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'" El presente invento sa refiere a un procedimiento 
para la producción da un anvaae recibiendo un liquido esté­
ril, a partir da una cinta flexible, que presenta por lo ma­
nos^ upa materia plástica sintética soldable por presión, con
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arreglo elíceSlse e^tafr^ilira* bp réc^fbp mediante un fluido 

esterilizante y se le envía continuamente un gas estéril, 

mientras que se desplaza a él una cinta para esterilizarla 

en aua dos caras, se dobla la cinta de modo que se forme un 

tubo quedando abierto longitudinalmente, se mantiene un con 

ducto de relleno de líquido estéril en el tubo abierto a 

través de la hendedura longitudinal de este último, se suel 

da primero en sentido longitudinal y a continuación trans- 

.versalmente el tubo, debajo de la parte del conducto de re­

lleno atravesando lahendedura longitudinal de este tubo, se 

introduce el líquido estéril en la parte del tubo soldada 

longitudinalmente, encima,de su soldadura transversal y se 

separan los envases soldados a través de las soldaduras 
i transversales.

Se conocen diversos procedimientos de esta clase, 

según los cuales sa esterilizan al aire libre las diferen­

tes partes del recinto, bien con vapor descomprimido (méxi- 

^ mo 1000 C), bien con un gas calienta, o con una combinación 

' de aire caliente y vapor, o también con una combinación de

aire caliente y un esterilizante químico.

Todos estos procedimientos conocidos aseguran, 

sin duda, una buena pasteurización, pero no una esterilidad 
absoluta de las superficies del recinto en contacto con el 

líquido estéril, a causa de la fase vapor gaseoso que lie - 
va consigo. La destrucción de ios esporos bacterianos no 
se ha obtenido pues.

Le esterilización mediante circulación de agua 

caliente bajo presión, con el fin de evitar la fase da va­
por gaseoso, constituye el mejor procedimiento para asegu­

rar la esterilización perfecta de un recinto de máquina de



acondicionpmy$pto 

laa superficies y, 

calor.

aaé^tl^o: jhá^'cojstajctp perfecto de todas 
además, una perfecta distribución"del

El presente invento tiene por objeto un nuevo pro 

cedimianto para la producción da un envase estéril recibien 

do un líquido estéril. Este nuevo procedimiento permite sub 

sanar los inconvenientes de ios procedimientos conocidos.

Según el invento, se esteriliza el recinto por 

agua calentada a una temperatura comprendida entre 120a c 
y 150a C durante 10 a 40 minutos y a una presión comprendi­

da entre 3 y 5 kilos por cm^; se substituye el agua callan­

ta por agua fría para enfriar el recinto a la temperatura 

del ambienté; se evacúa el agua estéril y se saca al recin­
to insuflando en él continuamente aire estéril a sobrapre - 

eión a una temperatura entre 60 y 700 C.

Asi, el recinto está enteramente esterilizado y 
mantenido en estado estéril durante la transformación de la 

cinta an un tubo, durante el plegado del mismo y durante su 
cierre, de forma que se obtienen todas las garantías de un

acondicionamiento perfectamente estéril.: ' .

Según unas características del invento, se hace 
pasar el agua caliente por una válvula da rellano de líqui­

do estéril en al tubo, con el fin de esterilizar esta válvu 
la antes de rellenar el tubo con este líquido estéril.

Según otra característica, se esteriliza la cinta 
flexible an sua doa caras, mediante inmersión da la misma 
en un baño de agua oxigenada que tenga una concentración 

acuosa comprendida entre 5 y 30%, calentado a una tempera­
tura comprendida entre 40a c y 60a c y por calentamiento de 
estaa doa caras an un cárter estéril y cerrado sobresatura­



do da vapoi et toril Hante a lunp^empeügtura comprendida en­

tre 60* C y 100* C.

Esta última característica dal procedimiento per 

mita asegurar una esterilización del conducto y da la vál­

vula en un medio estéril, sin que se tenga que desmontarlos. 

La esterilización en el mismo lugar de estos órganos es más 

rápida, más segura e independiante de toda manipulación.

