  IH an­
tes de la  entrada del material de envase en la  radiaolón ultra 
v io leta  TJV. El tramo de radiación in frarro ja puede mantenerse 
corto, ya que la  temperatura producida por la  radiación infra­
rro ja  se conserva, e incluso asciende algunos grados, én el oa 
nal-UV gracias.a  la  potencia de perdida-UF, y el mateHal de. 
envase permanece con ésto el tiempo suficiente a la  temperatu­
ra necesaria para la  destrucción de la s  esporas de moho.

Una dosis de radiación—UV probada en la  práctioa ("ra 
diación», véase DIN 5031 hoja 1, Agosto 1.970, o ifra 7) sobre 
el material de envase, es 1 ,5  W/cm2, referiéndose la  medición 
sólo a la  línea 253,7 nm. Teniendo en cuenta la s  velocidades30.



de avance del material de envase, técnica e industrialmente
razonables, se ha mostrado como ventajosa una intensidad de
radiación de la  linea 253,7 nm sobre el material de envase,

2
de 0,3 W/cm , y un tiempo de permanencia del material de enva-f 
se en la  rádiacl6n-UV de 5 segundos.

Con el f in  de que junto a la  línea de 253*7 mn pueia^ 
sa lir  también la s  lineas 184,9 *m y 194,2 am, en los tubos de 
descarga 4 están previstos en sus tramos de descaiga 5 materit 
le s  que no absorben dichas lin eas. Un semejante material es 
por ejemplo el cuarzo de alta  pureza, por ejemplo el ouarzo 
sin tético . Con ésto se pone a disposición no sólo el espectro 
u ltravioleta importante para la  destrucción de lo s gérmenes, 
3ino que del oxigeno del aíre se forma también en medida con­
siderable ozono Oy el cual actúa adicionalmente esterilizan ­
do sobre el material de envase y el entorno.

Es de gran importancia que la  banda de material de 
envase, en la  forma en que existe siempre (recip ientes, banda 
plana), se ilumine regular y homogéneamente. Conseguir ésto 
era hasta ahora un gran problema práctico. Sin embargo,1® in - 
vención crea aquí un auxilio con éxito.

La homogeneidad transversalmente a la  dirección de 
movimiento M de la  banda de material de envase 1, 2, 3 se ga­
rantiza debido a que los brazos rectos del tubo de descarga 4 
o sea los tramos de descarga 5, se extienden sobre todo el sn 
cho de la  banda de material de envase y se hallan uno trás 
otro en un plano E paralelo al plano de la  banda de material 
de envase a radiar. La disposición de I 03 tramos de descarga 
5 uno trás otro transversalmente a la  dirección M produoe' la  
u lterior ventaja de que se compensa mejor un eventual enveje­
cimiento desigual de lo s tramos de descarga.
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La homogeneidad a lo  largo de la  dirección de movi­
miento M a obre un recorrido definido, se consigue mediante un 
refector. Este es altamente reflectante para u ltravioleta de 
onda corta y consta por ejemplo de aluminio pulido con mucho 
b r illo  y anoáizado. 3u poder de reflexión es mejor de' 0,75.
El re flec to r  consta de una parte superior 6 y dos piezas la te  
rales 7, 8, Estas 36 extienden desde la  parte superior 6, per 
pendiculares preferentemente a la  banda de material de envase 
1, 2, 3. La pieza la te ra l 7 se halla en la  entrada de la  ban­
da de material de envase 1, 2, 3# al eanal-UV, y la  pieza la ­
tera l 8 en su salida.

Mediante la  configuración descrita del re flec to r se 
crea no sólo un tramo de radiación definido, sinó que dé modo 
no previsible sin más, se produce en él material do envase‘tan 
bién una radiación altamente homogénea y difusa. Este resulta 
do sorpresivo resulta entre otras coas también del hecho de 
que la  descaiga de mercurio de a lta  corriente-baja presión 
asistid a  con los parámetros según la  invención, es ópticamen­
te  f lo ja ,  es decir la  radiación proviene regularmente de todo 
el volumen de deeoarga y no surge absorción. En la  concepción, 
del re flec to r  no pueden por tanto emplearse la s  reglas óptica3 
para-fuentes por puntos, lineas o superficies.

Los tramos de descarga 5 y el re flec to r  6, 7, 8 es­
tán dispuestos ventajosamente en una carcasa que hacia afuera 
presenta o r ific io s  lo  más pequeños posible y cierra lo  más her 
metioa posible también en la  entrada y salida de la  banda de 
material de envase 1, 2, 3. Esta carcasa sirve para apaatallar 
hacia afuera la  radiadón-UV e impide además la  propagación 
del ojzono formado con la  radiación, especialmente en la  direo 
ción de la  estación de llenado P. Es también posible desarro-
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l la r  como una de están carcasa el re flec to r 6, 7, 8 mismo, co­
mo está representado en la s  figuras 1 y 2.

la  carcasa o el re flec to r  pueden estar equipados con 
un dispositivo de aspiración 9 para el ozono formado. Las cóma 
ras de electrodos del tubo de descarga 4 están montadas conve­
nientemente fuera de la  carcasa o bién del re fleo to r, una jun­
to a otra en una carcasa de lámpara por separado.

