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(57) Resumo: DISPOSITIVO PARA ESTERILIZAÇÃO DE EMBALAGENS, E, MÉTODO PARA ESTERILIZAR EMBALAGENS É 
fornecido um dispositivo (1) para esterilização de embalagens (17) e um método para esterilização de embalagens. O dispositivo 
compreende uma zona de gaseificação (7) para expor as embalagens a um agente de esterilização gasoso, meio de entrada (43) 
para introduzir o agente de esterilização gasoso na zona de gaseificação e um transportador (15) para transportar as embalagens 
através da zona de gaseificação em uma direção de transporte (T). O dispositivo { caracterizado por compreender adicionalmente 
meio de separação ( 49) arranjado dentro da zona de gaseificação para dividir pelo menos uma parte superior (53) da zona de 
gaseificação em subzonas de gaseificação (7 a, 7b, 7c..) cada dito meio de separação tendo uma abertura (61) para a 
passagem das embalagens, cada de pelo menos um número de meio de entrada sendo colocado para fornecer um fluxo de 
agente de esterilização gasosos na abertura de um respectivo meio de separação.
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“DISPOSITIVO PARA ESTERILIZAÇÃO DE EMBALAGENS, E, 
MÉTODO PARA ESTERILIZAR EMBALAGENS”

Campo Técnico

A presente invenção se refere a um dispositivo para 
esterilização de embalagens. O dispositivo compreende uma zona de 

gaseificação para expor as embalagens a um agente de esterilização gasoso, 
meio de entrada para introduzir o agente de esterilização gasoso na zona de 

gaseificação em um transportador para transportar as embalagens através da 

zona de gaseificação em uma direção de transporte. Adicionalmente, a 
invenção se refere a um método para esterilizar embalagens.

Fundamentos da técnica

Dentro da indústria alimentícia, bebidas e outros produtos são 
frequentemente embalados em embalagens à base de papel ou papelão. 
Embalagens destinadas a alimentos líquidos são produzidas geralmente em 

um laminado de embalagem que inclui uma camada de núcleo de papel ou 
papelão e uma camada a prova de líquido, externa de material termoplástico 

sobre pelo menos aquele lado da camada de núcleo que formará o interior da 
embalagem.

Um tipo de embalagens que ocorre frequentemente são as 
chamadas garrafas de caixa para embalagem. Essencialmente, elas são 
compostas de uma parte inferior na forma de luva de laminado de embalagem 

como aquele descrito acima, e uma parte superior na forma de uma tampa de 

plástico que tem um pescoço que é provido com um dispositivo de abertura e 
fechamento, tal como uma tampa de rosca.

As garrafas de caixa para embalagem são produzidas 
frequentemente nessas folhas, chamadas matrizes, de laminado de embalagem 
são formadas em tubos os quais são fechados por vedação de duas bordas 

opostas de cada folha em uma condição sobreposta. Em seguida, de acordo 

com uma primeira variação, um topo de material termoplástico é diretamente 
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moldado por injeção sobre o tubo em uma extremidade. O topo moldado por 
injeção podería ter um pescoço vedado por uma membrana para uma 

subsequente provisão de uma tampa de rosca. Altemativamente, o topo 
podería ser moldado por injeção usando uma tampa de rosca como parte do 
molde de moldagem. Em tal caso, a embalagem é provida com uma tampa de 
rosca em conexão com a moldagem de injeção do topo. Depois da moldagem 
de injeção, a embalagem é preenchida, vedada na extremidade de abertura do 
tubo para alcançar uma luva e fechar a embalagem formada na forma 
desejada.

De acordo com a segunda variação, a o invés de moldagem por 
injeção, um topo diretamente sobre o tubo, o tubo é deslizado sobre um topo 
plástico pré-fabricado e colocado de tal maneira que a parte maior do topo se 
saliente a partir do tubo. O topo pré-fabricado tem o pescoço fechado por uma 
tampa de rosca. Depois da vedação do topo e do tubo ao longo de uma 
superfície de contato entre eles, a embalagem é preenchida, vedada na 

extremidade abeta do tubo para alcançar uma luva e fechar a embalagem e 
finalmente formada na forma desejada.

Os métodos de fabricação acima são bem conhecidos na 
técnica e, portanto, não serão descritos em maiores detalhes.

A fim de estender a vida de prateleira dos produtos embalados, 
é conhecido na arte, esterilizar as embalagens antes da operação de 

preenchimento. Dependendo da duração da vida de prateleira e dependendo 
do fato de se as embalagens estão destinadas a serem distribuídas e estocadas 
em um ambiente refrigerado ou em temperatura ambiente, podem ser 
selecionados diferentes níveis de esterilização.

Como um exemplo, a esterilização química pode ser usada 
para esterilizar garrafas de papelão abertas antes do preenchimento. Um 
aparelho de esterilização para esterilização da fase de gás das garrafas de 

papelão é descrito no pedido internacional publicado W02004/054883, o qual 
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é aqui incorporado como referencia. A especificação da Patente divulga como 
as garrafas de papelão são esterilizadas pelo fato de que colocadas de cabeça 

para baixo sobre uma correia transportadora, elas são levadas a passar, 
primeiramente por uma zona de aquecimento, em seguida por uma zona de 

esterilização e finalmente por uma zona de ventilação. Na zona de 
esterilização, as garrafas de papelão são submetidas ao peróxido de 

hidrogênio gasoso. A fim de evitar que o peróxido de hidrogênio condense na 

superfície das garrafas de papelão na zona de esterilização, o que impede 
remoção posterior, as garrafas de papelão são aquecidas na zona de 

aquecimento a uma temperatura acima do “ponto de orvalho” do gás peróxido 
de hidrogênio. Na zona de ventilação, as garrafas de papelão são submetidas 

ao ar quente estéril a fim de ventilar para fora o peróxido de hidrogênio que 

permanece dentro e sobre as garrafas de papelão. Depois da esterilização, o 
interior das garrafas de papelão precisa ser mantido sob condições assépticas 
até serem preenchidas com produto e subsequentemente serem vedadas.

Para ser capaz de alcançar uma esterilização satisfatória das 
garrafas de papelão, as condições das zonas respectivas devem ser mantidas. 

Com essa finalidade, como descrito mais de perto na WO2004/o54883, as 
zonas são separadas uma da outra por partições. Adicionalmente, é mantida 

uma pressão mais alta na zona de esterilização do que nas zonas de 
aquecimento e de ventilação para evitar fluxos a partir das zonas de 
aquecimento e ventilação para dentro da zona de esterilização.

A fim de obter uma esterilização satisfatória das garrafas de 
papelão, elas precisam ser submetidas a uma concentração de gás de 

esterilização suficientemente alta por um tempo sufícientemente longo, isto é 
uma concentração de peroxido de hidrogênio suficientemente alta, estável 
poderia ser mantida através da zona de esterilização. Adicionalmente, para 
manter a pressão positiva dentro da zona de esterilização é exigido um afluxo 

muito forte para dentro da zona de esterilização devido ao significativo 
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escoamento através das partições separando a zona de esterilização das zonas 
de aquecimento e ventilação, respectivamente. Isso resultará em grandes 
emissões de peróxido de hidrogênio gasoso da zona de esterilização, cujas 
emissões exigem um manuseio apropriado. Naturalmente, isso também 
resultará em um grande consumo de peróxido de carbono.

Sumário

Um objetivo da presente invenção é fornecer um dispositivo 
para padronização das embalagens e um método para esterilização de 
embalagens o qual, pelo menos parcialmente elimina limitações em potencial 
da arte anterior. O conceito básico da invenção é o de assegurar uma 
concentração estável, alta, de agente de esterilização gasoso, através de uma 
parte de uma zona de gaseificação do dispositivo, e ao mesmo tempo, garantir 
emissões muito pequenas de emissão de agente de esterilização a partir da 
zona de gaseificação, como também um consumo relativamente baixo de 
agente de esterilização. Isso é alcançado dividindo-se a zona de gaseificação 
em subzonas separadas por bloqueios que reagem contra um fluxo entre as 
subzonas, cada um dois bloqueios sendo composto por um meio de separação 
física juntamente com um fluxo de agente de esterilização gasoso. 

