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DESCRIPCION
Tunel de pasteurizacion y procedimiento de pasteurizacion para contenedores de bebidas

La invencidon se refiere a un tunel de pasteurizacion segun el preambulo de la reivindicacién 1, asi como un
procedimiento para la pasteurizacion de contenedores de bebidas segun el preambulo de la reivindicacion 10.

Los tuneles de pasteurizacion sirven como se sabe para la pasteurizacion de productos envasados, transportandose
los recipientes llenos, como por ejemplo botellas, latas u otros contenedores de bebidas, sobre una cinta
transportadora a través del tunel de pasteurizacion y al mismo tiempo mediante rociado se aplica desde arriba un
liquido caliente, en particular agua caliente. Para el aumento del rendimiento de la maquina se conoce ademas
disponer unas sobre otras varias cubiertas de tratamiento similares del tinel de pasteurizacion para dividir el flujo de
productos en varios flujos de productos parciales tratados esencialmente de forma similar.

En una variante preferida de los tuneles de pasteurizacion conocidos, los productos a pasteurizar se rocian desde
arriba mediante tubos pulverizadores dispuestos transversalmente a la direccion de transporte de los productos. Los
tubos pulverizadores estan cerrados respectivamente en un extremo y se conectan en el otro extremo con una linea de
suministro comun para el liquido de rociado. Con relacién al flujo del liquido de rociado, los tubos pulverizadores estan
conectados por consiguiente respectivamente en paralelo. Con un circuito en paralelo semejante de varios pisos de
cubiertas de tratamiento se pueden establecer condiciones de tratamiento uniformes sobre todas las cubiertas de
tratamiento.

No obstante, es problematico que al final de los tubos pulverizadores correspondientes en el retorno de circulacién
detras de la boquilla atravesada cada vez en ultimo término se acumulen depdsitos, los cuales pueden estrechar las
boquillas pulverizadoras individuales de los tubos pulverizadores o incluso obstruirlas, de modo que la cantidad vertida
esparcida por el tubo pulverizador correspondiente no se puede mantener de forma homogénea para todos los tubos
pulverizadores y cubiertas de tratamiento. Los depdsitos de este tipo se deben retirar por ello regularmente a través de
aberturas de revision al final de los tubos pulverizadores. Ademas, en este caso es problematico que deben estar
previstas una multiplicidad de aberturas de revisién de este tipo, que en parte son accesibles con dificultades debido a
la construccion de varios pisos de los tineles de pasteurizacion de este tipo. Condicionado por la construccion, todas
las cubiertas de tratamiento son esencialmente igualmente propensas a fallos en este aspecto. La inspeccion del
rociado es correspondientemente costosa durante el funcionamiento continuo.

Por ello existe la necesidad de tuneles de pasteurizacion y procedimientos de pasteurizacion correspondientes en los
que se pueda reducir la frecuencia de fallos debido a los depdsitos en los tubos pulverizadores, y por consiguiente el
coste para la inspeccion y la limpieza de los tubos pulverizadores individuales.

El objetivo planteado se consigue con un tunel de pasteurizacion segun la reivindicacion 1. Por tanto en el tinel de
pasteurizacién segun la invencidon estan previstas al menos una primera y una segunda cubierta con tubos
pulverizadores que discurren transversalmente a la direccién de transporte de los productos a pasteurizar, de manera
que los tubos pulverizadores de la primera cubierta estan conectados con los tubos pulverizadores de la segunda
cubierta mediante un circuito en serie, a fin de conducir un liquido de rociado a través de la primera cubierta hacia la
segunda cubierta.

El circuito en serie se realiza en particular de manera que se evita un retorno de circulacién en los tubos pulverizadores
de la primera cubierta. Por consiguiente también se pueden evitar los depdsitos en la zona de la primera cubierta.
Debido a ello son prescindibles las aberturas de revision en la zona de la primera cubierta. Dicho de otro modo, en el
tunel de pasteurizacion segun la invencion es suficiente con controlar sélo el retorno de circulacion en la segunda
cubierta, o en la respectiva Ultima cubierta en la direccién de circulacion, y retirar alli los depdsitos presentes
eventualmente a través de una abertura de revisién. En consecuencia se puede reducir claramente el coste para la
inspeccion y la limpieza de los tubos pulverizadores del tunel de pasteurizacién segun la invenciéon en comparacion al
estado de la técnica. El retorno de circulacion esta definido, por ejemplo, como la zona detras de la ultima boquilla de
rociados atravesada en ultimo término.

