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DESCRIPCION
Procedimiento para acondicionamiento y distribucion de un postre helado

La presente invencion se refiere a un procedimiento para el acondicionamiento de un postre helado, consistente
pero adaptable, y para su distribucion a presion en estado esponjado, pudiendo escogerse el grado de
esponjamiento independientemente de la consistencia del citado postre.

Cuando se desea distribuir un postre helado en estado esponjado, es decir, en forma aireada, se conoce por la
patente US A 4.421.778 espumar una mezcla para crema helada o batido de leche para esponjarla, llenar porciones
de la mezcla esponjada en unos recipientes que se colocan seguidamente en un congelador y donde el producto se
conserva a continuaciéon a temperatura de congelacion. El producto puede manejarse a cucharadas a esa
temperatura. En efecto, la etapa de espumado a temperatura positiva con introduccion de aire crea un
esponjamiento que no se estabiliza. No hay ninguna indicacion de que el producto pueda introducirse en un
contenedor a presién y pueda distribuirse a la temperatura de almacenamiento en frio desde ese contenedor en la
forma de un postre helado de esponjamiento estable.

Ademas se conoce, por ejemplo, por la patente US A 4.659.575 y la patente US A 3.677.443, un procedimiento y un
aparato que permiten inyectar un gas espumante, el diéxido de nitrégeno, en una mezcla liquida, y por lo tanto no
congelada, a una presion elevada con el fin de introducir suficientemente una cantidad de gas en la crema helada
para producir el esponjamiento deseado. La mezcla no congelada, tras haber sido sometida a esa pre-aireacion, se
trasiega seguidamente del recipiente de mezcla que la contiene hacia un contenedor que sirve para distribuirla
después de que se haya acarreado una cantidad suficiente de gas, y después se congela ulteriormente en el lugar
de distribucion.

Para evitar el inconveniente de la inestabilidad del esponjamiento de una mezcla liquida, se podria conside-rar
poner el producto a acondicionar en estado liquido en el recipiente de acondicionamiento e introducir a seguido en
ese recipiente un gas propulsor ligeramente soluble en el producto liquido, tras lo cual se enfria-ria el recipiente a la
temperatura de distribucion del producto, temperatura a la cual es pastoso; en este caso el producto se acondiciona
en el estado pastoso no esponjado y se extrude bajo la presion del gas propulsor: a la salida del érgano de
distribucién, el producto se pondria en el estado esponjado por la expansion del gas propulsor disuelto en el
producto. Sin embargo, esa manera de proceder no es satisfactoria por dos razones:

- por una parte, la cantidad de gas propulsor disuelta en el producto es dificilmente controlable, de manera
que el esponjamiento obtenido no es constante y la cantidad de gas restante disponible para la propulsiéon
del producto no es, pues, constante;

-y, por ofra parte, la cantidad de gas propulsor disuelta en el producto es evidentemente funcion de la
presion del gas, la cual viene impuesta por la extrudibilidad del producto pastoso, de lo cual resulta que,
para un producto determinado, el estado de esponjamiento susceptible de obtenerse en la distribucién esta
necesariamente asociado a la presion del gas propulsor y a la naturaleza de dicho gas.

La presente invencion tiene por objeto proponer un procedimiento para el acondicionamiento y la distribu-cién de un
postre helado, consistente, pero adaptable, para el cual, por una parte, se pueda acondicionar dicho producto en un
recipiente presurizado con una presion suficiente teniendo en cuenta la viscosidad del producto y, por otra parte, se
pueda escoger el grado de esponjamiento del producto a la salida del recipi-ente presurizado independientemente
de la presion requerida para la propulsiéon del producto fuera del reci-piente, asi como la velocidad de salida del
producto fuera del recipiente.