____________ O dispositivo e o método correspondentes para alcançar o 
objetivo acima são definidos nas reivindicações anexadas e discutidas abaixo.

Um dispositivo para esterilização de embalagens de acordo 
com a presente invenção, inclui uma zona de gaseificação para expor as 
embalagens a um agente gasoso de esterilização, meio de entrada para 
introduzir o agente de esterilização gasoso dentro da zona de gaseificação e 
um transportador para transportar as embalagens através da zona de 
gaseificação para dividir pelo menos uma parte superior da zona de 

gaseificação em uma direção de transporte. O dispositivo é caracterizado por 
incluir adicionalmente meio de separação colocados dentro da zona de 
gaseificação para dividir pelo menos uma parte superior da zona de 
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gaseificação em subzonas de gaseificação. Cada um dos ditos meio de 
separação tem uma abertura para passagem das embalagens e cada de pelo 
menos um número de meio de entrada é colocado para fornecer um fluxo de 
agente de esterilização na abertura de um respectivo meio de separação.

Com certeza, o dispositivo pode ser usado para esterilização de 
diferentes tipos de embalagem, tais como garrafas de papelão do tipo acima 
descrito.

Na zona de gaseificação, as embalagens deveríam ser expostas 
a uma concentração de agente de esterilização suficientemente alta, por um 
tempo suficientemente longo para alcançar uma esterilização satisfatória do 
interior e pelo menos de uma parte do exterior das embalagens. Isso se deve 
ao fato daquelas partes da embalagem estarem expostas em uma zona 
asséptica diretamente a seguir da zona de gaseificação, onde, como o nome 

indica, as condições asséptica precisam ser mantidas . Em outras palavras, 
tudo o que entra na zona asséptica deve ser comercialmente estéril.

Devido à provisão do meio de separação dentro da zona de 
gaseificação, pelo menos a parte superior da zona de gaseificação é dividida 
em subzonas de gaseificação colocadas em sucessão ao longo de uma direção 
de transporte. Portanto, a parte superior da zona de gaseificação é uma seção_________
que se estende na direção longitudinal da zono de gaseificação. As subzonas 

de gaseificação são separadas umas das outras por bloqueios ou por 
“paredes”, cada “parede” sendo formada por um meio de separação 

juntamente com um fluxo de agente de esterilização gasoso na abertura do 
meio de separação. Portanto, o fluxo de agente de esterilização “fecha “a 
abertura do meio de separação e a “parede” assim formada reage contra um 
fluxo através da zona de gaseificação na direção de transporte, e na direção 
oposta a ela. Esse arranjo toma possível atingir e manter uma alta 
concentração de agente de esterilização gasoso em todas as subzonas de 

gaseificação, isso é, essencialmente através de pelo menos a parte superior da 
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zona de gaseificação, a qual, em troca, proporciona uma, esterilização segura e 
estável das embalagens.

O dispositivo inventivo pode ser construído então, de tal forma 
que o fluxo de agente de esterilização esteja essencialmente centralizado, na 

direção de transporte, na abertura do dito respectivo meio de separação. Uma 
configuração assim maximiza a reação contrária acima mencionada a um 
fluxo entre as subzonas gasosas.

De acordo com uma configuração da presente invenção. O 
dispositivo tem também dispositivo de saída para evacuar o agente de 

esterilização gasoso da zona de gaseificação. Adicionalmente, de acordo com 
isso, os meio de entrada são colocados em uma porção superior da zona de 
gaseificação enquanto os meio de saída são colocados em uma porção inferior 

da zona de gaseificação. Assim, o fluxo na abertura do meio de separação, 
pode ser direcionado, em uma condição desobstruída, a partir da porção 

superior para a porção inferior da zona de gaseificação. Por condição 

desobstruída se entende uma condição onde nenhum objeto se encontra no 
caminho do fluxo. Essa configuração resulta em um controle de fluxo 

melhorado, o qual, em troca, reduz o risco de re- contaminação das 
embalagens 

Os meio de separação da presente invenção podem ser 
formados por numerosas maneiras diferentes. De acordo com uma 
configuração da presente invenção. Os meio de separação incluem cada um, 

um conjunto de defletores colocados em um plano comum de defletores. Esse 

plano de defletor comum é colocado essencialmente ortogonal à direção de 
transporte através da zona de gaseificação. Essa configuração capacita uma 

construção mecanicamente simples e higiênica do dispositivo. Deve ser 
explicado que o conjunto de defletores pode incluir qualquer numero de 
defletores, a partir de um.

O dispositivo inventivo pode ser tal que um eixo central de 
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cada um dos meio de entrada colocado para fornecer um fluxo de agente de 

esterilização gasoso na abertura de um respectivo meio de separação coincida 
essencialmente com o plano de defletor do meio de separação. Além do mais, 

o dispositivo inventivo pode ser tal que cada um dos meio de entrada esteja 

colocado na abertura do respectivo meio de separação. Tal arranjo de meio de 

entrada possibilita uma construção do dispositivo inventivo particularmente 
efetiva e mecanicamente simples.

O dispositivo de acordo com a presente invenção pode, com 
vantagem, ser usado em conexão com embalagens RTF (Ready to Fill) 
(Prontas para encher), tais como garrafas de papelão como mencionado 

acima. De acordo com isso, o dispositivo pode ser adaptado para esterilização 

de embalagens antes do enchimento das embalagens através de uma 
respectiva extremidade de abertura da mesma.

De acordo com uma configuração, o dispositivo inventivo é 
adaptado para operação intermitente, i. e., alimentação por etapa das 

embalagens para várias estações de execução de diferentes operações, tal 

como, esterilização e enchimento de embalagens. De acordo com isso, a 

transportadora é colocada para transportar as embalagens com sua respectiva 

extremidade de abertura faceando o meio de entrada colocado para fornecer_________

um fluxo do agente de esterilização gasoso na abertura de um respectivo meio 

de separação, de tal maneira que cada uma das embalagens seja 
essencialmente centralizada na direção de transporte, na abertura do 

respectivo meio de separação em uma etapa de gaseificação onde o agente de 

esterilização gasoso é injetado nas embalagens. Essa configuração é vantajosa 

uma vez que ela facilita alcançar, com a finalidade de esterilização, cada 

recanto dentro da embalagem, com o agente de esterilização gasoso. Além do 

mais, ajuda a obstruir um fluxo transversal entre as subzonas, o que, em troca, 

facilita o acúmulo de uma concentração alta e estável de agente de 
esterilização dentro das diferentes zonas.
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Q dispositivo de acordo com a presente invenção pode ser tal 
que cada um dos meio de entrada colocados para prover um fluxo de agente 
de esterilização gasosos na abertura de um respectivo meio de separação 
inclui um bocal para injetar o agente de esterilização gasoso dentro das 

embalagens, através de sua respectiva extremidade de abertura, um espaço 
delimitado para receber temporariamente o agente de esterilização gasoso a 
partir das embalagens e uma montagem de direcionamento para direcionar o 
agente de esterilização gasoso que retoma para fora do espaço delimitado e ao 
longo de uma superfície externa da embalagem em uma direção a partir da 
extremidade de abertura respectiva das embalagens. Esse arranjo é vantajoso 
uma vez que capacita um melhor controle de fluxo dentro da zona de 
gaseificação a qual em troca reduz o risco de re contaminação das embalagens 
e maiores possibilidades para reusar a agente de esterilização gasoso.