Otras particularidades y detalles dei invento apa

racerán en el curso de la descripción de ios diseños anexos 

a la presenta memoria que representan esquemáticamente y a 

título da ejemplo, eolamente une forma de realización de 

una instalación para la aplicación dei procedimiento según 
el invento.

La fig. 1 ee un vista esquemática, en perspecti­

va, a escala reducida,do la instalación.

La fig. 2 as una viata lateral en elevación, par­
cialmente arrancada.

La fig. 3 es una vista frontal en elevación, par­

cialmente arrancada, da la instalación según la fig. 2.
En estas figuras las mismas anotaciones da refe­

rencia designan elementos idánticos. .

La instalación representada sirva para producir 
envases estériles recibiendo un fluido estéril de tipo li­

quido, en particular da leche esterilizada.
Los envases se producen a partir da una cinta 1 

de materia flexible, del tipo ?complejo", presentando,por 

lo menos,una capa de materia plástica sintética, eoldabie 
an calienta por presión y.de manera eonoeida^de las líneas 

da plagado longitudinales y transversales.

Este complejo está fomado de varias capas lamina­



das en ca^ieqtecómpj^Agiansjol:*.^ / I t

- Una capa de polietiieno a razón da 60g/m for­

mando al dorso de la cinta.

- Una capa de aluminio a razón de 9 Mu o 2Sg/m^.

- Una capa dé polietiieno a razón de 20g/m .
- Un pliego de cartón de 260 g/m^.

- Una capa dé polietiieno de 15g/m formando el 

recto de la cinta.

En el ejemplo elegido, la instalación para la

aplicación del procedimiento, según al invento, lleva un re

cinto 2 provisto de medios para ser cerrado harméticamente
y para resistir uns presión superior a.la presión atmósfari

2ca de, por io menos, 6 kg/cm . Este recinto comprenda un 

dispositivo 3 de estiriiización de la cinta flexible, un 

dispositivo 4 de doblado longitudinal de dicha cinta, un 

dispositivo 5 do desplegado de esta cinta, plegada en un tu 

bo abierto longitudinalmente, un conducto 6 de relleno de 

este tubo con liquido estéril y un dispositivo 7 de solda­
dura dal tubo longitudinalmente.

Este recinto 2 lleva, además, medios de admisión 
y de evacuación de un fluido esterilizante,r que es agua ca 
lentada a una temperatura comprendida entra 1209 C y 1503 c
a una presión comprendida entre 3 y 5 kg/cm^

toa medios de admisión del agua caliente están 

constituidos ventajosamente por el conducto 6 para llenar 
al tubo de liquido estéril. Este conducto de rellenado va 

equipado de úna válvula 8 que sirva a la vez para controlar 
el caudal dal fluido esterilizante admitido an al recinto 
2, para estarilizarlo y para controlar dáspuáa el caudal 

del liquido estéril introducido en si tubo 1,.péra llenarlo.
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tiempo estos.órganos sin que sea necesario desmontarlos.

El recinto presenta en su parte inferior un con­

ducto 9^provisto de una válvula 10,para la evacuación del 

agua caliente después de la esterilización del recinto.

Para mantener el recinto estéril durante las ope 

raciones de acondicionamiento, se ha previsto llenar el re

cinto de un gas estéril por un conducto 11. Este gas, por 

ejemplo aire estéril, se mantiene bajo sobrepresión en el 

recinto mientras que se escapa a través del paso de entra­

da 12 en forma de hendedura, de la cinta flexible en el re 

cinto y a través de un pasaje de salida 13 del tubo 1, fue 

ra de este recinto. Estos pasajes están preferentemente 

adaptados estrechamente a la sección de la cinta y del tu­

bo llenado. El gas estéril evacuado en forma continua a 

traváe de estos pasajes forma una barrera aséptica, impi­

diendo la entrada de aire no estéril en el recinto, duran­

te le penetración en forma continua de la cinta en el mis- 
mo y la salida en forma continua del tubo llenado fuera 
del mi8mo.

