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DESCRIPCION

Revestimiento para envases de almacenamiento.

Ambito del invento

El presente invento hace referencia a envases de
almacenamiento, y mds concretamente, a dispositi-
vos que permiten introducir revestimientos poliméri-
cos en envases de almacenamiento y a una combina-
cion de sistemas de valvulas y espitas para éstos.
Antecedentes del invento

Un envase de almacenamiento es un cubo o sis-
tema de almacenamiento que sirve para contener o
transportar productos a granel. Por lo general, los en-
vases de almacenamiento se llenan con un producto a
granel con el fin de almacenar y transportar ese pro-
ducto a granel a un usuario final.

Normalmente, estos envases de almacenamiento
estdn forrados con un revestimiento de pléstico o po-
limérico en el que se aloja el producto a granel. El
revestimiento tiene un tubo o espita de salida cerrado
herméticamente con una membrana. La espita de sa-
lida permite la conexién a una valvula para llenar o
vaciar el producto alojado en contacto con el revesti-
miento. La valvula puede estar o no acoplada durante
el transporte.

Los productos que se almacenan y transportan en
envases de almacenamiento suelen requerir condicio-
nes sanitarias o estériles para los procedimientos de
llenado y vaciado. En el caso de productos alimenti-
cios, se suelen requerir condiciones estériles.

Para conseguir el grado de esterilidad necesario,
hay que esterilizar todas las superficies que estardn en
contacto con el producto. Asi pues, cuando se llene
o vacie el envase de almacenamiento, hay que mon-
tar la vdlvula de manera que tanto la valvula como la
membrana se puedan esterilizar conjuntamente.

Una de las desventajas de los envases de alma-
cenamiento fabricados con revestimientos de plastico
segun el estado actual de la técnica es que la membra-
na que sella la espita de salida se coloca en la espita
de salida de tal manera que no se puede esterilizar fa-
cilmente sin correr el riesgo de que la membrana o la
junta de la espita se dafien con el liquido que se utiliza
para la esterilizacion.

En las figuras 1 y 2 se muestra una disposicién ha-
bitual de una espita y valvula de salida segin la téc-
nica actual. En las figuras 1 y 2, la espita de salida se
indica por lo general con la letra “A” y se muestra aco-
plandose a un revestimiento indicado con la letra “L”.
La espita de salida A tiene una membrana E sellada
herméticamente a la espita.

Hay una vélvula de mariposa “B” conectada a la
espita de salida A, tal como se muestra en la figura
2. La valvula B consta de un dispositivo de corte ci-
lindrico en forma de anillo C que tiene un segmento
de corte. El dispositivo de corte C estd situado en el
paso de la valvula D, de manera que se pueda desli-
zar, entre la pieza G de la valvula de mariposa y la
membrana E. El dispositivo de corte C es un anillo ci-
lindrico con un segmento de corte. Cuando la valvula
B estd cerrada, el dispositivo de corte C no se acoplard
a la membrana E hasta que se abra la valvula.

Una vez se ha conectado la vdlvula B al orificio
de salida A, y después de abrir la pieza G de la val-
vula de mariposa, tal como se ilustra en la figura 2,
el dispositivo de corte C se desplaza a la izquierda de
la figura por el borde H de la pieza B de la vélvula.
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El borde H se acopla a una varilla J del dispositivo de
corte C. Entonces, el dispositivo de corte C se acopla-
rd y cortard la membrana E.

Como el dispositivo de corte C es un anillo cilin-
drico con un elemento de corte, deja una porcion de la
membrana sin cortar, quedando de este modo una faja
de corte que conecta la porcion cortada de la membra-
na con la que no esta cortada. La faja de corte forma
un dispositivo de bisagra.

La disposicién que se ilustra en las figuras 1 y 2
produce varias dificultades durante los procedimien-
tos de esterilizacion.

La primera es que en cuanto se abre la vdlvula B,
el dispositivo de corte C perfora la membrana E, lo
que significa que en la disposicién que se muestra en
las figuras 1 y 2 los componentes de la valvula, la jun-
tas y la membrana no se pueden esterilizar a través de
la valvula.

Para vencer esta dificultad, cabe suministrar otro
orificio de entrada que permita la entrada de un me-
dio esterilizador en la vdlvula, entre la membrana E y
la pieza G de la vdlvula de membrana. En este caso,
antes de abrir la pieza G de la valvula de mariposa se
inyecta un medio esterilizador en la zona comprendi-
da entre la pieza G de la vilvula de membrana y la
membrana E para esterilizar la membrana E, las por-
ciones internas de la espita de salida A, el dispositivo
de corte C y algunas de las porciones internas de la
véalvula B. En esta situacién, todavia quedara la difi-
cultad mencionada anteriormente de que existe la po-
sibilidad de que la membrana o la junta situada entre
él y la espita de salida resulten dafiadas.