Con el f in  de que la  radiación-UV incidente sobre el 
material de envase sea óptimamente homogénea y difusa, e l re­
fle c to r  tiene que estar dimensionado de modo apropiado* A base 
de la  figura 4 se describe un semejante dimenslonamientot

Coa e l f in  de que la  intensidad de radiación I  sobre 
la  banda de material de envase fluotue menos del lc $ , o sea 
A  I / I ^ 1 C a l  emplearse un re flecto r con reflexión R ^ O ,75 
tiene que cumplirse: a/d ^  0 ,5 , siendo "a" la  separación verv 
t ic a l  desde el e je  de un tramo de descarga 5 a la  banda de ma­
te r ia l de envase 1, 2, 3.

La separación vertioal o del plano E, en el cual es­
tán dispuestos los tramos do descarga, es en s i de influencia 
subordinada, pero sin embargo debería ser tan pequeña como sea 
posible, especialmente menor que la  separación d entre los eje 
de dos tramos de descarga. Mediante ésto puedan evitarse mejor 
los efectos de bordes.

Para minimalizar los efectos de bordes, "e" se ha de%
elegir además tan pequeño, y b tan grande como sea posible.
Aquí e es la  menor separación desde el e je  del tramo de desoar 
ga más exterior 5 ' a la  pieza la te ra l oontigua 7, 8, y b la  loa 
gitud de una pieza la te ra l 7, 8, desde el plano E en direoción 
a la  banda de material de envase.

Especialmente s i  e < 1 ,5  D(con D = diámetro del tramo
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de descarga 5), y a-b = f< 1 0  nm., sera A  I/t ^10jS sobre tou 
da la  banda de iaaterial de envase 1, • 2, 3 desde la pieza late-. 
ra l de entrada 7 hasta la  pieza la te ra l de salida 8.

En una radiación u ltravioleta produoida homogenea-di- 
fusa como se ha desarito anteriormente, se producen entre otríts 
la s  siguientes ventajas.

-  EL in terio r del recipiente de conformado se iluminj, 
regularmente, en especial sin que se formen sombras. Sorpresi­
vamente el in terio r de los vas03 de 3 cm. de profundidad y 6 
cm. de ancho se esterilizan  rápidamente en todos lo s lugares, 
como una banda plana (con los mismos tubos de descaiga y el 
mismo re fle c to r) .

-  Los tubos de descaiga 4 no tienen que pasar a un 
determinado ritmo de avance, es decir no tiene ninguna impor­
tancia en qúé lugar del campo de radiación se detiene entre 
dos pasos de avance un reoipiente preconformádo.

En la  figura 5 está representado el resultado de los 
ensayos de esterilización  microbiológicos. Un. ésto se empleó 
una descaiga de mercurio de baja presión-alta corriente con

2 *2
10 A/cm y 6.10 lo rr , con una intensidad de radiación de 0,03 
1/sr/cm de la  linea 253|7 nm sobre el sustrato de ensayo.

Se aplicaron sobre superficies definidas y se secaros
cultivos de esporas depuradas de la s  bacterias y hongos de moho
ensayados, en diluciones definidas en el oampo de 10^ -  10^ 
por capa. Luego se expulsaron la s  oulturas can diferentes tieni 
pos a la  radiación u ltravioleta y a continuación se deposita­
ron y t encubaron. Luego se averiguó la  reduooión de gérmenes
con ayuda de un te s t absoluto de esterilid ad .

Se ensayaron los siguientes gérmenes: 
Bacillus su b tilis  (Esporas) -  referencia & 1.
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Bacillus stearothermophilus (Esporas) - 5  2. 
Escherichia co li 
Mucor mucedo
Aspergillus Niger -  G 3»
Penicillium chrsogenum -  G 4.
Escherichia co li y Mucor mucedo se redujeron en 2 a

8segundos con una ouota de destrucción K de más de 10 . Los re­
sultados para los otros microorganismos ensayados se véa en li. 
figura 5, referenciados según el párrafo an terior.