^  23

i

Loe medioa para esterilizar la cinta 1 en sus 
dos caras comprenden un recipiente 14, de acero inoxida - 

ble, conteniendo un baño esterilizante 15, por ejemplo,

/ agua oxigenada, teniendo una concentración acuosa compren­
dida entre 5% y 30%. Esta agua oxigenada se mantiene por 

medios no representados, por qjemplo, por una resistencia 

eléctrica de acero inoxidable, a una temperatura comprendí^ 

da entre 40SC y 60SC. Se han previsto medios no representa 
doe para alimentar ai recipiente de agua Oxigenada.

í
: * / + + +



Uá ci!ntá*1.iñtíroducict3Jen.*eX*paeaja 12 se lleva 

sobre uno o varios rodillos paralelos 16 hacia otros dos 

rodillos da reenvió 17+ dispuestos paralelamente en un mis­

mo plano vertical, para guiar la cinta verticalmenta el b¿ 

ño de agua oxigenada calentada y para asegurar una proyec­

ción da vapor de agua oxigenada a las dos caras de la cin­

ta, antes y después de inmersión en el baño. El dispositi­

vo de esterilización de la cinta comprende, ademas, medios 

para calentar la cinta después de su inmersión en el baño. 

Estos medios comprendan un tambor rotatorio 18 montado li­

bremente sobre un eje 27 en el interior de un cárter cerra 

do 19, presentando pasajee 26 y 29 de entrada y de salida 

de le cinta en eete cárter. El tambor 18 va equipado de 

une camisa interior concéntrica 20, que delimita un espa­

cio anular hueco, atravesado de un fluido de calentamien­

to, por templo, una circulación de aceite. Este aceite se 

calienta a una temperatura comprendida entre 90 y 953C en 

un depósito de calentamiento separado del recinto. Para 

este fin, la camisa va empalmada al depósito.,mediante un 

conducto de entrada 21 y un conducto de evacuación 22, a 

través de dos qje* huecos 23 y 56, concéntricos, montados 

alrededor del eje central 27 del tambor, estando estos 

ejes huecos 23 y 56 unidos ai espacio anular de la camisa 

mediante dos conductos flexibles 24, 25. Para asegurar la 

unión entre ios ejes huecos 23 y S6 y loe conductos 24 y 
25, respectivamente, estos ejes'están constituidos de una 

parte fija 23a y 56a, respectivamente montada en el cárter 

fijo dei tambor y de una parte 23b y 56b girando con el 

tambor, aatando unidas las partes móviles y fijas entre 

ai, por medio de manguitos 23c y 56c provistos ds empaque-
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taduras. 4

Después da haberla sumergido en el baño de agua

oxigenada, la cinta 1 es recogida por.la cara exterior del 

tambor 18 a través dal paso 26 y se mantiene aplicada con­

tra esta cara calentada dal tambor en un arco de, por lo 

menos,2700, por el rodillo 17 dispuesto en el baño y por 

un rodillo de aplicación 28, dispuesto paralelamente ai ro
' . í **

dillo 17.

Después da haber sido calentada para acabar la 

esterilización, la cinta 1 sale dal tambor, pasa a través 

del paso 29 y es guiada por un rodillo de reenvió 30 hacia 

el dispositivo de plegado longitudinal 4 de la cinta.

El conducto 11 da admisión de gas estéril,esté 

ventajosamente dispuesto en el recinto,cerca dal paao de 

la cinta humedecida por ei agua oxigenada, a ia salida del 
cárter 19, de forma que el gas estéril se mezcle con los 
vapores residuales da agua oxigenada secando la cinta.

La parte del recinto que encierra ei dispositivo 

de plegado 4 da ia cinta, tiene la forma de una vaina que 

está en comunicación, en su parte inferior, con el dispoei^ 

tivo de esterilización de la cinta y, án sü parte superior, 
con la parto del recinto que contiene el dispositivo de deá 

plegado de la cinta. Bajo la acción del aire estéril pro­
pulsado en esta vaina, el secado de la cinta se efectúa 

/ . . . . . .
' . allí.