El potencial de sufrir dafios es lo que determina la
temperatura y la presion médximas a las que se produ-
ce la esterilizacion. Esto, a su vez, suele significar que
habrd que utilizar un procedimiento de esterilizacion
a una temperatura y presion inferiores, lo que a su vez
significa que se tardard mucho tiempo en conseguir el
nivel de esterilizacién necesario.

Una de las desventajas de esterilizar a una tem-
peratura y/o presién que no es tan alta como deberia
ser opcionalmente es que el proceso de esterilizacion
puede tardar tanto que se pueden retrasar los procesos
siguientes.

El documento US 4.916.885 (Loliger) revela un
dispositivo para el llenado aséptico de un envase pre-
esterilizado. El envase tiene un pico al que se ha pega-
do una membrana que se puede rasgar, y una membra-
na parcialmente sellada pegada al pico que permite el
llenado y el cierre posterior del envase. Se da a cono-
cer un aparato que cuenta con un cabezal de llenado
para recibir un liquido y suministrar el liquido a un
envase de almacenamiento. Antes de llenar el envase,
se acopla el cabezal de llenado al pico y la membrana
se sujeta con una protuberancia anular y se esterili-
7a a una temperatura elevada de manera similar a la
descrita mds arriba.

El documento US 5.099.895, también concedido
a Loliger, se refiere de manera similar a un cabezal
de llenado para llenar un envase aséptico que com-
prende un pico de la membrana que se puede rasgar
y una membrana de cierre que sella parcialmente el
pico para permitir el llenado. Ademds, para esterilizar
la membrana se utiliza vapor a alta temperatura, y en
este documento los orificios de entrada y salida del
vapor estan situados a un dngulo de entre 70°y 110°
entre si.
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El documento EP 0.272.242 (Courtaulds Packa-
ging Australia Ltd.) revela igualmente un sistema
aséptico y un cabezal de llenado para llenar un re-
cipiente que tiene una membrana exterior rompible
y una membrana interior. La membrana rompible se
forma integramente durante el moldeo del anillo o se
termosella al mismo y su estructura es parecida a las
del estado actual de la técnica.

El documento EP 0.072.699 (Wrightcel Ltd.) re-
vela un sistema aséptico y un cabezal de llenado para
llenar un recipiente que tiene una membrana rompible
que, o bien se forma integramente durante el moldeo
de un anillo, o bien se termosella al anillo. La mem-
brana se encuentra en una porcién interior del anillo
y el cabezal de llenado se acopla a una porcién exte-
rior del anillo durante la esterilizacién y el llenado del
recipiente.

Por otro lado, con US 4.916.885, US 5.099.895,
EP 0.272.242 y EP 0.072.699, existe la posibilidad de
dafiar el precinto de la membrana del pico o anillo, y
esto vuelve a establecer la temperatura y presion ma-
ximas a las que se realiza la esterilizacién con segu-
ridad, y por consiguiente, establece el tiempo que se
necesita para conseguir el nivel de esterilizacién ne-
cesario.

El objeto del presente invento es ofrecer un reves-
timiento para un envase de almacenamiento que me-
jora, al menos en parte, como minimo una de las des-
ventajas anteriores del estado actual de la técnica.
Resumen del invento

El presente invento ofrece un revestimiento para
un envase de almacenamiento que tiene una pared de
revestimiento que forma un recipiente, incluyendo di-
cha pared de revestimiento una espita de transferencia
que facilita el paso desde el interior del revestimien-
to al exterior del mismo, comprendiendo la espita de
transferencia: un cuerpo tubular que define dicho pa-
so, teniendo el cuerpo tubular una primera abertura en
el extremo distal del mismo; una superficie anular si-
tuada alrededor de la abertura, proporcionando dicha
superficie anular una superficie de sellado adaptada
para poner un precinto sobre la superficie del cuer-
po de una vdlvula cuando dicho cuerpo de la vdlvula
estd montado con la misma; una membrana rompible
sellada a la superficie anular con una junta continua
alrededor de dicha abertura, estando situada la junta
continua sobre dicha superficie anular; en la que la
superficie anular tiene una porcién radialmente inte-
rior y una porcién radialmente exterior, y dicha jun-
ta continua estd situada operativamente en la porcién
radialmente exterior, mientras que la porcién radial-
mente interior estd adaptada para que una junta de la
valvula que se engrana con el cuerpo tubular pueda
formar un precinto con ella, estando el precinto de la
véalvula dispuesto de manera que aisla la junta conti-
nua de las altas temperatura y presion que se producen
cuando el liquido de esterilizar pasa por la valvula pa-
ra esterilizar la membrana.