Preferentemente la seccién transversal de linea de los tubos pulverizadores conectados en series en la primera
cubierta es mayor que en la segunda cubierta. De este modo, adicionalmente al liquido de rociado entregado por las
boquillas de la primera cubierta, también se puede transportar el liquido de rociado necesario para la segunda cubierta
a través de los tubos pulverizadores de la primera cubierta. Por consiguiente la seccion transversal de linea aumentada
en la primera cubierta posibilita pese al caudal adicional condiciones de presion dindmica similares para la segunda
cubierta en las boquillas de la primera cubierta y de la segunda cubierta. De este modo se pueden igualar entre si las
cantidades vertidas del liquido de rociado en la primera y la segunda cubierta.

En una forma de realizacidon especialmente favorable, a lo largo de la direccién de transporte estan previstos varios
circuitos en serie, en particular de manera que cada vez justamente un tubo pulverizador de la primera cubierta esta
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conectado con justamente un tubo pulverizador de la segunda cubierta. Circuitos en serie de este tipo se pueden
realizar de forma especialmente sencilla y especialmente segura en funcionamiento. En particular una concatenacion
directa de los tubos pulverizadores individuales sin ramificaciones en paralelo posibilita caudales reproducibles a través
de los tubos pulverizadores correspondientes, de modo que se puede reducir de forma especialmente efectiva la
probabilidad de una aparicién de depésitos indeseados. No obstante, también se podria concebir en general reunir, por
ejemplo, dos o tres tubos pulverizadores dispuestos unos junto a otros de la primera cubierta en el lado de salida a
través de un circuito en paralelo y prever un tubo de transicién comun hacia la segunda cubierta. Alli el tubo de
transicion se podria ramificar de nuevo en paralelo en un nimero igual de tubos pulverizadores. La seccion transversal
de linea del tubo de transicion se podria seleccionar entonces correspondientemente grande para evitar pérdidas de
presion indeseadas.

En particular los respectivos tubos pulverizadores situados unos sobre otros pueden estar conectados en serie. Esto
posibilita una conduccién de lineas especialmente sencilla. Un circuito en serie individual comprende por consiguiente
preferentemente todos los respectivos tubos pulverizadores situados unos sobre otros de las cubiertas previstas en el
tunel de pasteurizacion. Es ventajoso conectar todos los tubos pulverizadores del tunel de pasteurizacion a través de
un circuito en paralelo sobre las cubiertas previstas. No obstante, esto no se requiere obligatoriamente. Por ejemplo,
las secciones de tratamiento individuales a lo largo del transportador podrian estar conectadas en el circuito en serie
descrito, por el contrario no otras secciones de tratamiento a lo largo del transportador. Segun el objetivo de tratamiento
se pueden concebir combinaciones cualesquiera de tubos pulverizadores conectados en serie y tubos pulverizadores
conectados en paralelo.

En una forma de realizacién especialmente favorable, la segunda cubierta se situa sobre la primera cubierta. Por
consiguiente se puede prever una linea de suministro para el liquido de rociado en la zona de la cubierta inferior.
Correspondiente la inspeccién y limpieza de la segunda cubierta se puede realizar en una seccidon superior
adecuadamente accesible del tunel de pasteurizacion.

Preferentemente el nimero de las boquillas por tubo pulverizador en la respectiva cubierta superior es mayor que en la
respectiva cubierta inferior. Dado que en la respectiva cubierta superior reina una presion geodésica menor que en la
respectiva cubierta inferior, se puede compensar una cantidad vertida menor en la cubierta superior debido a la presién
geodésica menor por boquilla individual, ya que el nimero de boquillas por tubo pulverizador se aumenta en
comparacion a la respectiva cubierta inferior.

Preferentemente el nimero de las boquillas por tubo pulverizador y/o las distancias entre las boquillas de tubos
pulverizadores individuales estan adaptados para la compensacién de una diferencia de presion geodésica entre la
primera y la segunda cubierta, en particular de manera que la cantidad vertida del liquido de rociado entregada por los
tubos pulverizadores individuales no se desvia mas del 10%, en particular no méas del 5%, de un valor medio de la
cantidad vertida a través de todos los tubos pulverizadores.