Esta vaina ancierra an su base tres rodillos de 
guíe 31, 32, 33,p¡ara someter a la cinta a una rotación da 

90a con relación a s^birección de entrada en la vaina. Pa­

ra sata fin, el rodillo 31 va montado de forma ajustabia 
en un ángulo de 459 con relación al rodillo 30 y con rela-

, ../... .
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¡ ción a lol no^fll^s.32* y 3Í, reen!/lpn la cinta hacia

! ai dispositivo de plegado dispuesto a media altura en la

vaina, donde laa partea plegables de la cinta aon replega­
das an aproximadamente 909.

j 5 El dispositivo de plegado está constituido por

cuatro rodillos 34, 35, 36, 37. Loa rodillos 34 y 35 están 

dispuestos en la prolongación uno del otro, en una distan­

cia correspondiente a la parte no replegada de la cinta, 

delimitada por las líneas de plegado previas,previstas an 

10 esta cinta, y los rodillos 36 y 37 están dispuestos parale
lamente entre si, perpendicularmente a los rodillos 34 y 

6 35, anal extremo libre de los primeros rodillos en el pía

no horizontal de ellos y separados por una distancia cofres
* -

j : pondiente sensiblemente al espesor de las partes de la cin

15 ta replegada verticalmente en este sitio.

El recinto lleva, además, en la parte ascendente 
de la cinta, un primer par da rodillos 38, 39 entre los que 

las partes plegables de la cinta son replegadas en aproxi­

madamente 1809. El rodillo 39 reenvía la cinta plegada a un 
20 segundo par de rodillos de arrastre 40, 41, montados des­

pués del par precedente en la parte descendente del tra­

yecto de la cinta antes de su despliegue. Los rodillos 38 
y 40 son descentrados y van provistos de palancas de mando 

manual 42 y 34, montados en el eje de los rodillos,cuya ro 
25 tación los hace aproximar a ios rodillos opuestos 39 y 41

respectivamente, para ejercer una presión sobre la cinta 
y hacerla avanzar manualmente en el momento de su asiento 
en el recinto.

El asiento manual de la cinta en el recinto es 
30 facilitado, además, por varios guantes herméticos accésit



44,en la pared del mismo. Estos orificios van provistos da 
obturadores 45 que ajorcan una contrapresión durante la

de los guantes a través da estos orificios, bajo al efecto 

de la presión interna que reina en el recinto. Estos obtu­

radores estén constituidos por planchas fijadas de forma

Por otra parte, al pasaje 12 de la entrada de la ¡ 

cinta 1 en al recinto y ai pasaje 13 da salida dai tubo 
lleno, fuera del recinto, van igualmente equipados da plan j 
chas de obturación 46, 4? que están montadas de manera amo. ;

vil contra las paredes 48 y 49, respectivamente, del recin j

to y obturan éste temporalmente da forma hermética, cuando
i

recibe el fluido esterilizante.

un tubo abierto longitudinalmente,comprende una plancha 
da separación vertical SO,fijada an al recinto contra la

plagada. En cuanto se asienta la cinta en él racinto, ss 
separan manualmente las partes replegadas de la cinta, 
por medio de los guantes y situados a una y otra parte de 
la plancha. Seguidamente, cuando avanza la cinta, desplie­

ga asta plancha la cinta plegada en un tubo abierto iogitu 
dinalmenta. Oos aparatos transportadoras 51, 52, a tensión 
variable, da acero inoxidable, movibles en el sentido de 
avance del tubo sin fin y de separación ajustable, se colo 

can de una y otra parte de la plancha 50, ensanchándose ha 
cia abajo y contienan las paredea dai tubo

puesta bajo presión del recinto, impidiendo asi la salida

amovible a la parad del recinto.

El dispositivo de despliegue de la cinta 1 en

pared de fondo del mismo, por debajo del segundo par de

rodillos 40,.41, en¿al trayecto de descenso de la cinta



rante eu^e^l^f!(^1de.4íquid^ dstár#l.**f. *** #.. * . .** *
El dispositivo de soldadura longitudinal del tu­

bo^ lleva doa rodillos de presión 33 y 54 dispuestos en el 

recinto en la parte descendente de la cinta, detrás de la 

5 plancha 50 y detras del conducto 8 de rellenado entre el

par de rodillos 40, 41 y el par de transportadores 51 y 

52. Estos rodillos de presión sueldan los bordes longitud^ 

nales del tubo,para cerrar el tubo longitudinalmente y ase 

gutar el estancamiento al líquido estéril que es introduci 

10 do en la parte del tubo cerrada longitudinalmente.