O dispositivo de acordo com a invenção pode ser construído 
tal que a zona de gaseificação, em uma direção ortogonal à direção de 
transporte, tenha uma seção transversal pressentindo uma restrição ou 
constrição entre e parte superior e a parte inferior. Como um exemplo, a seção 
transversal pode ser em forma de ampulheta. Essa configuração da zona de 
gaseificação é vantajosa uma vez que promove um fluxo de via única, a partir_________

da porção superior para a inferior da zona de gaseificação na restrição, a qual 
em troca pode evitar contaminação das embalagens.

De acordo com uma configuração da presente invenção, o 
meio de separação pode ser colocado para se estender em ambas as partes 
inferior e superior da zona de gaseificação para dividis as partes inferior e 
superior das zonas de gaseificação em subzonas de gaseificação.

Uma tal configuração significa que uma subzona de 
gaseificação inclui uma respectiva porção das partes superior e inferior e a 
restrição da zona de gaseificação. Essa configuração é vantajosa uma vez que 

toma possível alcançar e manter uma alta concentração de agente de ; 
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esterilização através de ambas as partes inferior e superior da zona de 
gaseificação, a qual, em troca, reduz adicionalmente o risco de contaminação 
das embalagens.

De acordo com uma configuração da presente invenção, o 
dispositivo é construído de tal forma que é provida uma fenda entre cada dito 

meio de separação e paredes internas do dispositivo e da zona de gaseificação. 
Essa característica é favorável uma vez que facilita a limpeza do dispositivo.

Um método para esterilização de embalagens de acordo com a 
presente invenção inclui introduzir um agente de esterilização gasoso em uma 
zona de gaseificação de um dispositivo para esterilização de embalagens, 
transportando as embalagens através da zona de gaseificação em uma direção 
de transporte e expondo, na zona de gaseificação, as embalagens para o 

agente de gaseificação gasoso. O método é caracterizado por incluir 
adicionalmente o transporte das embalagens através de uma respectiva 
abertura de uma pluralidade de meio de separação colocados dentro da zona 

de gaseificação, e prover um fluxo de agente de esterilização gasoso na 
abertura de pelo menos um número de meio de separação.

As características discutidas juntamente com o dispositivo 
inventivo são, certamente, transferíveis para o método inventivo. Além do_________

mais, essas características podem, naturalmente, ser combinadas na mesma 
configuração.

Breve Descrição dos Desenhos.

A Fig. 1 é uma vista lateral esquemática de um dispositivo de 
acordo com uma configuração da presente invenção.

A Fig. 2 é uma vista lateral esquemática de uma parte do 
dispositivo mostrado na fig. 1, com a parede lateral removida com propósitos 
ilustrativos.

A Fig. 3 a-b ilustra esquematicamente seções transversais do 
dispositivo tomado ao longo da linha A-A mostrada na fig. 2
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A Fig. 4 é uma vista seccional transversal de um meio de 
entrada que pode ser usado com vantagem em conexão com a presente 
invenção.

Descrição Detalhada

A seguir, o termo (adequado ou semelhante) estéril é usado 
para significar que a embalagem, depois da esterilização, atinge um nível de 
esterilização, o qual é designado comercialmente estéril.

Na figura 1, é mostrado um dispositivo para esterilização de 
embalagens de acordo com uma configuração da presente invenção. O 
dispositivo 1 é adaptado para gaseificar a fase de esterilização de embalagens 
na forma de garrafas de papelão do tipo descrito inicialmente. O dispositivo 1 

inclui um túnel 3, em troca, incluindo uma zona de pré-aquecimento 5, uma 

zona de gaseificação 7 e uma zona de ventilação 9. Uma parte desse túnel 3 é 
ilustrada em maiores detalhes na Fig. 2 com uma parede lateral S, removida 

com propósitos ilustrativos. O dispositivo 1 inclui também uma zona de 

preenchimento 11, uma zona de vedação 13, e um transportador 15 para 
transportar garrafas de papelão 17 (mostradas apenas na fig. 2) através de 

várias zonas em uma direção de transporte T. Adicionalmente, o dispositivo 1 
tem uma estação de alimentação 19, uma estação de dobragem final 21 e uma_________

estação de outfeed 23 para as garrafas de papelão 17, cujas estações não serão 
aqui descritas em detalha. O mesmo vale para um arranjo 25 para suprir ar 
estéril para um dispositivo 1, cujo arranjo é descrito em detalhes no pedido de 
patente sueca arquivado pelo requerente na mesma data que a presente 

aplicação e intitulado “Dispositivo para provisão de ar limpo” (SE-0900908- 

5), cuja aplicação é aqui incorporada como referencia. Os limites entre as 
zonas e entre as zonas e as estações, foram ilustradas com linhas tracejadas 

nas figuras. Como aparente, a partir da fig. 2 as garrafas de papelão 17 são 
colocadas de cabeça para baixo, com sua respectiva extremidade fechada 27 

faceando a transportadora 15 e a extremidade de abertura 29 direcionada para 
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cima, no dispositivo transportador 31 preso à transportadora 15. Com 

finalidades ilustrativas, o primeiro dispositivo transportador na Figura 2, foi 
desenhado sendo transparente.

As zonas de gaseificação e de ventilação 7 e 9,
5 respectivamente, do túnel 3 tem uma seção transversal em forma de 

ampulheta, i.e., uma parte estreita,em uma direção ortogonal à direção de 
transporte T. Isso é aparente a partir das Figura 3 a-b as quais ilustram uma 
seção transversal através da zona de gaseificação 7 ao longo a linha A-A na 
Figura 2. O propósito das seções transversais sem forma de ampulheta será

10 abordado mais adiante e está divulgado em detalhes no Pedido de Patente 

Sueco arquivado pelo requerente na mesma data que a presente aplicação e 
com o título: ”Um dispositivo e um método para manter uma barreira de fluxo 
de gás entre dois volumes de um canal” (SE- 0900913-5) cujo pedido é aqui 
incorporado como referencia.

15 A partir de um teto, 33 da zona de preaquecimento 5, se
estendem um número de meio de entrada 35 para introdução de ar filtrado 
quente. Adicionalmente, numerosos meio de saída 37 para evacuação do ar 
filtrado quente são colocados em uma posição inferior 39 da zona de 

_____preaquecimento 5. Esse arranjo promove um fluxo dentro da zona de 
20 preaquecimento em uma direção ortogonal à direção de transporte.

A partir de uma porção superior, mais particularmente, a partir 
de um teto 41, da zona de gaseificação 7, se estendem numerosos meio de 

entrada 43 para introdução de uma agente de esterilização gasoso, nesse caso 
peróxido de hidrogênio. Os meio de entrada 43 são colocados em fila na 

25 direção de transporte T no centro do teto 41, com uma distancia mútua fixa. 

Numerosos meio de saída 45 para evacuação, por sucção, do peróxido de 
hidrogeno gasoso, são colocados em uma porção inferior 47, da zona de 
gaseificação 7. Cada um dos meio de saída 45 é colocado em fila com um 
respectivo meio de entrada 43. Portanto, o número de meio de entrada 43 
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dentro da zona de gaseificação 7 é igual ao número de meio de saída 45 
dentro da zona de gaseificação 7.0 arranjo acima promove um fluxo dentro 
da zona de gaseificação em uma direção ortogonal à direção de transporte.

Adicionalmente, como ilustrado nas figuras 2 e 3 a-b, 
5 numerosos meio de separação 49 na forma de conjunto de defletores 51 (51 

’ a+ 51b) são colocados dentro da zona de gaseificação 7a, 7b e 7c e assim por
diante. Portanto, uma subzona de gaseificação corresponde ao espaço entre 
dois meio de separação 49 (com exceção das duas subzonas de extremidade 

como será explicado adicionalmente abaixo). Os defletores de um conjunto de 
10 defletores são colocados em um plano de defletores comum P o qual é 

essencialmente ortogonal à direção de transporte T. Cada conjunto de defletor 
contém três defletores; dois defletores superiores 51a adaptados para arranjo 
em uma parte superior 53 da zona de gaseificação 7, e um defletor inferior 
51b adaptado para arranjo em uma parte inferior 55 da zona de gaseificação 7.