De este modo se puede garantizar para todas las cubiertas y/o tubos pulverizadores una pasteurizacion esencialmente
similar de los contenedores de bebidas conducidos a través. Asimismo mediante el nimero de las boquillas por tubo
pulverizador y/o de las distancias entre boquillas se puede compensar una diferencia de la presion estatica entre las
cubiertas individuales. Dado que los niveles de altura diferentes de las cubiertas de tratamiento individuales son
constantes y conocidos, la cantidad vertida correspondiente de las cubiertas individuales se puede igualar entre si por
consiguiente de manera sencilla.

Una forma de realizacion especialmente favorable comprende ademas al menos una ventana de inspeccion prevista en
la zona de la segunda cubierta, una tapa de inspeccién o similares para el control visual del rociado. De este modo se
puede asegurar de manera sencilla la calidad del tratamiento. Asimismo se podrian concebir camaras de inspeccion en
la zona de la segunda cubierta. Por el contrario es prescindible un control visual del rociado en la zona de la primera
cubierta.

Preferentemente los tubos pulverizadores de la segunda cubierta comprenden una abertura de revisién accesible
exteriormente en su extremo posterior en la direccion de paso, en particular en el retorno de circulaciéon detras de la
respectiva boquilla atravesada en Ultimo término. La abertura de revision esta cerrada durante el funcionamiento del
tunel de pasteurizacion. Para ello esta prevista una cubierta apropiada que puede comprender, por ejemplo, una mirilla.
Bajo el retorno de circulacion se debe entender en particular una zona en la que es menor la energia de circulaciéon que
en las zonas de las boquillas y las zonas entre las boquillas. Bajo abertura de revisién se debe entender una abertura
que posibilita un acceso suficiente al tubo pulverizador correspondiente con finalidades de mantenimiento y/o limpieza.

Una forma de realizacién especialmente favorable comprende ademas al menos otra cubierta, que se sitia entre la
primera y la segunda cubierta y cuyos tubos pulverizadores estan interconectados en serie. Por consiguiente también
se podrian obtener las mismas ventajas para las otras cubiertas que lo descrito para la primera cubierta. Es decir,
debido al circuito en serie también es prescindible una inspeccién y/o limpieza de los tubos pulverizadores de las otras
cubiertas. Correspondientemente, en una forma de realizacion de al menos tres pisos del tinel de pasteurizacion
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segun la invencion, también es suficiente una inspecciéon y/o limpieza de los tubos pulverizadores previstos
respectivamente al final del circuito en serie. En este caso las cubiertas individuales se pueden realizar mediante
moédulos de tunel esencialmente idénticos que estan apilados unos sobre otros y soélo se diferencian por las
propiedades de lineas descritas con relacién a la primera y segunda cubierta. En el caso de tuneles de pasteurizacion
de varios pisos también se pueden adaptar en particular de forma escalonada las secciones transversales de linea de
cubierta a cubierta. Esto es valido asimismo para la adaptacion descrita del nimero de boquillas pulverizadores por
tubo pulverizador y/o las distancias entre boquillas de tubos pulverizadores individuales. Con los tuneles de
pasteurizacién de varios pisos de este tipo se puede aumentar aun mas la potencia de la maquina con una calidad de
tratamiento uniforme para todas las cubiertas.

El objetivo planteado se consigue ademas con un procedimiento de pasteurizaciéon segun a reivindicacion 10. Por tanto
los contenedores de bebidas se transportan sobre al menos dos cubiertas de tratamiento situadas una sobre otra y se
rocian con un liquido de rociado calentado desde los tubos pulverizadores que discurren transversalmente a la
direccion de transporte de los contenedores de bebidas. Segun la invencién el liquido de rociado se conduce a través
de los tubos pulverizadores de una cubierta de tratamiento a los tubos pulverizadores de la otra cubierta de tratamiento.

Con el procedimiento segun la invencién se pueden tratar por calor contenedores cualesquiera, como por ejemplo
botellas, bidones, latas o similares, con un producto a pasteurizar, como por ejemplo una bebida, otro alimento o
similares. El procedimiento segun la invencion posibilita en particular una calidad de tratamiento similar para todas las
cubiertas mediante la facilitacion de una cantidad vertida similar en las cubiertas individuales. Ya que el liquido de
rociado se conduce a través de al menos una cubierta de tratamiento, se pueden evitar de forma fiable los depdsitos en
los tubos pulverizadores de esta cubierta. De este modo baja el gasto para la inspeccién y la limpieza de estas
cubiertas.