Oe forma conocida, se ha previsto un dispositivo 

55, da soldadura transversal del tubo y de saccionamianto 

y embalaje unitario,debajo da la pared 49 del recinto, 

aiendo seguidamente terminados los envases en una estación 

1S subsiguiente.

Igualmente asta previsto un dispositivo palpa - 

dor, conocido de por si, para el control del nivel del lí­

quido estéril en el tubo.

El aire estéril caliente se produce por recelen- 
20 / tamiento del aire del ambiente a una temperatura comprendí,

: da entre 300 y 350CC, sobre resistencia eléctrica y paso
¡ sobre filtro metálico, en acero tostado, para asegurar una
!
: termo-homogeneidad y un tiempo da conservación e 300-350SC

durante un segundo, por lo menos. El aire caliente estéril
25 pasa seguidamente a través de un refrigerador da columna
t¡ de agua,para alcanzar la temperatura deseada, antea de eu
' ' ' . . ,. envió ai recinto aséptico.

El procedimiento según el invento se realiza de 

la aiguienta forma: antee da introducir la cinta 1 en el 
30 recinto, se procede a la esterilización simultánea del re-

-  11 -
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cinto 2, &e.ia*vá&.v*il&8 y*dál*coóddb*bo de rellenado 6. Pa 

ra este fin, se hace el recinto impermeable al aire^obturan 
do, mediante lee planchas 46 y 47, el paso de entrada 12 

de la cinta en al recinto y el paso de salida 13 del tubo, 

fuera del recinto y se coloca la plancha de contra-presión

45 sobre los orificios que dan acceso a los guantes hérmé-
*

ticos; se introduce a través de la válvula 8 y a través 
del tubo de rellenado 6, agua calentada entre 120BC y 150BC 

a una presión comprendida entre 3 kg/cm y 5 kg/cm ; se 

mantiene el agua caliente en circulación continua en el re 

cinto durante 20 a 40 minutos; se enfria la instalación a 

la temperatura del ambiente, por introducción de agua es­

téril fria; se evacúa el agua estéril por gravedad, a tra- ^

ves del conducto -9, por la válvula 10. Para mantener el i

recinto estéril se sopla en éste, da manera continua, aire j

estéril en ligara sobrepresión, llevado a una temperatura 

entra 600C y 70SC;que se evacúa da forma continua a través 
del paso 12 de entrada de la cinta y de la salida 13 del 

tubo; se llena el recipiente 14 de agua oxigenada a una 

concentración acuosa'comprendida entre 5% y 30%, previamen 

te calentada a una temperatura comprendida.entre 40CC y 
60SC, manteniéndose la temperatura mediante un dispositivo 
do calentamiento apropiado, por ejemplo, una resistencia 

eléctrica en al fondo del baño. Se calienta el tambor 18 

a una temperatura comprendida entra 90 y 95se, mediante 

una circulación de aceite calienta en el espacio anular da 

la camisa; seguidamente, se introduce la cinta da comple­
jo, previamente ranurada longitudinal y transverealmanta, 

por medio de un dispositivo conocido, no representado, a 
travea del paso 12 on al recinto aeéptico. La cinta es con

*.../...



ducida pop 16^y*)7 y/pae^ ai baño da agua oxjL

ganada calíante pata aar recogida a través del orificio 26, 

por la cara calentada dal tambor rotatorio 18, Después da 

haber dado una vuelta da más de 2703 con el tambor, la 

cinta, llegada an un eatado aun relativamente húmedo, ea 

recogida por loa rodillos 28 y 29^ para ser conducida a su 

frir un movimiento da rotación do 903 por los rodillos 31, 

32 y 33, siendo dirigida ai revestimiento del recinto, don 
de ae continua el secado y donde es plegada según las lí­

neas da plagado longitudinal, por la acción de los rodillos 

da plegado 34, 35, 36 y 37. Seguidamente, la cinta plegada 

paaa entre los pares de rodillos 38, 39, 40 y 41,para ve­

nir a parar a la parte descendente dal recinto, donde la 

cinta as desplegada por la plancha 50, an un tubo abierto 

longitudinalmente, que enseguida as soldado longitudinal­

mente entre los rodillos de presión 53 y 54 y llenado dal 

líquido estéril por el conducto de rellenado 6, que se su­

merge en este tubo soldado.