Gracias a un tal procedimiento, resulta especialmente posible distribuir un postre halado, tal como el des-crito, por
ejemplo, en la patente europea EP B 0.878.998 o en la solicitud de patente francesa FR 02 05629, escogiendo el
grado de esponjamiento que se desea para el producto distribuido a la salida del recipiente; en efecto, es deseable
no distribuir un tal postre helado en la forma de una pasta compacta, pero es igualmente deseable evitar una
distribucién en la forma de una crema batida o espuma demasiado aireada.

La invencién se basa en parte en el hecho de que se escoge para la distribucion dos gases diferentes, de los que
uno tiene la funcién de propulsion y el otro la funcidon de esponjamiento. El gas propulsor es practicamente insoluble
en el producto a distribuir puesto en estado liquido, mientras que el gas esponjante es sumamente soluble en el
producto liquido. El esponjamiento del producto distribuido sera desde luego funcidon de la cantidad y de la
solubilidad del gas espumante introducido en el recipiente, mientras que la eyeccion del producto sera funcion de la
presion del gas propulsor introducido en el recipiente.

La presente invencion tiene por objeto, en consecuencia, un procedimiento para el acondicionamiento de un postre
helado, consistente, pero adaptable, y para su distribucion a presion en estado esponjado, procedi-miento en el cual
se dispone el producto en un contenedor equipado con un 6rgano de distriibucién, después de haber dispuesto dicho
6rgano de distribucidon en posicion cerrada, se presuriza el contenedor mediante un gas propulsor a una presion
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suficiente para asegurar una distribucion conveniente teniendo en cuenta la consistencia del producto a distribuir y
las caracteristicas del érgano de distribucion, por el hecho de que;

a) se escoge un gas propulsor sensiblemente insoluble en el producto a distribuir;

b) se escoge un gas espumante diferente del gas propulsor y fuertemente soluble en el producto a distribuir
para generar el esponjamiento del producto en su distribucion, definiéndose la cantidad de gas espumante
aportada en funcién del grado de esponjamiento deseado en la distribucion, asegurandose la disolucién del
gas espumante en el producto a distribuir por la puesta en contacto del gas espumante y el producto en un
congelador, y

c) se asegura el paso del producto al estado pastoso para su distribuciébn por apertura del 6rgano de
distribucién, esponjando el producto en el grado deseado, predeterminado en el llenado tal como se ha
descrito en la etapa 1b, por la expansion del gas espumante que se disuelve en aquél.

Para poner en practica el procedimiento, se trata una mezcla para crema helada en un congelador que se alimenta
de gas espumante de manera que se realice una congelacién y un esponjado parciales de dicha mezcla, en
condiciones de temperatura y de presién que favorezcan una buena disolucion del gas espumante en la mezcla. En
la practica se prefiere operar a una temperatura de unos -8° C a -11° C a la salida y a una presién constante desde
la atmosférica a 10 bars por encima de la presién atmosférica en el congelador.

Se coloca la mezcla parcialmente congelada en el contenedor por medio de un dispositivo de dosificaccion que
asegure el mantenimiento de la presion inicial en los conductos y en la unidad de dosificacién, por ejemplo,
ejerciendo una contrapresion mas arriba del organo de distribucion. Esta manera de proceder per-mite limitar la
expansion del volmen de producto a raiz de su llenado por la expansion parcial del gas espumante.

Segun un primer modo de realizacion de la etapa de llenado del procedimiento, se utiliza como dispositivo de llenado
un conducto de dosificacion animado de un movimiento de subir y bajar que permita el llenado remontando desde el
fondo de los contenedores del tipo llamado “llenado del fondo para arriba”, de manera que se maximice el llenado y
se evite la formacién de bolsas vacias de produicto. Se efectla el llenado del contenedor, desués su cierre por el
organo de distribucion, lo suficientemente rapido para limitar la expan-sion.

En un segundo modo de realizacioén, el producto se llena mediante el érgano previamente fijado al contenedor. En
este caso, el piston se sitla en la parte alta del contenedor, contra el érgano de distribucién, a fin de limitar las
bolsas de aire en el producto. Se prefiere este segundo modo, porque es mas eficaz para limitar limitar la expansion
en el momento del llenado.

