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DESCRIPCION
Procedimiento e instalacién para el envasado al vacio en continuo de productos alimenticios

[0001] La presente invencion se refiere a un procedimiento y una instalacion para el envasado al vacio en continuo de
productos alimenticios que pueden ser pasteurizados o esterilizados en un recipiente de vidrio, metal o plastico cuyo cierre
se efectla por una tapa exenta de medios de enganche y provista de una junta elastica mantenida por alto vacio segun los
preambulos de las reivindicaciones 1y 12.

[0002] La patente US n° 1 931 911 describe un método de envasado al vacio de productos alimenticios contenidos en un
recipiente y destinado a ser cerrado por una tapa desprovista de medios de enganche.

[0003] El recipiente y la tapa se colocan en una campana de autoclave en la cual se realiza una inyeccion de vapor luego un
vacio, la tapa siendo colocada sobre el recipiente y mantenida por el vacio.

[0004] Este método no es apto para una fabricacion en serie.

[0005] La patente francesa REY n° 2385607 describe un procedimiento para el envasado y la conservacion de materias
perecederas y el embalaje para su puesta en marcha.

[0006] Esta patente describe un procedimiento en el cual se inyecta vapor entre la tapa y el recipiente luego se introduce el
recipiente en una autoclave creando una presién excesiva en éste, esta presion excesiva estando mantenida durante toda la
duracion de la pasteurizacidon o de esterilizacion luego se enfria progresivamente el recipiente y se restablece la presiéon
normal.

[0007] La presion excesiva dentro de la autoclave se menciona como un medio esencial de la invencion obtenido por
inyeccion de aire comprimido en la autoclave para mantener la capsula o tapa sobre el recipiente.

[0008] De hecho, resulta que es imposible pasteurizar o esterilizar inyectando o introduciendo a la vez aire comprimido y
vapor en una autoclave; la mezcla de aire y de vapor es heterogénea, y la temperatura en la autoclave es por tanto
igualmente heterogénea. Solo autoclaves especiales equipadas de enormes ventiladores dentro de la autoclave pueden
utilizar esta mezcla volviéndola homogénea por una mezcla muy fuerte del ventilador interior de la autoclave.

[0009] Igualmente, el tiempo de esterilizacion necesario para obtener la seguridad de conservacion lleva obligatoriamente a
una coccién excesiva del producto. Es inconcebible dejar enfriar el producto en la autoclave sin intervenir por un
enfriamiento rdpido efectuado por un circuito de agua fria en la autoclave. El enfriamiento muy lento que preconiza el texto
acarrearia una degradacion de todo producto por una caramelizacion de los azlcares o una degradacion de los gustos y del
color por el efecto de Maillard o los dos efectos asociados.

[0010] La patente de invencién CATRAIN n° 2686059 recurre al mismo procedimiento y medio que la patente REY y esta
sujeta a las mismas imposibilidades e inconvenientes.

[0011] La invencion apunta a un procedimiento y una instalacién que permita realizar en continuo, y sin utilizacién obligatoria
de una autoclave, un envasado de productos alimenticios al vacio que puede ser pasteurizado o esterilizado en un
recipiente rigido de vidrio o de metal cuyo cierre se efectia por una tapa exenta de medios de enganche al recipiente y
provista de una junta elastica, la tapa estando mantenida por un alto vacio y cuya apertura se efectla por un sistema de
interrupcion de vacio, lo que evita los inconvenientes del estado de la técnica anterior.

Particularmente, la invencién apunta a evitar la sobrecoccién del producto, su caramelizacion y a no modificar el gusto y el
color del producto.

[0012] Con este fin, la invencion se define en las reivindicaciones 1y 12. Esta se caracteriza esencialmente por el hecho de
que la tapa se mantiene a cierta distancia del recipiente previamente llenado, de que el vapor sobrecalentado se inyecta a
una temperatura, una cantidad y en un tiempo que permita la descontaminacioén de la tapa y del espacio de cabecera del
recipiente atrapando igualmente el aire y los incondensables, particularmente el oxigeno, lo que realiza el vacio, de que el
recipiente se prensa contra la tapa o inversamente y que un chorro de agua fria se envia sobre la tapa, lo que provoca un
enfriamiento rapido de la tapa, la condensacion inmediata de la fase vapor en el espacio de cabecera del recipiente y la
puesta al vacio profundo.