Preferentemente, la junta continua queda limitada
a la porcién radialmente exterior del anular.

Preferentemente, el recipiente se llena con un pro-
ducto liquido adaptado para ser descargado por la es-
pita de transferencia.

Preferentemente, el cuerpo tubular tiene una se-
gunda abertura en un extremo proximal del mismo
que conecta con dicho recipiente, no teniendo esta
segunda abertura limitaciones para facilitar la libre
transferencia del producto liquido dentro y fuera del
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contenedor.

Por lo general, la superficie anular puede ser per-
pendicular al eje del cuerpo tubular para que una jun-
ta de una vélvula que estd sujeta al cuerpo apriete la
membrana contra la superficie de sellado.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacién se describird una forma de realiza-
cion del presente invento, a modo de ejemplo Unica-
mente, haciendo referencia a los dibujos adjuntos en
los que:

La figura 1 muestra una espita y una valvula segtin
el estado actual de la técnica;

La figura 2 muestra la espita y la vélvula de la fi-
gura 1 montadas;

La figura 3 muestra una seccidn transversal de una
forma de realizacién del presente invento con la val-
vula separada de la espita;

La figura 3A muestra una vista similar a la de la
figura 3, pero con la vélvula y la espita conectadas;

La figura 4 muestra el mecanismo de entrada y es-
terilizacién y el mecanismo de corte que se utilizan
con la espita y la valvula de la figura 3, mostrandose
la espita sin una membrana acoplada;

La figura 4A muestra el aparato que se ilustra en
la figura 4 desde una vista posterior;

La figura 4B muestra una seccién transversal es-
quemadtica a través de una parte del aparato que se
ilustra en las figuras 4 y 4A;

La figura 5 muestra una vista en perspectiva deta-
1lada del dispositivo de corte del aparato que se repre-
senta en la figura 4;

La figura 6 muestra una vista de la pieza de cierre
de una valvula de mariposa para la valvula que se re-
presenta en la figura 3;

La figura 7 muestra de manera esquematica las
formas de las distintas piezas de corte adaptadas para
ser utilizadas con un movimiento axial del acciona-
dor;

La figura 8 muestra de manera esquematica las
formas de las piezas de corte adaptadas para ser utili-
zadas con un movimiento axial y de rotacién del ac-
cionador;

La figura 9 muestra de manera esquematica las
pestafias en D que se forman en la membrana con el
movimiento axial de los dispositivos de corte en for-
ma de C.

Descripcion detallada de las formas de realizacion
del invento

A continuacién se describe un revestimiento para
un envase de almacenamiento de acuerdo con el pre-
sente invento haciendo referencia a las figuras 3 y 3A
que se adjuntan. El revestimiento del envase de alma-
cenamiento también se describe en relacién con otros
disefos para facilitar la comprension del invento. Los
otros disefios, sin embargo, no forman parte del pre-
sente invento tal como se reivindica.

En las figuras 3 y 3A se muestra una espita de
transferencia anular 2 que se puede conectar o formar
con un revestimiento 1, como el revestimiento “L” de
la figura 1, para introducirlo en un envase de almace-
namiento (no se ilustra). Preferentemente, la espita 2
es de polietileno, pero se pueden utilizar otros mate-
riales, siempre que no pierdan su integridad estructu-
ral durante o después del proceso de esterilizacion que
se describird mas adelante. El revestimiento se fabrica
preferentemente con polietileno o con otros materia-
les aislantes, como poliéster metalizado o una Idmina
metélica, segun el tipo de producto que contendri el
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revestimiento. La espita 2 consta de un cuerpo tubular
13 que tiene un paso interno axial 14 para permitir la
comunicacion del flujo entre el interior y el exterior
del revestimiento.

El cuerpo 13 se forma con un extremo que tiene
un saliente 4 para acoplar el revestimiento. La por-
cion exterior del cuerpo 13 reduce su didmetro para
formar un cuello 3 y después se expande para propor-
cionar un saliente exterior 8 en el extremo distal del
mismo.

El saliente 8 tiene en general una superficie anu-
lar plana 11 sobre el mismo que rodea el paso 14 a
través del cuerpo. Hay una membrana 6 en forma de
disco termosellada a la superficie anular 11. La solda-
dura térmica 10 es continua alrededor de la superficie
anular 11. La soldadura térmica 10 se forma preferen-
temente en la seccién periférica radialmente exterior
de la superficie anular 11. Preferentemente, la mem-
brana 6 se fabrica con un material de LPDE laminado
de poliéster, pero se pueden utilizar otros materiales
que se puedan cortar o romper como los que se cono-
cen en el estado actual de la técnica.