En el procedimiento que se ha definido mas arriba, se utiliza como contenedor un recipiente rigido en el cual se
introduce por una parte el producto a acondicionar que contiene la cantidad de gas espumante necesario para
obtener el estado esponjado deseado dele producto distribuido, y por otra parte el gas propulsor a la presion
deseada para la distribucion.

Segun un primer modo de puesta en practica del procedimiento, se utiliza como contenedor un recipiente rigido
cilindrico en el cual se dispone un pistdn deslizante que divide el recipiente en dos compartimientos, uno de los
cuales queda cerrado por el 6rgano de distribucion, mientras que el otro comporta una véalvula que permite la
inyeccion del gas propulsor y el mantenimiento de la presion, introduciéndose en el recipiente el producto que
contiene el gas espumante antes de cerrarlo por el érgano de distribucion, o bien a través del propio 6rgano de
distribucién.

Segln un segundo modo de puesta en practica, se utiliza un recipiente rigido que contiene una bolsa flexi-ble. El
contenedor se equipa por un lado con un érgano de distribucion asociado a la bolsa, y por el otro lado con una
véalvula que permite la inyeccion de gas propulsor y el mantenimiento de la presion en el contenedor.

Segun ese segundo modo de puesta en practica, se utiliza como contenedor el recipiente rigido provisto
interiormente de la bolsa flexible acoplada con el exterior por el érgano de distribucion solidario del recipiente, se
coloca en su lugar en el recipiente a través del organo de distribucién, en el interior de la bolsa el producto que
contiene el gas espumante y se inyecta a continuacion el gas propulsor en la bolsa a través de la valvula.

En el primer modo de puesta en practica, dado que se debe acondicionar y distribuir un producto alimenticio, se
puede utilizar un recipiente y un pistén deslizante metdlicos, que podran sin ninguna dificultad someterse aun
tratamiento de aseptizacién convencional; ventajosamente, el recipiente y el piston deslizante estdn formados del
mismo metal, lo cual evita cualquier problema de dilatacion diferencial y mantiene un buen deslizamiento del piston
en el recipiente. Sin embargo, el piston puede también realizarse de matertial plastico, por ejemplo, de poliolefina,
quedando entendido que, siendo el producto a distribuir un producto alimenticio, el material plastico utilizado debe
estar autorizado para emplearse en un acondiciona-miento alimentario.

Ventajosamente, en esta variante se utiliza un piston susceptible de deslizar en el recipiente y se inyecta el gas

propulsor por la valvula, quedando entonces el piston apoyado contra el producto: el grado de esponja-miento del
producto distribuido se determina por la cantidad de gas espumante contenido en el producto inyectado por el
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organo de distribucién (expresado en litros de gas por 100 litros de mezcla de crema helada, por ejemplo) y la
presion se define para optimizar el tiempo de llenado del recipiente. Antes de la inyeccién del gas propulsor a una
presion superior a la presién en el compartimiento, produccion prepara el producto a distribuir cargado, a una
presion superior a la presion atmosférica, de gas espumante parcialmente disuelto y se dosifica el producto cargado
en el contenedor y se inyecta el gas propulsor en el contenedor para presurizar el producto a distribuir a una presion
superior a la de llenado del producto.

Siendo el producto a distribuir un producto alimenticio, para que la conservacién del producto en curso de
almacenamiento se efectle de manera satisfactoria, se debe, bien entendido, escoger un gas propulsor y un gas
espumante aceptables, teniendo en cuenta las normas alimentarias existentes; segun la invencién, se puede
ventajosamente escoger como gas propulsor el nitrégeno (N2) o el aire que tenga un punto de rocio inferior a la
temperatura minima a la cual quedara expuesto el contenedor entre la fabricacion del producto y su utilizacion, y
como gas espumante el protoxido de nitrogeno (N2O).