15 Como aparente a partir das figuras, os defletores não se estendem por todo o 
percurso das paredes 57 do dispositivo 1 com exceção para alguns pontos de 
contato (não mostrado). As fendas assim criadas 59 são providas para facilitar 
a limpeza do dispositivo. As fendas em direção à parede inferior são 

__________ geralmente ligeiramente maiores a fim de permitir uma drenagem adequada 
20 do detergente.

Cada meio de separação 49 tem uma abertura 61 para a 
passagem da transportadora 15. As garrafas de papelão 17 e os dispositivos 
transportadores 31. Essa abertura 61 é formada pelos defletores de um 
conjunto de defletores tendo um projeto particular e sendo colocados em uma 

25 determinada maneira em relação um ao outro. Cada um dos meio de entrada 
43 é associado a um meio de separação 49 e colocado na abertura 61 do 

mesmo, centralizado na direção de transporte T. Mais particularmente, um 
eixo central C do meio de entrada 43 coincide essencialmente com o plano de 

defletores do respectivo meio de separação 49. Portanto, cada meio de entrada



13

5

10

15

20

25

43 é colocado para fornecer, em uma condição não obstruída, um fluxo de 
peróxido de hidrogênio gasoso que enche essencialmente pelo menos toda a 
parte superior da abertura 61 do meio de separação correspondente. A figura 

3b ilustra o caso de um dispositivo transportador vazio 31 presente na 
abertura 61. Aqui, o fluxo de peróxido de hidrogênio enche essencialmente 

toda a abertura 61, pelo menos na parte superior 53 da zona de gaseificação 7. 
Em outras palavras, o fluxo de gás juntamente com os defletores 51 dos meio 

de separação a partir de uma divisão dentro da zona de gaseificação 7 

colocada para reagir contra um fluxo através da zona de gaseificação 7 na 
direção de transporte T e uma direção oposta 1 essa.

A Figura 3a mostra o caso de uma garrafa de papelão 17 
colocada em um dispositivo transportador 31 presente na abertura 61. 
Conforme nessa figura, o fluxo de peróxido de hidrogênio gasoso a partir do 
meio de entrada 43, juntamente com a garrafa de papelão 17. Aqui, enche 
essencialmente toda a abertura 61 do meio de separação 49, pelo menos na 

parte superior 53 da zona de passagem 7. Em outras palavras, uma divisão 

como a descrita acima é formada aqui, pelo fluxo de gás, os defletores e a 
garrafa de papelão. Portanto, independente do fato de estar ou não a garrafa 
de papelão colocada embaixo do meio de entrada, uma divisão 

correspondente irá sempre existir por causa do fluxo contínuo de peróxido de 
hidrogênio gasoso provido pelo meio de entrada e a presença dos meio de 
separação correspondentes.

As divisões dentro das zonas de gaseificação 7 irão atuar como 
bloqueios de gás entre as subzonas de gaseificação 7a, 7b e 7c... Devido a 
esses bloqueios de gás, a concentração de peróxido de hidrogênio dentro de 

todas as diferentes subzonas podem ser trazidas e mantidas em um nível 

estável, alto. Pelo menos, na parte superior, o nível será alto o suficiente para 

a esterilização adequada pelo menos do interior e partes do exterior das 
garrafas de papelão, quando presentes, por um determinado período de tempo 
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na zona de gaseificação. A concentração de peróxido de hidrogênio dentro das 
diferentes subzonas será cerca da mesma através essencialmente da zona de 
gaseificação mesmo que isso vá diminuir ligeiramente nas duas subzonas de 

extremidade devido a alguma troca de gás com as zonas de preaquecimento e 
ventilação, respectivamente, o que será discutido adicionalmente mais abaixo. 

Além do mais, a concentração de peróxido de hidrogênio nas subzonas de 
gaseificação será um tanto maior na parte superior do que na parte inferior da 
mesma.

Os bloqueios de gás entre as subzonas de gaseificação existem 
independente do fato se uma garrafa de papelão e um dispositivo são 

transportados ou apenas um dispositivo transportador está presente na 
respectiva abertura ou não. Com certeza, a presença de uma garrafa de 
papelão afetará o fluxo na abertura, os dois maiores efeitos sendo que alguns 

componentes do fluxo vindo do meio de entrada 43 serão direcionados para 
dentro da garrafa de papelão 17 e não irão atingir a parte central estreita não 

afetada, e que a garrafa de papelão ocupará parte da parte central estreita e 

assim influenciar a velocidade do fluxo. Entretanto, a experiência geral a 
partir de simulações como também os experimentos feitos, é que o 

estabelecimento dos bloqueios de gás não é um problema quando as garrafas 

de papelão estão ocupando o dispositivo transportador. Ao invés, as garrafas 

de papelão ajudam a bloquear fluxos indesejáveis na direção de transportes e 
na direção oposta, e ajudam a guiar o fluxo a partir do meio de entrada em 
uma direção ortogonal à direção de transporte.

Conforme mencionado anteriormente, uma parte do túnel 3 
tem uma seção transversal em forma de ampulheta em uma direção ortogonal 
à direção de transporte T, a finalidade da qual será agora discutida com 

referencia à zona de gaseificação 7 e as figuras 3 a-b. Como aparente a partir 
das figuras, a parte superior 53 e a parte inferior 55 são conectadas por uma 

parte central estreita, chamada restrição 63. Essa restrição 63 é posicionada 
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entre os defletores superiores 51 a e o defletor inferior 51 b e fecha o espaço 
entra o mesmo em uma direção ortogonal para a direção de transporte T. 

Assim, a restrição 63 promove inerentemente a geração do bloqueio de gás 
entre as subzonas de gaseificação. Adicionalmente. A restrição 63 é colocada

5 para criar uma pressão diferente entre a parte superior 53 e a parte inferior 55 

• da zona de gaseificação 7, mais particularmente, uma pressão mais alta dentro
da parte superior do que dentro da parte inferior. Isso é para fornecer uma 

melhor definição dos fluxos dentro das subzonas e especialmente facilitar a 
criação de um fluxo de peróxido de hidrogênio gasoso direcionado

10 diretamente do teto 41 e para baixo na restrição das subzonas. Naturalmente, 

também a restrição da zona de ventilação é colocada para criar uma diferença 
de pressão entre as partes superior e inferior da zona de ventilação para criar 

um fluxo essencialmente direcionado a partir do teto 77 e para baixo na 
restrição da zona de ventilação.

15 O numero de meio de separação 49 dentro da zona de
gaseificação 7 é igual ao numero de dispositivos e entrada 43 dentro da zona 

de gaseificação 7. Adicionalmente, como mostrado na Fig. 2. Um meio de 

separação adicional 49’, 49” do tipo descrito acima é colocado na zona de

__________ preaquecimento 5, e a zona de ventilação 9, respectivamente, adjacente à zona
20 de gaseificação 7. O limite entre a zona de preaquecimento 5 e a zona de 

gaseificação 7 corre entre o meio de separação 49’e o primeiro meio de 
separação 49 dentro da zona de gaseificação 7, como ilustrado pela linha 

tracejada 65’. De forma semelhante, o limite entre a zona de gaseificação 7 e 

a zona de ventilação 9 corre entre o ultimo meio de separação 49 dentro da
25 zona de gaseificação e o meio de separação 49”, como ilustrado pela linha 

tracejada 65”. Assim, as duas subzonas de extremidade da zona de 
gaseificação correspondem a metade do espaço entre o primeiro meio de 

separação dentro da zona de gaseificação 7 e o meio de separação 49’dentro 

da zona de pré-aquecimento 5e entre o ultimo meio de separação dentro da 
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zona de gaseificação e do meio de separação 49” dentro da zona de 
ventilação 9, respectivamente. Uma vez esclarecido a partir da Fig. 2, as 

subzonas de extremidade são abertas em direção às zonas de preaquecimento 
e ventilação, alguma troca de gás entre essas zonas é possibilitada resultando 
em uma concentração de peróxido de hidrogênio levemente mais baixa dentro 
da extremidade das subzonas de gaseificação, como foi mencionado 
anteriormente.