La superficie anular 11 cuenta asimismo con una
seccion interior de forma anular 12 entre la soldadura
térmica 10 y el paso interno 14. Preferentemente, el
saliente 8 no estd unido o conectado de otro modo a
la membrana 6 en esta seccidn anular interior.

Para las aplicaciones de envases de almacena-
miento tipicas, el paso interno 14 tiene preferente-
mente 50 mm de didmetro aproximadamente.

En la figura 3 se muestra asimismo una valvula 20
de tipo mariposa. La vélvula 20 consta de un cuerpo
de valvula 21 atravesado por un paso de flujo 23, y
una pieza de la valvula de mariposa en forma de dis-
co 22 situada en el paso de flujo 23 (en la figura 6
se ilustra con mas detalle) que es giratoria para poder
cerrar o abrir el paso 23 por medio de una manija 26.

En el extremo de la valvula 20, al otro lado de la
espita 2, hay una unién de asiento cénica 28 cuya for-
macion roscada permite conectar la vlvula a uno o
mads de los elementos siguientes: unidad de esteriliza-
cion de la estacion de llenado, estacion de vaciado, un
dispositivo de corte de la membrana u otro dispositi-
vo.

El otro extremo del paso 23 termina con un sa-
liente 30 que tiene una construccién cénica cuando se
mira en seccion transversal. El ahusamiento del sa-
liente 30 es similar al ahusamiento del saliente 8 que
también se muestra en la figura 3 para que el anillo
de sujecién (no se muestra) pueda rodear y embridar
los salientes 30 y 8. El saliente 30 tiene una cara de
sellado por lo general plana 32 de unas dimensiones
y didmetro similares a la superficie anular 11 que esta
provista de una ranura de sellado 34 que recibe una
junta anular 36. La junta 36 que se muestra tiene un
lado rectilineo situado en la ranura 34 y un lado fron-
tal arqueado que sobresale de la cara 32. Esta dispo-
sicién de la junta puede mantener sus caracteristicas
estructurales durante los procedimientos de esteriliza-
cién. Si se desea, la ranura 34 podria moldearse para
recibir una junta térica estdndar. La junta 36 puede ser
de un material como el material de sellado apto para
usos alimentarios.

Cuando estd conectada, la soldadura térmica 10
rodea y se separa radialmente hacia fuera desde el
punto de contacto (en el area 12) de la junta 36 contra
la membrana 6. En uso, durante los procedimientos de
esterilizacion, esta disposicién permite que el contac-
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to y la presion de la junta 36 compriman la membrana
6 hacia el saliente 8 en el drea 12 para aislar la solda-
dura térmica 10 de la presién y temperaturas elevadas
a que estd sometida la cara exterior de la membrana.

Una vez se han conectado la vdlvula 20 y la es-
pita 2, se acopla un montaje de llenado/cortado/este-
rilizacion 78 (como se muestra en la figura 4) a la val-
vula 20 por medio de una tuerca 80 a la unién 28.

El montaje 78 consta de una cubierta protectora
tubular 79 que contiene un dispositivo de corte de des-
plazamiento axial 40 para cortar la membrana 6, un
accionador para mover el dispositivo de corte, y me-
dios para esterilizar el interior del cuerpo de la vdlvula
y la cara exterior de la membrana 6. Estos componen-
tes se describen con mayor detalle més adelante.

Una vez se ha conectado el montaje 78 a la valvula
20, se abre la pieza 22 de la vdlvula de mariposa y el
medio de esterilizacidn entra en la cubierta protectora
tubular 79 a través de una conexién de entrada 82. El
medio de esterilizacion preferido es vapor a 148°Cy a
una presién de vapor de 3,8 bar, aproximadamente. El
vapor atraviesa la cubierta protectora 79 y entra en el
paso interno 23 de la vélvula 20. El vapor actuara en
la superficie exterior de la membrana y en las superfi-
cies interiores de la valvula 20 que estdn expuestas al
vapor.

Generalmente, en el caso del estado actual de la
técnica, estas altas temperatura y presion ocasionarian
dafios a la soldadura térmica que sujeta la membrana
a la espita (como se muestra en las figuras 1y 2) de-
bido a la elevada presion y la temperatura que actian
sobre ella. Sin embargo, como se ha mencionado an-
teriormente, la junta 36 ofrece una barrera protectora
para la soldadura térmica 10, permitiendo de este mo-
do utilizar unas condiciones de presién y temperatura
relativamente altas.

Después de realizar el proceso de esterilizacién
durante 10 segundos aproximadamente (con el vapor
a la temperatura y la presion especificadas), se retira
el suministro de medio de esterilizacién a través de
un conector de salida de vapor 77 (que sdlo se ve par-
cialmente en las figuras 4 y 4A) y el dispositivo de
corte 40 se pondrd en funcionamiento. El objetivo del
dispositivo de corte es romper la membrana 6, lo que
permite el paso de liquido desde el revestimiento o al
interior del revestimiento, segtn la aplicacién.