Segun la invencion, se ha comprobado que se obtenian buenos resultados respecto al nivel de esponja-miento y su
estabilidad cuando se utilizaba de 80 a 200 | de gss espumante, especialmente de N,O/100 | de mezcla. Se obtiene
asi un esponjamiento de un 5 a 35% en volumen a nivel de congelador (seguin sea la presion en dicho congelador)
y de un 50 a 100% en volumen en el producto final suministrado. Esta diferen-cia de esponjamientose se debe al
hecho de que la mayor parte del gas espumante se disuelve en el congelador a raiz de la operacion de
esponjamiento y de congelacion. Este gas se desolubiliza parcialmente abandonando el congelador y de una
manera netamente mas fuerte a nivel del organo de distribucion de la bomba de aerosol a raiz de la distribucion a la
presion ambiental. Resulta ventajoso segun la invencion procurar que el esponjamiento sea lo méas debil posible en
el momento del llenado, de manera que se maxi-mice la cantidad de producto dosificado en los contenedores. Por el
contrario, sera ventajoso que el producto que sale del érgano de distribucién tenga un esponjamiento comparable al
que es habitual en las cremas heladas. Esto se traduce en un aumento de la calidad del producto dosificado a
volumen constante. Los mejores resultados se han obtenido a una presién constante de unos 4 a 5 bar en el
congelador y manteniendo una contrapresion del mismo orden en los conductos de envio hacia el elemento de
dosifica-cion y en este mismo.

Para comprender mejor el objeto de la invencion, se describira a continuacion, a titulo de ejemplos mera-mente
ilustrativos y no limitativos, dos modos de puesta en practica representados esquematicamente en los dibujos
adjuntos y correspondientes al acondicionamiento de un postre helado.

En los dibujos:

Las figuras 1 a 3 y las figuras 7 y 8 representan las etapas de una primera variante del procedimiento segun la
invencion.

Las figuras 4 a 6 representan las etapas de una segunda variante del procedimiento segun la invencién, y

Las figuras 9 a 11 representan diferentes tipos de valvulas de llenado del gas propulsor utilizables en el
procedimiento segun la invencion.

Con referencia a los dibujos, se ve que, para el conjunto de las figuras, se ha designado con el nimero 1 en su
conjunto un contenedor metdlico cilindrico que comporta un fondo y una parte superior 2 montada por embuticion
sobre la pared lateral del contenedor; en la zona central de esa parte 2 va montada, Igualmente por embuticién, una
copela que lleva en su zona central un érgano de distribucién 3 que comporta un mecanismo giratorio que permite
su apertura y cierre, por la accién de una aleta de maniobra 3a. Aunque esto no se describa en los ejemplos
correspondientes a las figuras 1 a 3, se podria, por supuesto, en lugar del mecanismo giratorio antedicho, un
pulsador desplazable. Un pulsador de esta clase se ha representado en las figurs 7 y 8. El érgano de distribucién 3
comporta en la salida un conducto para conformar la seccion de la mecha de producto distribuido. El producto
acondicionado se halla en estado pastoso, consistente pero adaptable. Para las dos variantes representadas en los
dibujos, el gas propulsor utilizado es el nitrégeno o el aire comprimido que tenga un punto de rocio inferior a la
temperatura minima a la cual el contenedor estard expuesto entre la fabricacion del producto y su utilizacion, y el
gas espumante es el prot-6xido de nitrégeno.
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En los ejemplos siguientes, el producto colocado en el recipiente 1 tiene la siguiente formulacién (% en peso):

[ LT = W | - T R PO TPRPPI 10,9 %
LeChe entera €N POIVO ...t e e e e e 7,35%

(D=1 AV To (o Jo (= o] o =T o I F= T o o 10,9 %
Glucosa y jarabe de gIUCOSA ... ..o iniii i e e e 16,1 %
L 01010 = (=N 0,38 %
B P S aN e ..t e e unos 0,13 %
1S3 F= T [oTo o [N o 1011V o PR 0,05 %
(070] o] =T a1 (=TS VA= T (0] 11 - 1= PO 0,08 %
o1 - PP 54,11 %

Antes de la colocacion del producto en el contenedor 1, se puede proceder, de manera conocida, a una aseptizacion
del recipiente dado que el producto acondicionado es alimenticio.