Na figura 4, um dos meio de entrada 43 da zona de 
gaseificação 7 é esquematicamente ilustrado. Os meio de entrada 43 incluem 
um bocal 67 para injetar o peróxido de hidrogênio gasoso dentro das garrafas 
de papelão 17 (esquematicamente ilustrado), através da respectiva 
extremidade de abertura29 da mesma, em uma etapa de gaseificação, durante 
a qual, as garrafas de papelão 17, como ilustrado nas Figuras 2 e 3 a, são 
essencialmente centralizadas, na direção de transporte T e uma direção D 

ortogonal à mesma, nas aberturas 61 do meio de separação correspondente 49,
i.e.,  colocado exatamente abaixo e alinhado com o meio de entrada 43. Para 

essa finalidade, o bocal 67 inclui numerosos canais de suprimento 69 que são 
distribuídos em tomo do eixo central C do meio de entrada 43. A ultima parte 
69’dos canais de suprimento 69 é, como aparente a partir da Fig. 4, inclinado 
em direção ao eixo central C. Essa inclinação faz surgir um fluxo helicoidal 
de peróxido de hidrogênio gasoso dentro das garrafas de papelão 17, ao longo 

da periferia das mesmas. Quando o fluxo alcança a extremidade fechada 27 
das garrafas de papelão 17, isso vai como uma consequência da pressão do 
gás mais baixa no centro da garrafa de papelão, lutar para deixar a garrafa de 
papelão através do centro da mesma.

O meio de entrada 43 inclui adicionalmente um espaço 
delimitado 71, na forma de um canal de refluxo através do bocal 67, para 
receber o fluxo de gás deixando a garrafa de papelão 17. O meio de entrada 

43 inclui adicionalmente uma montagem de direcionamento 73, incluindo 
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numerosos canais de direcionamento 75 distribuídos em tomo do eixo central 
C do meio de entrada, para direcionar o fluxo de gás deixando a garrafa de 
papelão 17 para fora do espaço delimitado 71 e ao longo de uma respectiva 

superfície externa O da garrafa de papelão em uma direção a partir da 
respectiva extremidade de abertura 29 da mesma. Portanto o refluxo de gás a 

partir da garrafa de papelão 17 entra primeiro no canal de retorno e em 

seguida na montagem de direcionamento 73 onde é defletido 
aproximadamente 180° antes de ser levado para fora ao longo do exterior da 

garrafa de papelão 17. O fluxo criado dentro e fora da garrafa de papelão é 
esquematicamente ilustrado pelas linhas tracejadas e pelas setas.

O fluxo helicoidal que é formado pelo meio de entrada 43 
toma possível alcançar cada recanto dentro das garrafas de papelão 17 com o 
gás peróxido de hidrogênio uma vez que o fluxo faz seu caminho através da 
garrafa de papelão, sempre para baixo, para a extremidade fechada 27 da 

mesma. Em troca, isso possibilita uma esterilização adequada dentro da 
garrafa de papelão. Isso não seria fácil de alcançar usando um meio de entrada 

criando um fluxo de gás de peroxido de hidrogênio direcionado reto para 
baixo, especialmente sem conexão com a geometria das garrafas de papelão 
da qualidade atual. Adicionalmente, devido ao redirecionamento do fluxo de 

retomo, é promovido um fluxo direcionado essencialmente para baixo fora 
das garrafas de papelão o qual reduz o risco de re contaminação das 

superfícies da garrafa de papelão que deve ser esterilizada. Adicionalmente, o 

meio de entrada 43 oferece, obviamente, uma oportunidade para reusar o gás 

peróxido de hidrogênio. O meio de entrada 43 é descrito em detalhe em um 
pedido de pendente do requerente WO 2007/o24173, o qual é aqui 
incorporado como referencia.

Além do mais, como mostrado na Fig. 2, a partir de um teto 77 
da zona de ventilação 9, se estende um número de meio de entrada 79 para a 

introdução do ar quente estéril. Além do mais, um numero de meio de saída
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81 para evacuação do ar é colocado em uma posição inferior 83 da zona de 
ventilação 9. Esse arranjo promove um fluxo dentro da zona de ventilação em 

uma direção ortogonal à direção de transporte Também, numerosos defletores 
85 são colocados dentro da zona de ventilação 9, com uma distancia mutua, 
fixa. Os defletores 85 são colocados essencialmente ortogonais à direção de 

transporte Te em uma parte mais baixa 87 da zona de ventilação 9. Os 
defletores 85 são similares aos defletores 51b colocados na parte inferior 55 

da zona de gaseificação 7. A finalidade dos defletores 85 na zona de 
gaseificação 9 é reagir contra um fluxo através da zona de gaseificação na 

direção de transporte em uma direção oposta à mesma enquanto promovendo 

adicionalmente um fluxo na direção ortogonal a direção de transporte para 
tomar a ventilação mais eficiente e minimizar o risco de re contaminação das 

garrafas de papelão. Portanto, uma função importante dos defletores 85 é 
ajudas na manutenção asséptica desejada, a qual será adicionalmente descrita 
a seguir.

Os meio de entrada 35, 43 e 79 na zona de preaquecimento 5, 
zona de gaseificação 7 e zona de ventilação 9, respectivamente, não têm que 

ser, mas são na configuração descrita presentemente, todos do mesmo tipo, i. 
e., do tipo descrito com referencia à Figura 4. O uso de tais meio de entrada 

também nas zonas de preaquecimento e ventilação possibilitam 
particularmente o preaquecimento e ventilação efetivos das garrafas de 
papelão. De forma semelhante, os meio de saída 37, 45 e 81 nas zonas 

diferentes, não têm que ser, mas são, na configuração presentemente descrita, 
do mesmo tipo, cujo tipo não é descrito em detalhes aqui.

Uma parte superior da zona de ventilação 9 forma, juntamente 
com as partes superiores de enchimento e zonas de vedação 11 e 13, 
respectivamente, e pelo menos uma parte do arranjo 25 uma zona asséptica 

AZ, ver figuras 1 (área pontilhada) e 2 dentro da qual, como indicado pelo 

nome, as condições assépticas deveríam ser mantidas. Portanto, o interior e 
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uma parte do exterior das garrafas de papelão, as quais são expostas dentro da 
zona asséptica deveríam ser mantidas sob condições assépticas até que as 
garrafas de papelão tenham sido cheias e vedadas. No caso de parte da zona 

de ventilação da zona asséptica, tais condições assépticas podem ser mantidas 
graças ao fluxo direcionado essencialmente a partir do teto 77 e para baixo na 

restrição, em troca, criado por meio do meio de entrada 79, dispositivo de 
saída 81, a seção transversal em forma de ampulheta da zona de ventilação e 
dos defletores inferiores 85.

A seguir, para ilustrar adicionalmente o dispositivo 1 de 
acordo com a presente invenção, como também um método correspondente de 

acordo com a presente invenção, a passagem das garrafas de papelão através 
do túnel 3 do dispositivo 1 não será descrita.

O dispositivo 1 opera intermitentemente, i. e as garrafas de 
papelão são alimentadas, não com um movimento contínuo, mas, de uma 

maneira escalonada por indexação dupla, através das diferentes zonas no 
respectivo dispositivo transportador 31, em troca, colocado sobre um 

transportador 15. Com certeza, por várias razões, um dispositivo transportador 
31 pode estar vazio e não transportando uma garrafa de papelão. Entretanto, a 
seguir, é assumido que todo dispositivo transportador estão transportando uma 
respectiva garrafa de papelão.