Preferentemente la velocidad de control media en los tubos pulverizadores no es mayor de 5 m/s, en particular no
mayor de 4 m/s, dado que se puede proporcionar la presion dinamica en la zona de las boquillas para el rociado
deseado.

Preferentemente la velocidad de circulacion media en los tubos pulverizadores entre las cubiertas se diferencia en no
mas del 20%, en particular en no mas del 10%. Es decir, el procedimiento segun la invencion posibilita presiones
dinamicas igualmente apropiadas en todas las cubiertas en los tubos pulverizadores, a fin de garantizar un rociado
uniforme en todas las cubiertas.

En una variante especialmente favorable del procedimiento segun la invencién se adaptan ademas las secciones
transversales de los tubos pulverizadores, a fin de igualar entre si las presiones dinamicas correspondientes del liquido
de rociado en las boquillas de cubiertas diferentes. Dicho de otro modo, los caudales en las secciones individuales del
circuito en serie se adaptan de modo que se garantiza tanto un suministro de los respectivos tubos pulverizadores
conectados posteriormente, como también una velocidad de circulacién media esencialmente homogénea. De este
modo se puede igualar entre si de manera especialmente sencilla la calidad de rociado de las cubiertas individuales.

Preferentemente se adapta(n) ademas el niumero de boquillas previstas respectivamente por tubo pulverizador y/o las
distancias entre boquillas de tubos pulverizadores individuales entre cubiertas diferentes, a fin de compensar
diferencias entre presiones estaticas y/o geodésicas del liquido de rociado en los tubos pulverizadores de las diferentes
cubiertas. De este modo se puede igualar adicionalmente entre si la cantidad vertida correspondiente de las cubiertas
individuales.

Preferentemente los contenedores de bebidas atraviesan las cubiertas como flujos de productos parciales paralelos.
Por consiguiente los contenedores de bebidas se tratan preferentemente de forma similar en todas las cubiertas.
Correspondientemente el procedimiento segun la invencion es apropiado para las potencias de produccion elevadas
requeridas en la zona de las instalaciones de llenado.

Una forma de realizacion preferida de la invencién esta representada en el dibujo. Muestran:
Figura 1 una seccion transversal a través del tunel de pasteurizacion de dos pisos; y
Figura 2 una vista en planta esquematica del tunel de pasteurizacion de la figura 1.

Segun deja reconocer la figura 1, una forma de realizacién de dos pisos del tunel de pasteurizacion 1 segun la
invencion comprende una primera cubierta 2 inferior y una segunda cubierta 3 superior, respectivamente para el
rociado similar de los contenedores de bebidas 4 desde los tubos pulverizadores 5, 6 asociados a las cubiertas 2, 3.
Los ultimos comprenden respectivamente boquillas 7 desde las que se entrega un liquido de rociado 8, como por
ejemplo agua caliente, sobre los contenedores de bebidas 4 que circulan bajo los tubos pulverizadores 5, 6 en una
direccion de transporte 9. Segun deja reconocer ademas la figura 1, los tubos pulverizadores 5, 6 estan previstos
transversalmente a la direccion de transporte 9 de los contenedores de bebidas 4. Los contenedores de bebidas 4
estan sobre transportadores 10, 11 operados en el mismo sentido durante la pasteurizacién. Estos pueden estar
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configurados como cintas transportadores de modo constructivo conocido y no se explican por ello mas en detalle.

En el tunel de pasteurizaciéon 1 segun la invencién, en las cubiertas 2, 3 estan previstos tendidos unos tras otros en la
direccion de transporte 9 respectivamente varios tubos pulverizadores 5, 6 que discurren transversalmente. Los tubos
pulverizadores 5, 6 pueden estar orientados de manera conocida esencialmente en paralelo unos respecto a otros.
Esto esta indicado esquematicamente en la figura 2. No obstante, a diferencia de los dispositivos conocidos sélo se
ramifican los tubos pulverizadores 5 de la primera cubierta 2 conectados en paralelo de una linea de suministro 12.
Esta discurre correspondientemente en la figura 1 hacia dentro en el plano del dibujo o fuera de éste.