Para su colocacion, el producto, cuya formulacion de mezcla se ha dado mas arriba, se trata en un congela-dor a
una temperatura de -8,5° C a -10° C, alimentado con protdxido de nitrdgeno en lugar del aire utilizado habitualmente
para el esponjamiento, correspondiendo la cantidad de protéxido de nitrégeno introducido en la mezcla a 140-145 |
de N2O por 100 | de mezcla. Se acondiciona el producto saliente del congelador 1 a una presién de 4 a 5 bar. Se
introduce seguidamente el gas propulsor (nitrégeno o aire comprimido con un punto de rocio inferior a -40° C) a una
presion de unos 10 bar a través de la valvula 4. Cuando ha terminado el acondicionamiento del producto, se lleva
éste a una temperatura inferior o igual a -18° C, a la cual el producto se halla en estado pastoso. El volumen interno
del contenedor 1 vacio, sin pistén y sin 6rgano de distribucion, es de unos 0,8 litros y el volumen de producto
introducido en el contenedor para su distribucion ulterior es de unos 0,6 litros.

Las figuras 1 a 3, 7 y 8 representan las diferentes etapas de la primera variante segln la invencion. En esa variante,
el contenedor 1 comporta en su base una valvula 4 e interiormente un pistén deslizante 5 (ver fig. 1). En los dibujos
se ha representado, en aras de simplificacion, un pistén 5 cuya cara circular es plana; sin embargo, de manera
conocida, se puede utilizar un pistdn cuya cara circular esta configurada de manera que presente en su centro una
cavidad que permite alojar la parte del 6rgano de distribucion 3, que esta for-mando un saliente en el interior del
contenedor 1: de esta suerte se mejora el grado de vaciado del recipien-te a raiz de la distribucion.

En un primer ejemplo, descrito, se coloca en el contenedor, exento de la copela que lleva el 6rgano de distribucion 3,
el producto semicongelado y esponjado P por medio de un conducto de llenado 6 animado de un movimiento de
subida y bajada segun la flecha f1, efectuandose el llenado de abajo a arriba por traslacién vertical del conducto de
llenado 6. El llenado se realiza rapidamente y cuando el contenedor esta lleno se coloca la copela que lleva el
organo de distribucion 3 (colocacion segun f2). El pistén 5 se halla entonces en posicion baja (ver figura 2) y la
presion es P1. Se inyecta nitrégeno a una presion P2 igual a 10 bar (o aire comprimido con un punto de rocio igual o
inferior a -40° C) por debajo del piston 5, efectuandose la introduccién a través de la valvula 4 (ver figura 3).

Se hace bajar la temperatura del producto en el contenedor 1 hasta una temperatura igual o inferior a -18° C,
haciendo pasar el contenedor lleno del producto a través de un tanel de congelacion cuya temperatura es de -35 a -
38° C, tomando asi el producto a distribuir su consistencia pastosa de distribucion.

En un segundo ejemplo, se llena el producto P a través del érgano de distribucién 3 previamente fijado sobre el
contenedor 1, como se ilustra en la figura 7. En este caso el piston 5 se sitta antes del llenado en la parte alta del
contenedor, contra el érgano de distribucion. A medida que el producto P se introduce en el contenedor, el pistéon 5
se desplaza hacia el fondo del contenedor 1 segun la flecha F1. El aire contenido entre el pistén y el fondo del
contenedor se expulsa a través de la valvula 4. Esta manera de proceder permite limitar las bolsas de aire en el
producto acondicionado. El pistén 5 ser halla ahora en su posicion baja (figura 8) y la presion es P1. Se inyecta
nitrégeno a una presion P2 igual a 10 bar (o aire comprimido que tenga un punto de rocio igual o inferior a -40° C).
por debajo del pistén 5, efectuandose la introduccion a través de la valvula 5 (figura 8).