En resumen resu lta:
Con una intensidad de radiación espeotral (253,7nm)

2
de 0,3 w/cm , el efecto de toda la  radiacióa-UV de onda corta 
es de manera que todas la s  bacterias que forman esporas ooa ujl 
tiempo de radiación de 5 segundos presentan una cuota de reduo 
oiónl>10 (la3 más resistentes son su b tillis  y stearothermo-

O
philus), y ésto partiendo de números de géttnenes de hasta 10

2
en su p erfic ies^  1 om , que con 5 segundos de tiempo de radia­
ción todas las  bacterias que no forman esporas presentan cuo­
tas de reducción todavia má3 a ltas, y que al tra tarse  de espo­
ras de moho, para lograr a ltas  cuotas de reducción (SrlO^) son 
necesarios tiempos de radiación de hasta 30 segundos (la s  mas 
resistentes son Aspergillus Niger).

Para evitar los largos tiempos de radiación necesa­
rios en caso dado para el exterminio de la s  esporas de moho, 
se emplea según la  invención, como ya se ha dicho anteriormen­
te , e l procedimiento combinado in frarro jo -u ltrav io leta .

Para completar se ha de mencionar todavia que puede 
ser del todo conveniente radiar también e l material de envase 
1 y 2 de la  figura 1 por ambos lados, es decir por el lado ex 
te r io r  además de por él lado del alimento. Con ésto se evita
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el peligro de una infección del espacio e s té r il  por el material 
de enviase.

El procedimiento según lá  invención j'antamente oda el 
dispositivo para su ejecución se emplea con especial éxito al 
llen ar y envasar productos líquidos o pastosos en envases hi q« 
dos o semirígidos, especialmente pués al envasar lecha uperiza 
da en envases en forma de bolsa tubular, o a l envasar ycgourt, 
queso fresco , crema de oafé o similares, en envases por porcic 
nes. Aquí se emplea hasta ahora principalmente la  e s te riliz a ­
ción con vapor de agua descrita a l principio ( James-Dole) 6 
peróxido de hidrógeno ^2°2* La esrfcerildación oon vapor de 
agua trae consigo sin embargo grandes problemas técnico mecá­
nicos, ya que el vapor de agua es corrosivo. La esterilizacióa 
con HgOg ’l:rae consigo el problema de que los productos quími­
cos tienen que mantenerse le jo s  de lo s alimentos oon suficien- 
te  seguridad, con si f in  de que el procedimiento esté dentro
de las  leyes concernientes a los alimentos.

Iodos estos problemas no se dan en el procedimiento 
y dispositivo según la  invención.

Ya que en los envases en porciones la  lámina de la  tí 
pa está lacada e impresa y tiende a toroerse fácilmente, es d«i 
especial importancia el empleo de la  esterilización  UV según 
la  invención en la  lámina de la  tapa. Es por tanto también po­
sib le  emplear en caso dado en los receptáculos menos sensibleji 
un procedimiento de esterilización  clásioo, por ejemplo la  es­
terilizació n  con HgOg y e s te r iliz a r  con UV sólo la  banda de lus 
tapas.

N O T A
Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, asi oó
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mo la manera de realizarlo  en la  práctica, debe hacerse oons- ! 
ta r  que las  disposiciones anteriormente indicadas son suscepti- 
bles de modificaciones de d etalle en cuanto no alteren su prinr 
cipio fundamental, siendo lo que constituye la  esenoia del re-j 
ferido invento y por lo  que se s o lic ita  Patente de Invención ' 
por 20 años, en España sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL 
LLENADO Y ENVASE AUTOMATICO DE ALIMENTOS; caracterizándose por1 
lo siguiente: '

1 .— Procedimiento y aparato para e l llenado y envase 1 
automático de alimentos, del tipo en los que se logra un grado¡ 
aséptico que varia desde un contenido pobre en gérmenes hasta i
un contenido nulo, esterilizándose los materiales previamente 
y luego conduciéndose a la  instalación de llenado y envase, es 
terilizéndose e l material del envase mediante radiación ultra­
violeta muy intensiva, estando el procedimiento caracterizado 
porque la  radiación u ltravioleta se produce mediante una des- 
carga de más de 1 A/om y una presión del mercurio de 5.10“  ̂ « 
5.10~ torr, la  intensidad de radiación espeotral de la  línea 
253,7 nm de la  radiación u ltravioleta sobre el material de enJ 
vase ee ajusta a por lo  menos 0,05 W/cm y el material de enva1
se permanece por lo  menos un segundo en la  radiaoión ultravioJ 
lata.

2 .-  Procedimiento según la  reivindicación 1, oaracte-j 
rizado porque e l material de envase se oalienta a más de 60°C 1
en la  instalación de llenado y envase, antes de su entrada eti 
la  radiación u ltravioleta .

3 .-  Procedimiento según la  reivindicación 1, c a re ó te  
rizado porque e l calentamiento del material de envase se origii— 
na mediante radiación in frarro ja .