En la figura 1 estan indicados esquematicamente los caudales V1 a V4 del liquido de rociado 8 para la clarificacion de
un circuito en serie realizado en el tinel de pasteurizaciéon 1 segun la invencion a través de las cubiertas 2, 3. Por tanto
el caudal V1 designa el caudal de liquido de rociado 8 suministrado en conjunto al tunel de pasteurizacion 1 a través de
la linea de suministro 12. De la linea de suministro 12 se ramifican los tubos pulverizadores 5 de la primera cubierta 2
inferior. Por consiguiente el caudal V1 se divide en los caudales parciales V2 correspondiente a través de los tubos
pulverizadores 5 individuales de la primera cubierta 2. Los caudales parciales V2 sirven respectivamente para el
suministro de las boquillas 7 del tubo pulverizador 5 correspondiente, asi como para el suministro de los tubos
pulverizadores conectados posteriormente, en el ejemplo para el suministro de las boquillas 7 del respectivo tubo
pulverizador 6 situado por encima de la segunda cubierta 3 superior. Con V2 se designa en este caso el caudal medio
a través de los tubos pulverizadores 5 de la primera cubierta 2.

Segun deja conocer la figura 1, los tubos pulverizadores 5 de la primera cubierta 2 estan conectados con los tubos
pulverizadores 6 de la segunda cubierta 3 mediante cada vez una linea de conexién 13 en circuito en serie. En la linea
de conexiéon 13 fluye un caudal V3 que se corresponde con la cantidad del liquido de rociado 8 a entregar por las
boquillas 7 del tubo pulverizador 6. En el tubo pulverizador superior 6 reina un caudal V4 medio.

Para la clarificacion del modo de funcionamiento segun la invencion del tunel de pasteurizacién 1 estan indicadas
esquematicamente una seccion de entrada 5a y una seccion de salida 5b del primer tubo pulverizador 6, asi como una
seccion de entrada 6a y una seccién final 6b del segundo tubo pulverizador 6. La seccidn de salida 5b del primer tubo
pulverizador 6 esta conectada preferentemente, no obstante no obligatoriamente, directamente y sin ramificacion
paralela con la zona de entrada 6a del segundo tubo pulverizador 6. En este caso el caudal del liquido de rociado 8 es
idéntico en la seccion de salida 5b del primer tubo pulverizador 5 y en la seccion de entrada 6a del segundo tubo
pulverizador 6 y se corresponde con el caudal V3 a través de la linea de conexion 13.

El caudal a través de la seccidon de entrada 5a del primer tubo pulverizador 5 se diferencia del caudal a través de la
seccion de salida 5b del primer tubo pulverizador 5 por el caudal del liquido de rociado 8 que ha salida en conjunto de
las boquillas 7 del primer tubo pulverizador 5.

El circuito en serie segun la invencion del primer y segundo tubo pulverizador 5, 6 provoca que tanto las secciones de
entrada 5a, 6a como también la seccion de salida 5b del primer tubo pulverizador 5 se atraviesen intensamente de
modo que se evitan los depdsitos en estas y entre estas secciones. Asimismo los depdsitos se pueden evitar por regla
general de manera fiable en la zona de las boquillas 7 del segundo tubo pulverizador 6. Sélo en la seccién final 6b del
segundo tubo pulverizador 6 disminuye el caudal a través del segundo tubo pulverizador 6, por lo que no se pueden
evitar de forma fiable los depdsitos. Estos se pueden configurar en particular en el retorno de circulacidon entre la
boquilla 7a atravesada en ultimo término y el extremo cerrado del segundo tubo pulverizador 6 (indicado en la figura 1
mediante la zona final 6b). En el tunel de pasteurizacion 1 segun la invencién soélo se debe inspeccionar por
consiguiente la seccion final 6b del segundo tubo pulverizador 6 y/o la(s) respectiva(s) boquilla(s) 7 adyacente(s) y
limpiar en caso de necesidad.

En la figura 1 esta indicada esquematicamente la zona de una respectiva abertura de revision 14 prevista en el
segundo tubo pulverizador 6 con una cubierta retirable. La abertura de revision 14 esta dispuesta preferentemente de
modo que es accesible adecuadamente desde el exterior para el personal de servicio, por ejemplo, a través de una
tapa 15 en la zona de techo del tunel de pasteurizacion 1.