[0013] Ventajosamente, la tapa se mantiene a distancia, 5 a 10 milimetros, del recipiente previamente llenado. El vapor
inyectado entre la tapa y el recipiente se recalienta a 120°-135° para tener un efecto descontaminante e igualmente reducir
el volumen de condensado en el embalaje.
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[0014] Otras caracteristicas y ventajas de la invencién apareceran en la lectura de la descripcion a continuacion del
procedimiento y de la instalacion de puesta en marcha ilustrada a titulo de ejemplo no limitativo por los dibujos adjuntos en
los cuales:

- la figura 1 es una vista esquematica de la instalacion poniendo en marcha el procedimiento segun la invencion;

- la figura 2 es una vista en seccion del dispositivo de disposicion de las tapas sobre el recipiente;

- la figura 3 es una vista en seccidén del mandril moévil de disposicion de la tapa organizado para efectuar el enfriamiento
rapido segun la invencién;

- la figura 4 es una vista desde abajo del mandril con los imanes de mantenimiento de la tapa;

- las figuras 5A-5B muestran una tapa con un interruptor de vacio por el despegado de una lengiieta termosellada;

- las figuras 6A-6B ilustran una tapa con un interruptor de vacio del tipo con anillo de percusion;

- la figura 7 representa un tipo de recipiente.

[0015] La invencion se refiere a un procedimiento y sus medios de puesta en marcha (maquina, instalacion, etcétera ...) para
el envasado en continuo de productos alimenticios al vacio, antes o después de la pasteurizacion o esterilizaciéon, en un
recipiente rigido cuyo cierre se hace con una tapa rigida, bloqueada en posicién por el diferencial de presién entre el interior
del recipiente y el exterior.

[0016] La tapa rigida esta desprovista de medios de enganche mecéanico al recipiente, la apertura de ésta se efectia de
manera facil por un sistema de interrupcion de vacio.

[0017] EI procedimiento segun la invencion puede igualmente ser utilizado para envasar un producto super limpio destinado
a una distribucién por la cadena de frio sin pasteurizacion ni esterilizacion.

[0018] Los embalajes o recipientes utilizados en la puesta en marcha del procedimiento deben en lo posible responder a las
especificaciones siguientes:

- gue sean botes de vidrio cuyo borde es eventualmente redondeado y eventualmente provisto de ranuras en el espesor
para permitir la adhesion facil de la junta de la tapa;

- que sean cajas de metal cuyo borde es enrollado o plegado, creando un apoyo y una superficie sobre la cual se adherira la
junta de la tapa;

- que sean botes de material sintético llamado plastico a condicidon de que presenten una estructura que ofrezca una buena
resistencia a la diferencia de presion entre el exterior y el interior del recipiente.

[0019] En todos los casos, es preferible que los recipientes, botes o caja, comprendan una arandela en relieve periférico
bajo el nivel de la tapa para:

- evitar que los bordes de la tapa a un lado y al otro no se toquen en el momento de las transferencias en linea después del
cierre;

- que la arandela en relieve cree una zona de fijacion para cualquier sobretapa que puede ser de cualquier material
adaptado, material plastico, metales, cartén, que permita de este modo un consumo parcial de los productos y poder volver
a cerrar el recipiente. La arandela tiene ademas en el caso de caja de metal o material plastico una funcion de rigidificacion
del cuello de la caja.

[0020] La tapa metalica utilizada presenta las caracteristicas siguientes:

- tener una junta de composicién estudiada para no ser ni demasiado rigida, ni demasiado flexible permitiendo una adhesion
perfecta sobre el paquete durante la presién entre el exterior y el interior del recipiente;

- de preferencia la tapa debe presentar un desenganche o solapa sobre el borde externo para encastrarse exactamente
sobre el reborde del recipiente.

[0021] Segun la invencién, el procedimiento para el envasado al vacio en continuo de productos alimenticios que puede ser
pasteurizado y/o esterilizado (antes o después del cierre) en un recipiente rigido, del tipo descrito previamente, cuyo cierre
se efectla a través de una tapa metélica exenta de medios o sistema de enganche mecénico al recipiente; dicha tapa
estando provista de una junta elastica y mantenida por un alto vacio cuya apertura se efectla por un sistema de interrupcion
de vacio. Una inyeccién de vapor sobrecalentada permite la descontaminacién de la tapa y del espacio de cabecera del
recipiente atrapando el aire y los incondensables, particularmente el oxigeno, haciendo el vacio que el recipiente se prense
contra la tapa o inversamente y que un chorro de agua fria se envie sobre la tapa, lo que provoca un enfriamiento rapido de
la tapa, la condensacién inmediata de la fase de vapor en el espacio de cabecera del recipiente y la puesta al vacio
profundo.