4-.- Procedimiento según la reivindioaoión 1, oaraote-
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rizado porque el material de envase se pone bajo la  acción de!
la  línua 253,7 nm con una radiación, espectral de por lo  menos | 

21,5  W/cm .
5 . ~ Procedimiento según la  reivindicación 4, careóte-' 

rizado porque la  intensidad de radiación espectral de la  lína^
253,7 nm se ajusta sobre e l material de envasa a por lo  menos'

2 ■ 0 ,3  W/om , y el material de envase permaneoe por lo  menos 5 se
gundos en la  radiaoiOn u ltrav io leta . j

6 . -  Procedimiento según las reivindicaciones 4 ó 5, j - 
caracterizado porque el material de envase se salienta a SO-ÍK^C 
inmediatamente antes de su entrada en la  radiación ultraviole-r 
ta .

; 7 .-  Procedimiento según la  reivindicad6n 1, caracte­
rizado porque materiales de llenado líquidos o pastosos se l io  
nan y embalan en embalajes blandos o semirígidos.

8 . -  Procedimiento según la  reivindicación 7, oaracto 
rizado porque se llena y envasa leche uperizada.

9 . -  Procedimiento según la reivindicación 7, caracte­
rizado porque los materiales a llen ar se llenan y envasan en 
un envase que está compuesto de un material de envase compues*f 
to formado a p artir  de un tubo de material de envase sellado 
longitudinal y transversalmente.

10. -  Procedimiento según la reivindicación 7, carao-!
terizado porque los materiales de llenado se llenan y envasan| 
en receptáculos preconformados que se cierran después del l l e ­
nado con una lámina de tapa. ¡

i
11. -  Procedimiento según la reivindicación 10, oaraof 

terizado porque sólo la  lámina de tapa se e s te riliz a  mediante! 
radiación u ltravioleta  mientras los reoeptéoulos se e s te r ili­
zan mediante un procedimiento diferente.
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12 .- Aparato para la  ejecución del procedimiento según
la reivindicación 1 , caracterizado porque oomprende a l menos j

¡
un tubo de descarga cuyo material que circunda a l tramo de dejj 
carga es transparente a l menos para la s  zonas de longitudes do 
onda 184,9 nm, 194,2 nm y 253,7 nm. ¡

13*- Aparato según la  reivindioaoión 12, caraoterizs-j 
do porque están previstos a l menos dos tramos de descarga d is ­
puestos uno trás otro en relación a la  di recoi ón de movimiento! 
de avance de la  banda de material de envase que se extienden 
sobre todo el ancho de la  banda de material de envase y se hai-j 
Han en un plano paralelo a l plano de la  parte de la  banda de j 
material de envase a radiar.

14. -  Aparato según la  reivindicación 13, caracteriza­
do porque los tramos de descarga se ciroundan por un refleo tor 
que consta de una parte superior plana dispuesta sobre e l piar 
no de los tramos de descarga y paralela a éste, y dos piezas |
la tera les que se extienden desde la  parte su perior hasta la  i

|
banda de material de envase en dos lugares en los que comienzfi| 
y acaba la  radiación u ltrav io leta . j

15. -  Aparato según la  reivindioaoión 14, oaraoterlza-j 
do porque los tramos de dasoarga se encuentran en una oaroasa ¡
que oirounda e l espacio entre los tramos de descarga y la  ban-

!
da del material de envase. i

16. -  Aparato según la  reivindicación 15, caracterizar,
do porque en la  carcasa está previsto un dispositivo de aspira 
ción para e l ozono. '

17. -  Aparato según la reivindicación 14, caracteriza­
do porque la  reflexión del material del re flec to r  es mejor de¡ 
0, 75 , y la s  dos piezas la tera les  están perpendiculares a la  pgr 
te  superior. I
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1 8 .- Aparato según la  reivindicación 17, caracterizar 
do porgue la  relación de la  separación v ertica l a desde el p l¿ 
no de los tramos de desoarga hasta la  banda de material de en­
vase a la  separación entre tramos de descarga oontiguos es por 
lo  menos igual a 0, 5, y/o la  separación v ertio a l desde e l p la j 
no de los tramos de descarga hasta la  parte superior del re- j 
f le c to r , es menor que la  separación entre dos tramos de desear 
ga oontiguos y/o la  menor separación de ambos tramos de desea:' 
ga exterior hasta la  pieza la te ra l contigua es menor que dos 
veces e l diámetro de un tramo de desoarga y la  menor separa­
ción de la s  piezas la tera les  desde la  banda de material de en­
vase es menor que 10 nm.

19*- Procedimiento y aparato para el llenado y enva­
se automático de alimentos, ta l  y como queda sustancialmente 
descrito en la  presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas esoritas a m£ 
quina por una sola cara.

Madrid,
ALDMIKIIMWERKB AG, RORSCHACH. y

1f,7„ $75
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