La seccion transversal de linea de los primeros tubos pulverizadores 5 es preferentemente mayor que la seccién
transversal de linea de los segundos tubos pulverizadores 6 (no representado). Entonces las secciones transversales
de los primeros y segundos tubos pulverizadores 5, 6 estdn adaptadas entre si de manera que en ambos tubos
pulverizadores 5, 6 predomina esencialmente la misma velocidad de circulaciéon media. De este modo se garantiza que
en las boquillas 7 de las dos cubiertas 2, 3 reine esencialmente la misma presién dinamica del fluido de rociado 8.
Correspondientemente las boquillas 7 de las dos cubiertas 2, 3 pueden entregar las mismas cantidades vertidas del
liquido de rociado 8. En este caso las boquillas 7 de la dos cubiertas 2, 3 pueden estar configuradas de forma idéntica.

Adicionalmente las distancias 16 entre las boquillas 7 del primer tubo pulverizador 5 se pueden diferenciar de las
distancias 17 entre las boquillas del segundo tubo pulverizador 6 (no mostrado). Por ejemplo, las distancias 16, 17 se
pueden diferenciar de manera que en el segundo tubo pulverizador 6 esta prevista una boquilla 7 mas que en el primer
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tubo pulverizador 5. De este modo se podria compensar, por ejemplo, una diferencia de presidén geodésica entre los
tubos pulverizadores 5, 6 de la primera y segunda cubierta 2, 3. Por ejemplo, debido al nimero mayor de boquillas 7 en
los segundos tubos pulverizadores 6 se podria entregar, pese a una presion geodésica en conjunto menor, la misma
cantidad vertida del liquido de rociado 8 que por los primeros tubos pulverizadores 5 situados mas profundamente.

Los tubos pulverizadores 5, 6 tienen preferentemente una seccién transversal redonda. No obstante, también se
podrian concebir en principio secciones transversales poligonales, en particular rectangulares. Para los tubos
pulverizadores 5 de la primera cubierta 2 son apropiadas, por ejemplo, secciones transversales de linea con 55 a 65
mm de diametro, para los tubos pulverizadores 6 de la segunda cubierta secciones transversales de linea con 43 a 53
mm de diametro. Preferentemente la velocidad de circulacion media en los tubos pulverizadores 5, 6 no es mayor de 4
m/s, en particular no mayor de 3 m/s.

La forma de realizaciéon de dos pisos indicada en la figura 1 del tinel de pasteurizacion 1 segun la invencién se podria
complementar mediante otras cubiertas (no representado) que se podrian disponer con esta finalidad entre la primera
cubierta 2 inferior y la segunda cubierta 3 superior. Los tubos pulverizadores correspondientes se podrian conectar
mediante otros tubos de conexidn 13 en serie entre los tubos pulverizadores 5, 6 de la primera y segunda cubierta 2, 3.
Correspondientemente las secciones transversales de linea de los tubos pulverizadores correspondientes visto en la
direccion de paso de cubierta a cubierta se pueden disefar preferentemente con seccién transversal decreciente.
Asimismo las distancias entre las boquillas 7 se podrian adaptar siguiendo el ejemplo descrito para la compensacion de
las diferencias de presion geodésica y/o estatica entre las cubiertas 2, 3, asi como las otras cubiertas previstas.

La direccion de paso indicada en la figura 1, por ejemplo, con el caudal V3 con relacion a las cubiertas 2, 3 desde abajo
hacia arriba es especialmente ventajosa con vistas a una inspeccion y limpieza sencillas del tunel de pasteurizacion 1.
Segun esta indicado, el tinel de pasteurizacion 1 segun la invencion se puede controlar entonces de manera sencilla
en la zona de techo del tunel de pasteurizacion 1. Por ejemplo, asi se puede verificar el funcionamiento de rociado
correcto de los tubos pulverizadores 6 dispuestos al final del circuito en serie. Asimismo las aberturas de revision 14 se
pueden abrir en caso de necesidad con poco esfuerzo y se pueden retirar los depdsitos en las secciones finales 6b de
los segundos tubos pulverizadores 6 en caso de necesidad. No obstante, en general para el funcionamiento correcto
del tunel de pasteurizacion 1 segun la invencién también se puede concebir una direccion de paso con relacion a las
cubiertas 2, 3 desde arriba hacia abajo.