El tubo llenado de líquido estéril as evacuado 

da forma continua hacia fuera dal recinto, a travas del 
orificio 13, para aer seguidamente soldado, transversamen­
te de forma continua y separado en forma de cojines indi­

viduales, y enseguida acomodado en embalajes paralelepipe- 
dicoa, en una estación ulterior.

Es evidente que el invento no está exclusivamen­
te limitado a las formas de ejecución representada y que 

se pueden efectuar modificaciones en la forma, la disposi­

ción y la constitución de ciertos de los elementos que in­
tervienen en su ejecución, sin salir del alcance del pre­

sente invento, a condición da que estas modificaciones nú
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están enlcodtradlcclóñtcorr ninguna rispias reivindicaciones 

da la siguiente.

NOTA REIVINDICATORIA

En la presente Patenta da Invención se reivindi­
ca*

1.- Procedimiento para la producción de un emba­

laje recibiendo un liquido estéril a partir de una cinta 

flexible presentando, al menos, una materia plástica sinté­

tica soldabla por presión, según el cual se esteriliza un 

recinto por un fluido esterilizante enviándose continuaren 

te a él un gas estéril,mientras que se desplaza una cinta 

para esterilizarla por sus dos caras, se dobla asimiama la 

cinta para formar un tubo que permanece abierto longitudinal 

mente, manteniéndose un conducto de rellano de líquido esté 

rii en el tubo abierto, a través de la hendedura longitud! 

nal de éste último; se suelda primero longitudinalmente y, 
e continuación, transversamente, el tubo por debajo de la 
parte del conducto de rellenado atravesando la hendedura 

longitudinal de este tubo, introduciéndose el liquido estjá 
ril en la parte del tubo soldado longitudinalmente, por en 

cima de su soldadura transversal y se separan los embala­
jes soldados a través da las soldaduras transversales, ca­
racterizado porque se esteriliza el recinto mediante agua 

calentada a una temperatura comprendida entre 120BC y 1S0HC, 
durante 10 a 40 minutos y a una presión comprendida entre 

3 y 5 kilos por cm , reemplazándose el agua caliente por 

el agua fría, para enfriar el recinto a la temperatura am­
biente; se evacúa el agua estéril y sa saca al recinto inau 

fiando en au interior continuamente aire estéril a sobre-
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presión á"dha taM&lsrátur^ éñtré 60* y 70Cc.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque se hace pasar al tubo agua calien­

te por una válvula de rellenado de líquido estéril de ma 

ñera que se esterilice ésta válvula antes da llenar el 

tubo con áste líquido estéril.

3. - Procedimiento según una cualquiera da las 

reivindicaciones 1 ó 2, caracterizado porque se estéril^ 

za la cinta flexible sobre sus dos caras mediante inmer­

sión de la misma en un baño de agua oxigenada teniendo 

una concentración acuosa comprendida entre el 5 y 30%, 

calentado a una temperatura comprendida entre 40Sc y 

600e y por calentamiento de sus dos caras en un cárter 

estáril y cerrado sobresaturado de vapor esterilizante a 

una temperatura comprendida entre 60 y 100Bc.

4. - Procedimiento según la reivindicación 3, 

caracterizado porque se calienta la cafa interna de la 

cinta en contacto con una superficie calentadora de un 

tambor dispuesto Cn el cárter y se calienta la cara ex - 

terne de esta cinta mediante irradiación de la pared in­
terna del cárter.

S.- "PROCEDIMIENTO PARA LA PR00UCCI#N0C UN 
EMBALAJE RECIBIENDO UN LIQUI00 ESTERIL", da conformidad 

en un todo en lo esencial y finaa industriales a lo des­

crito en la precedente memoria descriptiva y gráficamen­
te representado ah los adjuntos pianos para su mejor com 
prensión.
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í &sta' ̂ émo1ria^const^*de*t)lE2*Y SEIS hojas escritas 

ó mecanografiadas por una sola cara a dobla espacio.

Madrid,

Por autorización da la interesada.
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