Se hace bajar entonces la temperatura del producto en el contenedor 1 hasta una temperatura igual o inferior a -18°
C, haciendo pasar el contenedor lleno de producto a través de un tdnel de congelacién cuya temperatura es de -35 a
-38° C, adquiriendo asi el producto a distribuir su consistencia pastosa de distribu-cién.

Se prefiere el modo de llenado descrito en el segundo ejemplo, porque es mas eficaz para limitar la expan-sion del
producto en el momento del llenado. En la segunda variante representada en las figuras 4 a 6, el contenedor 1
comporta en su fondo una vélvula 4 a través de la cual puede efectuarse la inyeccion del gas propulsor (nitrégeno o
aire comprimido con un punto de rocio inferior a la temperatura minima a la cual el contenedor estara expuesto entre
la fabricacion del producto y su utilizacion), que constituye el gas propul-sor. A nivel del engatillado, en el contenedor
1, de la copela que lleva el érgano de distribucién 3, se ha fijado, en el interior del contenedor 1, una bolsa flexible 8
(ver figura 4). Se introduce entonces el producto parcialmente congelado y exponjado P en la bolsa 8 a través del
drgano de distribucion 3 en posicidn abier-ta (ver figura 5). Se cierra el 6rgano de distribucién 3 y se inyecta el gas
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propulsor a una presion de 8 a 15 bar a través de la valvula 4 (ver figura 6). En el curso del llenado, la presién en el
contenedor 1 se hace pues pasar de la presion atmosférica a la presion P; atmosférica a 10 bars por encima de la
presion atmosférica bar, después a la presién P, de 8 al5 bar por encima de la presién atmosférica por inyeccion
final del gas propulsor.

Para los sistemas de valvula 4 se conocen diversas soluciones, las cuales se han utilizado en los ejemplos descritos.

El primer tipo, conocido con la denominacion “valvula Nicholson”, se representa en la figura 9. En este caso, la
valvula se aplica a la botella antes de la inyeccion del gas propulsor, de manera que quede sélo parcialmente
acoplada en el orificio practicado en el fondo del contenedor. La valvula deja pasar el gas propulsor en el momento
de la inyeccion, después se empuja la valvula en el orificio de manera que éste se cierre completamente y se
mantenga la presion en el contenedor.

El segundo tipo se conoce por la denominacion “valvula sombrilla” y se representa en la figura 10. Esa valvula puede
igualmente introducirse en el orificio practicado a este fin sobre el contenedor antes de su llenado. La valvula deja
pasar el gas propulsor en el momento de la inyeccién, y después, por efecto de la presién asi creada en el
contenedor, la valvula cierra el orificio de manera que mantenga la presion en el contenedor.

En el tercer caso, con la valvula denominada “Rope Bung”, descrita en la figura 11, el gas propulsor se inyecta en el
orificio practicado a este fin en el fondo del contenedor, y despues se introduce la valvula (que en este caso es mas
bien un tapdn) en el orificio de manera que cierre el orificio y mantenga la presion en el contenedor.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el acondicionamiento de un postre helado, consistente pero adaptable, y para su distribucion
a presion en estado esponjado, procedimiento en el cual se dispone el producto en un contenedor provisto de un
organo de distribucion y después, tras haber puesto el 6rgano de distribucion en posicién cerrada, se aplica presion
al contenedor por medio de un gas propulsor a una presién suficiente para asegurar una distribucién conveniente
teniendo en cuenta la consistencia del producto a distribuir y las caracteristicas del érgano de distribucién,
caracterizado por el hecho de que:

a) se escoge un gas propulsor sensiblemente insoluble en el producto a distribuir;