Asimismo en principio se podria concebir un circuito en serie por grupos de tubos pulverizadores, segun esta indicado
s6lo a modo de ejemplo en la figura 2 para los primeros tubos pulverizadores 5 reunidos en paralelo en el lado de
salida, que estan conectados a través de una linea de conexién 13’ comun con dos segundos tubos pulverizadores 6’
reunidos en paralelo en el lado de entrada. El objetivo segun la invencion también se puede resolver con circuitos en
serie por grupos de este tipo, de manera que la inspeccion del rociado y una limpieza eventualmente necesaria se
puede limitar esencialmente a las secciones finales 6b’ de los segundos tubos pulverizadores 6'. La seccién transversal
de linea de la linea de conexion 13’ comun se podria disefiar entonces correspondientemente para poder facilitar los
caudales V2, V4 transportados también en los tubos pulverizadores 5’, 6’ reunidos.

En la fig. 2 por visibilidad el transportador inferior 10 sdlo esta indicado esquematicamente y ademas se clarifica
esquematicamente que segun la invencion pueden estar previstos varios circuitos en serie 18 individuales con tubos
pulverizadores 5, 6 conectados entre si de forma no ramificada y/o circuitos en serie 18’ combinados con lineas de
conexion 13’ reunidas en paralelo entre los tubos pulverizadores 5’, 6’ de cubiertas diferentes.

Con el tunel de pasteurizaciéon 1 segun la invencién se puede trabajar como sigue:

Un flujo continuo de contenedores de bebidas 4 a pasteurizar o similares se distribuye en una zona de entrada (no
representada) del tunel de pasteurizacion 1 en las dos cubiertas 2, 3, de modo que en los contenedores de bebidas 4
en las cubiertas 2, 3 correspondientes se puede aplicar preferentemente de igual manera el liquido de rociado 8
calentado. Las cubiertas 2, 3 individuales estan construidas por ello preferentemente como mdédulos similares que sélo
se diferencian con relacion a la conduccion de lineas para el liquido de rociado 8. Un caudal V1 predeterminado del
liquido de rociado 8 se distribuye en este caso preferentemente de forma uniforme en todos los primeros tubos
pulverizadores 5 previstos en el tunel de pasteurizacion 1. El liquido de rociado 8 se distribuye por los primeros tubos
pulverizadores 5, en una parte, conforme a una cantidad vertida predeterminada sobre los contenedores de bebidas 4 a
pasteurizar y, por otra parte, se transfiere a través de los primeros tubos pulverizadores 5 en la direccion de los
segundos tubos pulverizadores 6. Alli el liquido de rociado 8 se distribuye preferentemente sobre los contenedores de
bebidas 4 de manera que en éstos se aplica la misma cantidad vertida que en la primera cubierta 2. De este modo
también se puede garantizar una calidad de producto uniforme en una division paralela del flujo de producto en las
cubiertas 2, 3 individuales.

En caso de necesidad o conforme a intervalos de mantenimiento predeterminados se pueden verificar las zonas finales
6b de los segundos tubos pulverizadores 6, por ejemplo a través de la abertura de las tapas 15 en la zona de techo del
tunel de pasteurizacion 1. Si se determina una calidad de rociado disminuida se pueden retirar los depdsitos presentes

6
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en los segundos tubos pulverizadores 6 a través de las aberturas de revision 14. Por consiguiente se puede garantizar
una calidad de producto requerida con coste de mantenimiento reducido considerablemente en comparacién al estado
de la técnica. Ademas, se pueden reducir los tiempos de parada para la inspeccion y limpieza del tunel de
pasteurizacién 1 segun la invencion en comparacion al estado de la técnica. Asimismo se puede mejorar el
mantenimiento del tinel de pasteurizacion 1 segun la invencién con relacién a la seguridad del trabajo y la accesibilidad
a las partes de la instalacion a inspeccionar de forma regular.
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REIVINDICACIONES

1.- Tunel de pasteurizacion (1) para la pasteurizacion de contenedores de bebidas (4) o similares, con al menos una
primera y una segunda cubierta (2, 3) que se sitdan una sobre otra y comprenden respectivamente un transportador
(10, 11) para el contenedor de bebidas y tubos pulverizadores (5, 6) que discurren transversalmente a la direcciéon de
transporte (9) de los transportadores con boquillas (7) para el rociado del contenedor de bebidas,

caracterizado porque

los tubos pulverizadores (5) de la primera cubierta (2) estan conectados con los tubos pulverizadores (6) de la segunda
cubierta (3) mediante un circuito en serie para conducir un liquido de rociado (8) a través de la primera cubierta a la
segunda cubierta.