Las figuras 3 y 3A muestran el dispositivo de cor-
te de desplazamiento axial 40 dentro de la valvula 20.
El dispositivo de corte 40 se muestra en una vista en
perspectiva en la figura 4 y con més detalle en la figu-
ras.

El dispositivo de corte 40 tiene una construccién
tubular y consta de una base cilindrica 42 que se pue-
de conectar, ya sea directa o indirectamente a un ac-
cionador 43 montado en o dentro de la cubierta pro-
tectora 79. El accionador 43 puede comprender un
pistén neumatico o hidraulico y un conjunto de cilin-
dro, un accionador rotativo u otro dispositivo acciona-
do por motor y, opcionalmente, un dispositivo rotativo
manual.

Extendiéndose desde la base 42 hay dos brazos de
apoyo 44 y 46 (este tltimo se muestra mejor en las
figuras 3 y 3A ya que el brazo de apoyo 46 no se ve
en las figuras 4 o0 5). Los brazos de apoyo 44 y 46 tie-
nen una forma curvilinea en seccidn transversal que
contribuye a proporcionarles rigidez y resistencia.

Las cuchillas de corte curvilineas 48 y 50 se en-
samblan en los extremos distales de los brazos de apo-
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yo 44 y 46. La cuchilla de corte 48 tiene una longitud
52, mientras que la cuchilla de corte 50 tiene una lon-
gitud 54 que es aproximadamente de dos a tres ve-
ces mds larga que la longitud 52. Ambas cuchillas de
corte 48 y 50 tienen aproximadamente las mismas di-
mensiones circunferenciales.

Los bordes laterales adyacentes de las cuchillas 48
y 50 estdn separados entre si por un espacio 58 tanto
en la parte superior como inferior de las mismas. El
espacio 58 se extiende desde los bordes laterales de
las cuchillas 48 y 50 hasta la base 42. El espacio 58
tiene el tamafio necesario para recibir la pieza 22 de la
védlvula de mariposa cuando la pieza de la vilvula se
abre para que las cuchillas 48 y 50 puedan pasar por
el paso interno 23 de la vdlvula 20. El dispositivo de
corte 40 estd dentro de la cubierta protectora tubular
79.

Después de esterilizar el interior de la valvula 20,
el dispositivo de corte se desplazard axialmente desde
la cubierta protectora, pasando por la pieza 22 de la
valvula abierta, para cortar la membrana 6. El dispo-
sitivo de corte se desplaza por medio del accionador
43, alojado asimismo en la cubierta protectora 79. El
accionador 43 comprenderd preferentemente un pis-
tén neumatico o hidraulico y un conjunto de cilindro.
Cuando las cuchillas 48 y 50 enganchan la membrana
6, las puntas cortantes 60 situadas en los bordes de-
lanteros de las cuchillas 48 y 50 cortan la membrana
en dos cortes en forma de C que se muestran en la
figura 9.

El dispositivo de corte 40 se puede introducir en-
tonces todavia mds en la espita 2 hasta que la parte
posterior 62 de la cuchilla 48 se desplaza mas alld de
la membrana 6. Se observard que, debido a la forma
parcialmente circular de las cuchillas 48 y 50, dos fa-
jas de corte diametralmente opuestas 91 y 92 de mate-
rial de membrana retienen la zona central de la mem-
brana en la zona periférica exterior de la misma.

Una vez se ha retirado la membrana 6 de la parte
posterior 62 de la cuchilla 48, 1a pieza 22 de la valvula
de mariposa se situard en el espacio 66 entre la parte
posterior 60 de la cuchilla 50 y la base 42 del disposi-
tivo de corte 40. La longitud del espacio 66 es mayor
que el didmetro de la valvula de mariposa 22 para que
la pieza 22 de la vélvula de mariposa se encuentre en
esa etapa en un entrante relativamente amplio, hacia
la parte posterior de ambas cuchillas 48 y 50.

Cuando la pieza 22 de la valvula de mariposa se
encuentra en el espacio 66, el accionador 43 hace gi-
rar el dispositivo de corte 40 (véase la figura 4) que
hara girar las cuchillas 48 y 50 en direccién 68 por
medio de un desplazamiento angular de entre 10° y
30° para que el borde superior 70 de la cuchilla 50 gi-
re y corte la faja de corte mas préxima, con el fin de
seccionar esa faja de corte. Una vez se ha cortado esta
faja de corte, se deja que la otra faja de corte conti-
nde intacta para que la porcién central cortada de la
membrana 6 continde unida a la porcion radialmente
exterior de la membrana 6 por medio de esa faja de
corte intacta.