Em primeiro lugar, as garrafas de papelão 17 entram na zona 
de preaquecimento 5 incluindo um número de estações de preaquecimento 
correspondentes ao meio de entrada 35, colocados para prover um respectivo 

fluxo contínuo de ar quente filtrado. As garrafas de papelão são alimentadas 
na direção de transporte T, até que estejam posicionadas exatamente embaixo 

de um respectivo meio de entrada 35. A seguir, a alimentação é interrompida 

por um tempo pré-determinado para executar uma etapa de preaquecimento 
durante a qual o meio de entrada 35 injeta ar quente filtrado diretamente nas 

garrafas de papelão 17. Daí em diante, a alimentação das garrafas de papelão 
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na direção de transporte T é resumida e mantida até que as garrafas de 
papelão estejam posicionadas sob o segundo meio de entrada seguinte 35. Em 
seguida a alimentação é parada novamente para executar outra etapa de 

preaquecimento. Esse procedimento é repetido até que as garrafas de papelão 

deixem a zona de preaquecimento 5. Portanto, devido à indexação dupla, as 
garrafas de papelão estarão sujeitas a uma etapa de preaquecimento a cada 

dois meio de entrada 35. Passando através da zona de preaquecimento 5, as 
garrafas de papelão 17 são gradualmente aquecidas a uma temperatura acima 

do “ponto de orvalho” do agente de esterilização, aqui sendo o peróxido de 

hidrogênio que é usado na esterilização das garrafas de papelão 17. A 
condensação do peróxido de hidrogênio nas superfícies das garrafas de 

papelão em conexão com a subsequente exposição do peróxido de hidrogênio 
pode, portanto, ser evitado.

Depois de pré-aquecer as garrafas de papelão 17, entrar na 
zona de gaseificação 7 incluindo um numero de estações de gaseificação 
correspondentes aos meio de entrada 43. As garrafas de papelão 17 são 

alimentadas na direção de transporte T até que estejam posicionadas 

exatamente embaixo de um respectivo meio de entrada 43, i. e., centralizadas 
na direção de transporte T na abertura 61 do meio de separação 

correspondente 49. Em seguida a alimentação é interrompida por um período 
predeterminado de tempo para executar a etapa de gaseificação durante a 

qual, o meio de entrada 43 injeta peróxido de hidrogênio gasoso diretamente 
nas garrafas de papelão 17. Nessa posição, um eixo longitudinal 

correspondente das garrafas de papelão coincide essencialmente com o plano 
de defletor P do meio de separação 49 no eixo central C do meio de entrada 

43 e a garrafa de papelão 17, o dispositivo de transporte 31 e os defletores 51 

a+b cobrem a seção transversal da zone de gaseificação, tanto quanto 
possível. Daí em diante, a alimentação das garrafas de papelão 17 na direção 

de transporte T é resumida e mantida até que as garrafas de papelão estejam
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posicionadas exatamente abaixo de seguinte segundo meio de entrada 43.
Em seguida a alimentação é interrompida novamente por um período 
predeterminado de tempo para executar outra etapa de gaseificação. Esse 
procedimento é repetido até que as garrafas de papelão deixem a zona de 

5 preaquecimento 7. Exatamente como na zona de preaquecimento 5, as 

garrafas de papelão 17 serão sujeitas a uma etapa de gaseificação a cada dois 

meio de entrada 43. Passando através da zona de gaseificação 7, o interior e 
pelo menos uma parte do exterior das garrafas de papelão são gradualmente 
esterilizadas a um nível de esterilização que é designado comercialmente

10 estéril. Para atingir esse nível de esterilização, as garrafas de papelão devem 

ser sujeitadas ao gás de uma concentração de peróxido de hidrogênio 

suficientemente alta por um tempo suficientemente longo. O dispositivo, e 
mais particularmente, a zona de gaseificação do mesmo, foi construída de tal 
maneira que esse objetivo pode ser alcançado.

15 Como descrito acima, a finalidade do meio de separação 49
dentro da zona de gaseificação é reagir contra, juntamente com o fluxo de gás 
a partir do meio de entrada 43, um fluxo através da zona de gaseificação na 

direção de transporte T e uma direção oposta da mesma, enquanto 
_____ promovendo um fluxo na direção ortogonal para a direção de transporte. Não 

20 obstante a isso, existe ainda uma possibilidade muito limitada para que as 

partículas se movam através da zona de gaseificação na direção de transporte 

T, a partir da zona de preaquecimento 5 para a zona de ventilação 9. 
Entretanto, a construção e operação do dispositivo 1 é inerentemente tal que é 

impossível para qualquer partícula se mover mais rápido através da zona de 
25 gaseificação 7 do que as garrafas de papelão 17. Simulações e experimentos 

confirmaram isso. Portanto, uma vez que o tempo de exposição do peróxido 

de hidrogênio é bastante para uma esterilização satisfatória das garrafas de 
papelão, as partículas que sucedem movendo-se através da zona de 

gaseificação serão também esterilizadas a um grau suficiente. Portanto, alas 
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não prejudicarão as condições estéreis na zona asséptica AZ seguindo a zona 
de gaseificação 7.

Adicionalmente, como descrito acima, quando uma garrafa de 
papelão 17 é posicionada sob um dos meio de entrada 43, o peróxido de 
hidrogênio gasoso é injetado nelas para esterilizar o interior das embalagens. 
O gás peróxido de hidrogênio retomando da garrafa de papelão 17 é coletado 
e redirecionado pelo meio de entrada 43 ao longo pelo menos de uma parte do 
exterior da garrafa de papelão. Entre duas etapas de gaseificação, a garrafa de 
papelão 17 é movida para o segundo meio de entrada seguinte 43. Durante 
esse movimento, devido aos fortes jatos do meio de entrada 43, o gás 
circundante na zona de gaseificação 7 será puxado para dentro da garrafa de 
papelão através da extremidade de abertura 29 da mesma. Devido à 
construção inventiva da zona de gaseificação 7, a concentração do peróxido 
de hidrogênio essencialmente através da zona de gaseificação, i. e., também 
entre o meio de entrada 43 pode ser trazida e mantida em um nível alto. 
Consequentemente, entre duas etapas de gaseificação, o interior da garrafa de 
papelão ficará adicionalmente esterilizado. Também, quando a garrafa de 
papelão estiver trafegando através da zona de gaseificação 7, não apenas o seu 
interior é esterilizado, mas também pelo menos uma parte do seu exterior. 

devido à suficientemente alta concentração do peróxido de hidrogênio 
mantida através da zona de gaseificação. No caso em que a concentração de 
peróxido de hidrogênio não fosse estável e suficientemente alta através da 
zona de gaseificação, um transporte de garrafa de papelão através de uma área 
da zona de gaseificação com uma concentração de peróxido de hidrogênio 

relativamente baixa resultaria em uma diminuição do grau de esterilização de 
não apenas o exterior mas também do interior da garrafa de papelão devido à 
troca de gás entre o interior e o exterior da garrafa de papelão.

Depois da gaseificação das garrafas 17 entram na zona de 
ventilação 9 que inclui numerosas estações de ventilação correspondendo aos 
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meio de entrada 79.As garrafas de papelão são alimentadas na direção de 
transporte T até que estejam posicionadas exatamente embaixo de um 

respectivo meio de entrada 73. Em seguida a alimentação é interrompida por 
um período pré-determinado para executar uma etapa de ventilação durante a 

5 qual os meio de entrada 79 injetam ar estéril quente dentro das garrafas de 

papelão 17. Nessa posição, um respectivo eixo longitudinal das garrafas de 

papelão coincidem essencialmente com os defletores 85colocados na parte 
inferior 87 da zona de ventilação 9. Daí em diante, a alimentação das garrafas 
de papelão na direção de transporte T é resumida e mantida até que as 

10 garrafas de papelão 17 estejam posicionadas debaixo do segundo meio de 
entrada seguinte 79. Em seguida, a alimentação é novamente interrompida 

para executar outra etapa de ventilação. Esse procedimento é repetido várias 
vezes até que as garrafas de papelão 17 sejam gradualmente removidas, uma 
operação que é facilitada pela operação de preaquecimento dentro da zona de 

15 preaquecimento 5 para evitar a condensação do peróxido de hidrogênio nas 
superfícies da garrafa de papelão.