b) se escoge un gas espumante diferente del gas propulsor y sumamente soluble en el producto a distribuir para
generar el esponjamiento del producto en su distribucion, definiéndose la cantidad de gas espumante puesta en
concurso en funcién del grado de esponjamiento deseado en la distribucion, asegurandose la disolucion del gas
espumante en el producto a distribuir por la puesta en contacto del gas espumante con el producto en un
congelador, y

c) se asegura el paso del producto al estado pastoso y despues su distribucion por la apertura del érgano de
distribucién, esponjando el producto en el grado deseado, predeterminado en el llenado como se describe en la
etapa 1b, por la expansion del gas espumante disuelto en el mismo.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el cual se trata una mezcla para crema helada en un congelador que
se alimenta de gas espumante de manera que realice una congelacion y un esponjamiento parciales de la mezcla,
en condiciones de temperatura y de presién que favorezcan una buena disolucion del gas espumante en la mezcla,
principalmente a una temperatura de unos -8° C a -11° C a la salida y a una presion constante igual a la presion
atmosférica de 10 bars por encima de la presion atmosférica en el congelador.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se utiliza como gas espumante un gas sumamente
soluble en la mezcla, de preferencia escogido entre el protéxido de nitrégeno (N2O) y el diéxido de carbono.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se utiliza como gas propulsor nitrégeno o aire
comprimido que tenga un punto de rocio inferior a la temperatura minima a la cual el contenedor estard sometido
entre la fabricacion del producto y su utilizacién.

5. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porque se coloca la mezcla
parcialmente congelada y parcialmente espnjada en el contenedor por medio de un dispositivo de dosifica-cion que
asegure el mantenimiento de la presién lo mas préxima posible a la presién inicial en el congelador en los conductos
y en la unidad de dosificacién, especialmente ejerciendo una contrapresion lo mas préxima posible por enicma del
conducto de dosificacion, de manera que se limite la expansion de volumen del producto a raiz de su llenado por la
expansion parcial del gas espumante.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porque se utiliza como dispositivo de
llenado un conducto de dosificacion animado de un movimiento desubida y bajada que permite el llenado
comenzando desde el fondo del contenedor del tipo llamado “llenado de abajo a arriba”, de manera que se optimice
el llenado y se evite la formacién de bolsas vacias de producto.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se realiza el llenado del contenedor con la
suficiente rapidez antes de que se manifieste una expansion o alternativamente herméticamente bajo presion.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porque se realiza el llenado del
contenedor a través del érgano de distribucién, hallandose entonces el piston justamente debajo del érgano de
distribucion.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, caracterizado porque se utiliza como contenedor un
recipiente rigido, en el cual se introduce, por una parte, el producto a acondicionar que contiene la cantidad de gas
espumante necesario para obtener el estado esponjado deseado del producto distribuido y, por otra parte, el gas
propulsor a la presion deseada para la distribucion.

10. Procedimiento seguln la reivindicacion 9, caracterizado porque se utiliza como contenedor una bolsa flexible (8)
que delimita un volumen asociado al 6rgano de distribucion (3), bolsa que se dispone en un recipiente (1) rigido,
sobre el cual se fija el 6rgano de distribucion (3) asociado a la bolsa (8) y que se inyecta el gas propulsor en el
recipiente (1), en el exterior de la bolsa (8) el producto a distribuir esta introducido en la bolsa (8).

11. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado porque se utiliza como contenedor un recipiente rigido (1)
cilindrico, en el cual se dispone un pistén deslizante (5) que divide el recipiente (1) en dos compar-timientos, uno de
los cuales esta cerrado por el 6rgano de distribucion (3) mientras que el otro comporta una valvula (4) que permite la
inyeccion del gas propulsor, siendo introducido el producto a distribuir en el reci-piente (1) por el lado del
compartimiento formado por el 6rgano de distribucion (3).
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12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque para que el producto adquiera su
consistencia de acondicionamiento, se hace descender su temperatura a un valor inferior a -10° C.
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FIG. 11
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