El ancho de la faja de corte que queda se seleccio-
na en funcién de la friccién que aplicard el producto
a esa faja de corte al entrar y salir por la espita 2. En
muchas aplicaciones, cuando la membrana es de po-
lietileno y poliéster laminado (o de una laminacién de
polietileno, papel de aluminio y nailon u otras lamina-
ciones que se utilizan habitualmente para termosellar
una capa de polietileno a la espita 2), es suficiente una
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anchura de 10 mm para evitar que la porcién de mem-
brana movil se rompa en la faja de corte que queda. Si
un producto que se utiliza con la espita 2 produce una
friccién de una magnitud superior a aquella para la
que esta disefiada, puede que sea necesario aumentar
la anchura de la faja de corte.

Después de que el dispositivo de corte 40 ha termi-
nado de cortar la membrana, el revestimiento se puede
llenar con el producto o vaciarlo. Esto se hace con el
tubo de transferencia 81 que se muestra en las figuras
4y 4A y en seccion transversal de la figura 4B. En la
figura 4B se puede ver que el tubo de transferencia 81
se conecta y se abre a la cubierta protectora tubular 79
en la zona del espacio 66 que hay entre la cuchilla 50
y la base 42.

El llenado del revestimiento se realiza como sigue.
La base 42 del dispositivo de corte 40 retrocede y en-
tra en la cubierta protectora tubular 79 y se sella con
respecto a la misma con una junta mévil 45 para evitar
que el vapor y el producto atraviesen la junta 45 hacia
el accionador 43. Una vez se han replegado el dispo-
sitivo de corte 40 y su base 42 a la posicién indicada
en la figura 4B, se abre una valvula (no se muestra)
montada lo més cerca posible de la interseccion de la
cubierta protectora 79 y el tubo de transferencia 81, lo
que permite que el alimento u otro producto pase por
el empalme y a través de los espacios del dispositivo
de corte 40 a fin de que fluya por la vdlvula hacia el
interior del revestimiento por medio de la espita 2.

Una vez se ha realizado la transferencia del pro-
ducto, se desconecta la tuerca 80 de la unién 28 y el
operario dejard que parte del fluido de esterilizacién
entre en la cubierta protectora 79 a través del orificio
de entrada 82 para que el vapor o fluido de esteriliza-
cion descargue cualquier producto que pueda quedar
dentro de la columna 79.

Si se desea, se podria prescindir del brazo de apo-
yo 44 y la cuchilla 48 y utilizar sélo la cuchilla 50.
Sin embargo, si no estd la cuchilla 48, habra que ha-
cer girar la cuchilla 50 en un arco mucho mads grande
para proporcionar el mdximo corte posible. En esta
disposiciodn, estd previsto que se pueda crear un corte
de 270° aproximadamente s6lo con la cuchilla 50.

En algunas situaciones y ubicaciones, el envase de
almacenamiento se llena en un lugar y se suministra
al cliente sin acoplar una valvula. En estos casos, hay
una segunda espita en el revestimiento para poder lle-
narlo, pero no vaciarlo. En esta situacién, se utiliza
la espita 2 s6lo como orificio de salida, y estard pro-
vista de una membrana 6 sellada herméticamente. La
espita 2 puede taparse con un tapén u otra cubierta
protectora.

Cuando esté en las instalaciones del usuario final,
el usuario acopla una valvula 20 (o si la vdlvula ya
estd acoplada pero no se ha roto el precinto herméti-
co de la espita 2), el operario conecta un montaje de
esterilizacién/cortado/llenado (parecido o igual que el
montaje de esterilizacién/cortado/llenado 78, excepto
en que el tubo de transferencia 81 se utiliza para ex-
traer el producto). De este modo, se pueden esterilizar
primero las partes internas expuestas de la valvula y
la membrana; después se pasa el dispositivo de corte
por la membrana para que el producto fluya del reves-
timiento a través de la vdlvula 20. Una vez se ha hecho
esto, se puede sacar el alimento u otro producto que
haya en el envase de almacenamiento para vaciarlo.

De lo contrario, si se corta la membrana en el lu-
gar de llenado, después de llenar el revestimiento, se
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cierra la valvula de mariposa y se puede poner un tam-
pon en la zona adyacente a la unién 28 que incluird
un germicida para mantener estéril cualquier produc-
to que pueda filtrarse por la vdlvula o pueda quedar
atrapado en el revés de la pieza 22 de la védlvula de
mariposa. Cuando el tampdn esté en su sitio, se pone
un tapén en la unién 28. Cuando un envase de alma-
cenamiento preparado de este modo llega a las ins-
talaciones del usuario final, éste quitard el tapén y el
tamp6n (si lo hay) y después conectard un montaje
de esterilizacion/cortado/llenado (parecido al monta-
je 78) para esterilizar, cortar la membrana y vaciar el
envase de almacenamiento.