Como descrito anteriormente, quando as garrafas de papelão
17 entram na zona de ventilação 9, uma respectiva porção delas entra também 

_____na zona asséptica AZ, a qual alcança além da vedação final das garrafas de 

20 papelão. Como mostrado na Figura 2, o limite inferior da zona asséptica Az 
corre acima do dispositivo transportador 31, a uma distancia predeterminada, 

i.e., em uma parte intermediária das luvas da garrafa de papelão. Pela 
operação de esterilização, a superfície interior das garrafas de papelão, como 

também aquela parte da superfície externa das garrafas de papelão que se 

25 salientam a partir do dispositivo transportador é comercialmente esterilizada.
Portanto, definindo o limite inferior da zona asséptica AZ da maneira acima 

descrita pode ser garantido que as superfícies da garrafa de papelão expostas 
dentro da zona asséptica são comercialmente estéreis.

Nas soluções da arte anterior em relação à esterilização, foi
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focado atingir uma concentração adequada de agente de esterilização dentro 
das embalagens. Isso é também uma exigência para a presente invenção. 
Entretanto, a presente invenção também capacita o aumento da concentração 

do agente de esterilização fora da embalagem na zona de gaseificação. Isso 
5 vai possibilitar uma esterilização adequada de pelo menos uma parte do 

exterior das embalagens. Como mencionado acima, isso também irá ter um 

efeito benéfico de eliminação de risco de esterilização insuficiente do interior 
da embalagem se os gases circundantes forem introduzidos na embalagem em 

conexão com o transporte da mesma através da zona de gaseificação. Tal 
10 introdução de gases circundantes irá, ao invés, contribuir com a esterilização 

do interior das embalagens. Como explicado em detalhes acima, essa enorme 

vantagem é obtida pelo arranjo dos defletores em uma relação específica com 

os dispositivos internos na zona de gaseificação. Esse arranjo evita um ensaio 
através da zona de gaseificação o que caso contrário, poderia resultar a partir 

15 do movimento da garrafa de papelão através dela.

Adicionalmente, promove um fluxo através da zona de 
gaseificação essencialmente em uma direção ortogonal à direção de 

transporte. No todo, isso capacita o alcance de uma concentração alta e 
_____ estável de peróxido de hidrogênio através da zona de gaseificação, a qual, em 

20 troca capacita uma esterilização melhor e mais confiável das embalagens.

Adicionalmente, uma vez que o sistema inventivo é construído de forma que 

um fluxo através da zona de gaseificação na direção de transporte e em uma 
direção oposta à mesma é contra acionado, as emissões do agente de 

esterilização gasoso para as zonas de ventilação e preaquecidas, e assim os 
25 arredores, podem ser trazidos para um mínimo. Em troca, isso resulta em um 

consumo relativamente baixo do agente de esterilização.

A configuração acima descrita deveria ser vista apenas como 
um exemplo. Uma pessoa qualificada na arte realiza que essa configuração 

pode ser modificada e variada de numerosas maneiras, sem sair da concepção 
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do invento.

Como um exemplo, na configuração acima descrita, os meio 
de separação 49 se estendem em ambas as partes, superior 53 e inferior 55 da 

zona de gaseificação 7 e, consequentemente, das subzonas de gaseificação 7 

a, 7b, 7c... assim formada também se estende nas partes superior e inferior da 

zona de gaseificação, i. e., em ambas asa partes superior e inferior da mesma. 

De acordo com uma configuração alternativa, os meio de separação, a assim 
as subzonas de gaseificação, poderíam, ao invés, ser colocadas de forma a se 

estender apenas na parte superior da zona de gaseificação. Com tal arranjo, 

uma concentração de peróxido de hidrogênio estável e alta pode não ser 

garantida na parte inferior da zona de gaseificação. Em uma tal configuração, 

uma barreira asséptica estendendo-se na direção de transporte na zona gasosa 
podería ser fixada para proteger a assepsia de uma porção superior da zona de 

gaseificação. Tal barreira asséptica podería ser fixada, por exemplo, por um 
fluxo aumentado, a partir do meio de entrada na zona de gaseificação, na 

extremidade inferior do meio de separação, i. e, na restrição entre as partes 

superior e inferior da zona de gaseificação . Como um exemplo, a barreira 

asséptica dentro da zona de gaseificação podería ser posicionada de forma a 

ser um prolongamento do limite inferior da zona asséptica AZ, Como uma_________

alternativa, a barreira asséptica dentro da zona de gaseificação podería ser 

posicionada abaixo (por razões óbvias não acima) do limite inferior da zona 

asséptica. Se nenhuma barreira asséptica for fixada dentro da zona de 

gaseificação, pode haver risco de possivelmente, partículas não estéreis 

entrarem na porção superior da zona de gaseificação a partir de uma porção 

inferior da mesma. A partir da porção superior da zona de gaseificação, essas 

partículas poderíam então entrar na zona asséptica AZ seguindo a zona de 

gaseificação 7. Obviamente, isso podería prejudicar as condições dentro da 
zona asséptica.

Adicionalmente, o dispositivo de acordo com a configuração 
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descrita acima é adaptado para operação intermitente. Entretanto, deve ser 
entendido que o dispositivo poderia ser adaptado para o modo não 
intermitente, isto é, operação contínua.

Adicionalmente, os meio de entrada nas zonas de 
preaquecimento, gaseificação e ventilação do dispositivo de acordo com a 
configuração acima descrita são do tipo que gera um fluxo helicoidal e 
redirecionando o fluxo que retoma da embalagem. Com certeza. Esse tipo de 
meio de entrada é apenas um entre muitos que podem ser usados em conexão 
com a presente invenção. De forma semelhante, outros agentes de 
esterilização diferentes do peróxido de hidrogênio podem ser usados com a 
presente invenção.

Acima, o numero de meio de entrada 43 é igual ao número de 
meio de saída 45 dentro da zona de gaseificação 7. Adicionalmente, o número 
de meio de entrada 43 é igual ao numero de meio de separação 49 dentro da 

zona de gaseificação 7. Naturalmente, configurações alternativas são ainda 
possíveis aqui. Como um exemplo, meio de entrada adicional poderia ser 

colocado dentro das subzonas de gaseificação, entre os meio de separação.

Adicionalmente acima, cada um dos meio de saída 45 é 
colocado em linha com um respectivo meio de entrada 43 e um eixo central C 
do meio de entrada 43 coincide essencialmente com o plano de defletores dos 
respectivos meio de separação 49. Certamente, não precisa ser assim. De 

acordo com configurações alternativas, os meio de entrada e/ou de saída 
podem ser compensados em relação um ao outro ou em relação aos planos de 
defletores.

Cada conjunto de defletores acima descrito contém cada um, 
três defletores; dois superiores e um inferior. Com certeza, um conjunto de 
defletores pode conter qualquer numero de defletores. Como um exemplo, um 
conjunto de defletores pode conter um único defletor que se estende em 
ambas as partes, inferior e superior da zona de gaseificação, dito único 
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defletor sendo provido com uma abertura para passagem do transportador, das 
garrafas de papelão e dispositivos de transporte. Como outro exemplo, um 
conjunto de defletor pode conter quatro defletores, dois similares superiores e 
dois similares inferiores.

Na configuração acima descrita, as zonas de gaseificação e de 
ventilação têm uma seção transversal em forma de ampulheta em uma direção 

ortogonal à direção de transporte, i. e., uma restrição ou constrição entre as 
partes inferiores e superiores das zonas. Naturalmente, outras formas de seção 

transversal são também possíveis. Como um exemplo, duas placas opostas 
projetando-se a partir de uma respectiva parede lateral do túnel e separadas 

por uma distância predeterminada poderíam, ao invés ser usadas para formar a 

restrição. Além do mais, seções transversais sem uma restrição também são 
possíveis. Como um exemplo. A seção transversal podería ser retangular e os 
conjuntos de defletor poderíam cobrir o tanto quanto possível da seção 
transversal.