2.- Tunel de pasteurizacion segun la reivindicacién 1, en el que la seccidon transversal de linea de los tubos
pulverizadores (5, 6) conectados en serie es mayor en la primera cubierta (2) que en la segunda cubierta (3).

3.- Tunel de pasteurizacion segun la reivindicaciéon 1 6 2, en el que a lo largo de la direccion de transporte (9) estén
previstos varios circuitos en serie (18, 18’), en particular de manera que cada vez justamente un tubo pulverizador (5)
de la primera cubierta (2) esta conectado con justamente un tubo pulverizador (6) de la segunda cubierta (3).

4.- Tunel de pasteurizacion segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, en el que la segunda cubierta (3) se
situa sobre la primera cubierta (2).

5.- Tunel de pasteurizacidon segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, en el que el nimero de las boquillas
(7) por tubo pulverizador (5, 6) es mayor en la respectiva cubierta (3) superior que en la respectiva cubierta (2) inferior.

6.- Tunel de pasteurizacion segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, en el que el nimero de las boquillas
(7) previstas en la primera cubierta (2) por tubo pulverizador (5) se diferencia del numero de las boquillas (7) previstas
en la segunda cubierta (3) por tubo pulverizador (6) y/o las distancias (16, 17) entre las boquillas (7) de la primera y la
segunda cubierta (2, 3) se diferencian una de otra a fin de compensar una diferencia de presion geodésica entre la
primera y la segunda cubierta, en particular de manera que la cantidad vertida entregada respectivamente por los tubos
pulverizadores (5, 6) individuales del liquido de rociado (8) no se desvia mas del 10%, en particular no mas del 5%, de
un valor medio de la cantidad vertida a través de todos los tubos pulverizadores.

7.- Tunel de pasteurizacidon segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, ademas con al menos una ventana
de inspecciodn (15) prevista en la zona de la segunda cubierta (3) para el control visual del rociado.

8.- Tunel de pasteurizacion segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, en el que los tubos pulverizadores
(6) de la segunda cubierta (3) comprenden una abertura de revision (14) accesible exteriormente en su extremo
posterior (6b) en la direccién de paso, en particular en el retorno de circulacion detras de la boquilla (7a) atravesada
respectivamente en ultimo término.

9.- Tunel de pasteurizacidon segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, ademas con al menos otra cubierta
que se sitla entre la primera y la segunda cubierta (2, 3) y cuyos tubos pulverizadores estan intercalados en serie.

10.- Procedimiento para la pasteurizaciéon de contenedores de bebidas (4) o similares, en el que los contenedores de
bebidas se transportan sobre al menos dos cubiertas (2, 3) situadas una sobre otra y se rocian con un liquido de
rociado (8) calentado desde tubos pulverizadores (5, 6) que discurren respectivamente transversalmente a la direccién
de transporte (9) del contenedor de bebidas,

caracterizado porque

el liquido de rociado se conduce a través de los tubos pulverizadores de una cubierta mediante un circuito en serie a
los tubos pulverizadores de la otra cubierta.

11.- Procedimiento segun la reivindicacion 10, en el que la velocidad de circulacion media en los tubos pulverizadores
(5, 6) no es mayor de 5 m/s, en particular no mayor de 4 m/s.

12.- Procedimiento segun la reivindicacion 10 u 11, en el que la velocidad de circulacion media en los tubos
pulverizadores (5, 6) entre las cubiertas (2, 3) se diferencia una de otra en no mas del 20%, en particular en no mas del
10%.

13.- Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones 10 a 12, en el que ademas las secciones transversales
de los tubos pulverizadores (5, 6) se adaptan para igualar entre si las presiones dinamicas correspondientes
provocadas por el liquido de rociado (8) en las boquillas (7) de cubiertas (2, 3) diferentes.
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14.- Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones 10 a 13, en el que ademas el nimero de boquillas (7)
previstas respectivamente por tubo pulverizador (5, 6) y/o las distancias (16, 17) entre boquillas (7) de tubos
pulverizadores (5, 6) individuales entre cubiertas (2, 3) diferentes se adapta(n) entre si a fin de compensar las
diferencias entre las presiones estdticas y/o geodésicas provocadas por el liquido de rociado (8) en los tubos
pulverizadores de las diferentes cubiertas.

15.- Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones 10 a 14, en el que los contenedores de bebidas (4)
atraviesan las cubiertas (2, 3) como flujos de productos parciales paralelos.
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