Si se desea, en lugar de hacer girar las cuchillas
48 y 50 para cortar la membrana 6, se puede simple-
mente presionar el dispositivo de corte 40 contra la
membrana para formar dos cortes en forma de C, tal
como se muestra en la figura 9. Estos cortes se engoz-
nardn al cuerpo principal de la membrana por medio
de una faja de corte que se conecta en un punto de
la membrana retenida y en otro punto diametralmente
opuesto.

Los dos cortes en forma de C formaran dos aletas
en forma de D (véase la figura 9). Estas dos aletas en
forma de D no proporcionardn una abertura tan gran-
de como una sola faja de corte (un 33% aproximada-
mente en una espita 2 con un didmetro de 50 mm) y
en circunstancias normales esta reduccién constituiria
una limitacién en el recorrido del flujo. Para eliminar
esta limitacidn, se podria suministrar una espita 2 mas
grande y un orificio de entrada a la valvula 20 mas
grande para compensar la reduccion del tamano de la
abertura. Esta vdlvula 20 con un orificio de entrada
mds grande puede terminar en una unién 28 que es la
union estdndar DIN de 50 mm o, si se desea, puede
ser una unién mds grande.

Si se desea, se podrian sustituir las cuchillas 48 y
50 por una sola cuchilla montada en un brazo gira-
torio que se acopla a un dispositivo de rotacién para
hacer girar el brazo y los dispositivos de corte. Es-
te dispositivo de corte Unico puede tener la forma de
una cuchilla (véase el punto 5 de la figura 8) o de una
espiga puntiaguda (véase el punto 4 de la figura 8) pa-
ra introducirla en la membrana y hacerla girar en un
arco dentro de los limites de la abertura que propor-
ciona una mitad de la valvula de mariposa. Una vez
se ha trazado, formado, recortado o hecho el corte o
incisién en la membrana 6, el dispositivo de corte se
repliega, después se introduce en la membrana 6 por
la otra abertura que hay en el otro lado de la pieza
22 de la valvula de mariposa. A continuacion, se ha-
ce girar la cuchilla en arco y se retira. Se obtendran
dos cortes en forma de C que proporcionaran las ale-
tas en forma de D, tal como se muestra en la figu-
ra9.

En otra variante, se puede suministrar la cuchilla
50 (véase el punto (1) de la figura 8) sobre una base
42. La cuchilla 50 se puede introducir en la membra-
na 6 y después hacerla girar hasta un punto, luego se
puede replegar e introducir en el otro lado de la aber-
tura que proporciona la pieza 22 de la valvula de ma-
riposa. Después, se puede girar la cuchilla 50 hasta el
final para obtener una aleta conectada a una membra-
na conectada al resto de la membrana por medio de
una sola faja de corte.

En las formas de realizacion del invento descritas
anteriormente que producen dos aletas en forma de D,
las aletas en forma de D que se muestran en la figura
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9 estdn engoznadas a una seccidn rectangular 93 de
material de membrana. La seccién rectangular 93 se
conecta a la parte radialmente exterior de la membra-
na 6 a través de dos fajas de corte 91 y 92 situadas en
ambos extremos de la seccién rectangular 93.

Si se desea, la membrana 6 puede ir provista de
una linea de debilidad 90 (como se muestra en la fi-
gura 9) al lado o en la faja de corte 91. Las aletas en
forma de D se engoznan con la seccién rectangular
93 de material de membrana entre las fajas de corte
91 y 92. En uso, la linea de debilidad 90 se rompe-
rd cuando el producto empiece a salir o entrar en el
revestimiento. Asi se eliminard la limitacién que ha-
bria de otro modo. Al romperse en la linea de debili-
dad 90, se asegura que la seccién rectangular 93 no se
romperd en dos puntos al mismo tiempo. Esta rotura
simultdnea crea el riesgo de una separacién completa
de la porcién cortada de la membrana 6, con el ries-
go de que una separacién completa signifique que la
porcién cortada de la membrana se incluya involunta-
riamente en el producto final del fabricante.

En la forma de realizacién preferida del invento,
no hay mas que una espita 2 en el revestimiento, a
través de la cual se llena y se vacia el envase de al-
macenamiento. Sin embargo, en algunas disposicio-
nes, la vdlvula 20 y la espita 2 sélo se utilizan como
puerto de vaciado cerca del punto mds bajo del envase
de almacenamiento. En estas disposiciones, el revesti-
miento puede tener un punto de llenado en otro lugar,
que puede estar o no formado por una espita 22 que
se sella después del llenado.