Adicionalmente, na configuração acima descrita, a 
concentração do agente de esterilização gasoso é mais alta na parte superior 
da zona de gaseificação do que na parte inferior da mesma. Isso não precisa 

ser assim. Em uma configuração alternativa, a concentração do agente de_________
esterilização é a mesma nas partes inferior e superior da zona de gaseificação. 

Por exemplo, isso pode ser conseguido reduzindo-se as fendas entre os 
defletores inferiores e as paredes do dispositivo e/ou aumentando o influxo de 
peróxido de hidrogênio para dentro da zona de gaseificação.

Finalmente, o dispositivo da invenção pode ser usado para 
esterilização de outras embalagens diferentes de garrafas de papelão.

Deve ser explicado que, uma descrição de detalhes não 
relevantes para a invenção foi omitida, e que as figuras não são desenhadas de 
acordo com escala.
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REIVINDICAÇÕES

1. Dispositivo (1) para esterilização de embalagens (17) 

adaptado para esterilização de embalagens (17) antes do enchimento das 

embalagens através de uma respectiva extremidade de abertura (29) das 

mesmas, o dispositivo (1) compreendendo uma zona de gaseificação (7) para 

expor as embalagens a um agente de esterilização gasoso, meio de entrada 

(43) para introduzir o agente de esterilização gasoso na zona de gaseificação e 

um transportador (15) para transportar as embalagens através da zona de 

gaseificação em uma direção de transporte (T) caracterizado pelo fato de que 

compreende adicionalmente meios de separação (49) arranjados dentro da 

zona de gaseificação para dividir pelo menos uma parte superior (53) da zona 

de gaseificação em subzonas de gaseificação (7a, 7b, 7c, ...), cada um dos 

ditos meios de separação tendo uma abertura (61) para a passagem das 

embalagens, cada de pelo menos um do número de meios de entrada sendo 

arranjados para fornecer um fluxo de agente de esterilização gasoso na 

abertura (61) de um respectivo meio de separação (49), compreendendo 

adicionalmente meios de saída (45) para evacuar o agente de esterilização 

gasoso da zona de gaseificação (7), dito pelo menos um número de meios de 

entrada (43) sendo arranjados em uma porção superior (41) da zona de 

gaseificação e ditos meios de saída sendo arranjados em uma porção inferior 

(47) da zona de gaseificação, em que o meio de separação (49) cada um 

compreende um conjunto de defletores (51) arranjados em um plano comum 

de defletores (P) o qual é essencialmente ortogonal à direção de transporte (T) 

através da zona de gaseificação (7), em que cada do dito pelo menos um 

número de meios de entrada (43) compreende um bocal (67) para injetar o 

agente de esterilização gasoso dentro das embalagens (17) através de sua 

respectiva extremidade de abertura (29), um espaço delimitado (71) para 

receber temporariamente o agente de esterilização gasoso que volta das 

embalagens e uma montagem de direcionamento (73) para direcionar o agente 
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de esterilização gasoso que volta das embalagens fora do espaço delimitado e 

ao longo de uma respectiva superfície externa (O) das embalagens em uma 

direção a partir da respectiva extremidade de abertura da embalagem.

2. Dispositivo (1) de acordo com a reivindicação 1, 

caracterizado pelo fato de que dito fluxo de agente de esterilização gasoso é 

essencialmente centralizado na direção de transporte (T), na abertura (61) do 

dito respectivo um dos meios de separação (49).

3. Dispositivo (1) de acordo com a reivindicação 1 ou 2, 

caracterizado pelo fato de que o eixo central (C) de cada um dos ditos pelo 

menos um dos meios de entrada (43) coincide essencialmente com o plano 

defletor (P) do dito respectivo um dos meios de separação (49).

4. Dispositivo (1) de acordo com qualquer uma das 

reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que cada um dos ditos 

pelo menos um número de meios de entrada (43) é colocado na abertura (61) 

do dito respectivo um dos meios de separação (49).

5. Dispositivo (1) de acordo com a reivindicação 1, 

caracterizado pelo fato de ser adaptado para operação intermitente em que o 

transportador (15) é arranjado para transportar as embalagens (17), com sua 

respectiva extremidade de abertura (29) voltando para dito pelo menos um 

número de meios de entrada (43), de tal maneira que cada uma das 

embalagens esteja essencialmente centralizada, na direção de transporte (T), 

na abertura (61) do dito respectivo um dos meios de separação (49) em uma 

etapa de gaseificação onde o agente de esterilização gasoso é injetado nas 

embalagens.

6. Dispositivo (1) de acordo com qualquer uma das 

reivindicações precedentes, caracterizado pelo fato de que a zona de 

gaseificação (7), em uma direção ortogonal à direção de transporte (T), tem 

uma seção transversal apresentando uma restrição (63) entre a parte superior 

(53) e uma parte inferior (55).
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7. Dispositivo (1) de acordo com a reivindicação 6, 

caracterizado pelo fato de que o meio de separação (49) estende em ambas as 

partes superior (53) e inferior (55) da zona de gaseificação (7) para dividir as 

partes inferior e superior da zona de gaseificação em subzonas de gaseificação 

(7 a, 7b, 7c, ...).

8. Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicações 

precedentes, caracterizado pelo fato de que uma fenda (59) é provida entre 

cada dito meio de separação (49) e paredes interiores (57) do dispositivo na 

zona de gaseificação (7).

9. Método para esterilizar embalagens compreendendo a 

introdução de agente de esterilização gasoso em uma zona de gaseificação de 

um dispositivo para esterilização de embalagens, transportando as embalagens 

através da zona de gaseificação em uma direção de transporte e expondo na 

zona de gaseificação, as embalagens para o agente de esterilização gasoso, 

caracterizado pelo fato de compreende adicionalmente transportar as 

embalagens através de uma respectiva abertura de uma pluralidade de meios 

de separação arranjados dentro da zona de gaseificação para dividir pelo 

menos uma parte superior das zonas que passam dentro das subzonas, e 

fornecendo um fluxo de agente de esterilização gasoso na abertura de pelo 

menos um número de meios de separação, compreendendo adicionalmente 

introduzir o agente de esterilização gasoso em uma porção superior da zona 

de gaseificação e evacuar o agente de esterilização gasoso a partir da zona de 

gaseificação em uma porção inferior da mesma, em que o meio de separação 

(49), cada um compreende um conjunto de defletores (51) arranjados em um 

plano comum de defletores (P) o qual é essencialmente ortogonal à direção de 

transporte (T) através da zona de gaseificação (7), compreendendo 

adicionalmente injetar o agente de esterilização gasoso dentro das embalagens 

através de uma respectiva extremidade de abertura das mesmas, recebendo 

temporariamente o agente de esterilização gasoso que retorna das embalagens 
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e direcionando o agente de esterilização gasoso para fora do espaço 

delimitado e ao longo de uma respectiva superfície externa das embalagens 

em uma direção a partir da extremidade de abertura das embalagens.

10. Método de acordo com a reivindicação 9, caracterizado

5 pelo fato de compreender adicionalmente o provimento de dito fluxo de 

agente de esterilização gasoso essencialmente centralizado, na direção de 

transporte, na abertura do dito pelo menos um número de dos ditos meios de 

separação (49).

11. Método de acordo com a reivindicação 9 ou 10, 

10 caracterizado pelo fato de compreender adicionalmente transportar

intermitentemente as embalagens de tal maneira que cada uma das 

embalagens esteja centralizada, na direção de transporte, na abertura do dito 

respectivo um meio de separação (49) em uma etapa de gaseificação onde o 

agente de esterilização gasoso é injetado nas embalagens.
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