Las formas del dispositivo de corte que se mues-
tran en la figura 7 son aquellas que pueden formar dos
cortes a la vez con un movimiento axial dnicamente.
En la figura 8 se muestran otros dispositivo de corte.

Todos los dispositivos de corte que se muestran en
la figura 8 estdn disefiados para cortar una seccioén de
membrana cada vez a través de las aberturas que pro-
porciona la pieza de la vdlvula de mariposa. Dichos
dispositivos necesitaran la retraccién de la porcién de
membrana cortada en primer lugar y después un mo-
vimiento giratorio para desplazarse a la otra abertura
que proporciona la pieza 22 de la valvula de mariposa.
Una vez estan al lado de la otra abertura, los disposi-
tivos de corte respectivos se mueven axialmente para
volver a enganchar la membrana 6 y después giran
una vez mds para terminar el corte.

Los dispositivos de corte de los puntos (2) y (3)
de las figuras 7 y 8 producen una aleta en forma de D
que se conecta a la seccién rectangular 93 de la figu-
ra 9 con una bisagra mucho mas pequefia que la que
proporcionan los dispositivos de corte del punto 1 de
las figuras 7 u 8. La cuchilla helicoidal del punto (6)
de la figura 8 actiia tanto por movimiento de rotacién
como axial.

En la forma de realizacién preferida del invento
que se ilustra anteriormente, la membrana 6 est4 ter-
mosellada al saliente 8 por medio de una banda anular
10 de soldadura térmica. Aunque en la forma de reali-
zacion preferida del invento esta soldadura térmica 10
tiene aproximadamente 3 mm de ancho, tal soldadura
térmica 10 serd mds que adecuada si se sitda fuera o
debajo de la junta 36 de la vélvula 20 cuando la val-
vula y la espita 2 estdn conectadas.

Debe entenderse que el invento revelado y defini-
do en este documento abarca todas las combinaciones
alternativas de dos o méas de las caracteristicas especi-
ficas mencionadas o evidentes a partir del texto o los
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dibujos. Todas estas combinaciones diferentes consti-
tuyen diversos aspectos alternativos del invento.

Lo anterior describe formas de realizacion del pre-
sente invento y las modificaciones, obvias para las
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personas especializadas en la técnica, que se puedan
hacer en el mismo sin apartarse del 4&mbito del pre-
sente invento definido por las reivindicaciones que se
acompafan.
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REIVINDICACIONES

1. Revestimiento para un envase de almacena-
miento que tiene una pared de revestimiento (1) que
forma un contenedor, incluyendo dicha pared de re-
vestimiento (1) una espita de transferencia (2) que
proporciona un paso (14) desde el interior del reves-
timiento (1) al exterior del mismo, comprendiendo la
espita de transferencia (2): un cuerpo tubular (13) que
define dicho paso, teniendo el cuerpo tubular (13) una
primera abertura en el extremo distal del mismo; una
superficie anular (11) situada alrededor de la abertura
de dicha superficie anular (11) que proporciona una
superficie de sellado adaptada para fijar una junta en
la superficie del cuerpo de una valvula (20) cuando
dicho cuerpo de la valvula (20) estd montado con la
misma; una membrana rompible (6) sellada a la su-
perficie anular (11) con una junta continua (10) alre-
dedor de dicha abertura, estando situada la junta con-
tinua (10) sobre dicha superficie anular; en la que la
superficie anular (11) tiene una porcién radialmente
interior (12) y una porcién radialmente exterior, ca-
racterizado por el hecho de que dicha junta continua
(10) esta situada operativamente en la porcidn radial-
mente exterior, mientras que la porcién radialmente
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interior (12) estd adaptada para que una junta de la
véalvula (20) que se engrana con el cuerpo tubular (13)
pueda formar un precinto con ella, estando la junta de
la vdlvula (20) dispuesta de manera que aisle la jun-
ta continua de las altas temperatura y presion que se
producen cuando el fluido de esterilizacién pasa por
la valvula (20) para esterilizar la membrana (6).

2. Revestimiento para un envase de almacena-
miento (1) de acuerdo con la reivindicacién 1 en el
que la junta continua queda limitada a la porcién ra-
dialmente exterior de la superficie anular (11).

3. Revestimiento para un envase de almacena-
miento (1) de acuerdo con cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores en el que el contenedor se llena
con un producto liquido adaptado para ser descargado
por la espita de transferencia (2).

4. Revestimiento para un envase de almacena-
miento (1) de acuerdo con cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores en el que el cuerpo tubular (13)
tiene una segunda abertura en un extremo proximal
del mismo que da a dicho recipiente, no estando limi-
tada esta segunda abertura para facilitar la libre trans-
ferencia del producto liquido del interior y el exterior
del contenedor.
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