[0022] EI producto puede ser previamente esterilizado en continuo luego enfriado en continuo, el producto estando
empaquetado a una temperatura inferior a aquella del pasteurizado para respetar los azlcares y evitar la caramelizacion y
las proteinas o el color y evitar la reaccion de Maillard.
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[0023] Ventajosamente, los recipientes tal como se describen pasan a la entrada de una rellenadora en un tunel de
precalentamiento donde se someten a un flujo de vapor sobrecalentado para descontaminar su superficie.

Es posible prever una preesterilizacion del recipiente a través de un tanel bajo rayos ultravioletas o por una pulverizaciéon de
H202 que debe preceder el flujo de vapor con el fin de asegurar perfectamente la descontaminacion.

Esta proteccion permite efectuar un llenado aséptico del recipiente, el producto de relleno pudiendo en tal caso ser frio y
estéril.

[0024] En el caso de productos que deben ser pasteurizados (productos cuyo PH es inferior a 4,5), los recipientes son
rellenados con producto caliente previamente desgasificado, a una temperatura minima que permite una autopasteurizacion
del recipiente en contacto con el producto por ejemplo a la temperatura de 90° centigrados por cualquier medio de relleno
por ejemplo una dosificadora rotativa.

En tal caso, la temperatura del producto permite una auto-pasteurizacion del producto mismo y de las paredes del recipiente
en contacto con el producto.

[0025] EI recipiente llenado es entonces transportado hacia un dispositivo de capsulado. Las tapas se colocan en un
almacén tubular de distribucion y se someten a una descontaminacion por inyeccion de vapor sobrecalentado (125° a 130°)
eventualmente precedida de una pulverizacion de HzO-.

[0026] A continuacion se posicionan respectivamente a un mandril de capsulado en el cual se mantienen a través de imanes
permanentes.

Los recipientes se conducen en un soporte bajo cada mandril de capsulado. Estos han circulado previamente en un
conducto cerrado o tlnel conteniendo vapor sobrecalentado de tal manera que la mayor parte de los gases incondensables
pueda ser eliminada del espacio de cabecera del recipiente, manteniendo la descontaminacion del cuello del recipiente.

Los recipientes se posicionan bajo las tapas a una distancia de 5 a 10 milimetros, y de preferencia de 5 milimetros.

A cada lado del recipiente y de la tapa superpuesta a una distancia de aproximadamente 5 milimetros, estan dispuestos
inyectores de vapor sobrecalentados que inyectan dicho vapor en el espacio creado entre el recipiente y la tapa.

Esta inyeccion de vapor sobrecalentado efectia un barrido de la zona con el efecto de eliminar el aire residual contenido en
el espacio entre la tapa y el producto en el recipiente, es decir en el espacio de cabecera del recipiente.

[0027] El vapor sobrecalentado se aplica a una temperatura (120-135°), una cantidad y en un tiempo que permite rematar la
eliminacion de los incondensables residuales del espacio de cabecera del recipiente. Se ha constatado que cuanto mas frio
es el producto en el recipiente, mas elevada debera ser la cantidad de vapor.

[0028] Este barrido final tiene como efecto de eliminar del espacio de cabecera todos los gases incondensables, aire y
oxigeno y obtener después del enfriamiento un vacio profundo, evitando cualquier degradacion por oxidacién sobre el
producto.

[0029] El mandril que lleva la tapa es entonces apoyado y prensado sobre el recipiente o inversamente, o que comprime la
junta de la tapa, y un chorro de agua fria se envia sobre la tapa, por circulacién de agua en el mandril, lo que provoca un
enfriamiento rapido, la condensacién inmediata de la fase de vapor en el espacio de cabecera y la puesta al vacio profundo
de dicho espacio de cabecera que mantiene la tapa en posicion.

[0030] La naturaleza de la junta de la tapa y la forma de los bordes del recipiente permiten resistir a las diferencias de
presion y asegurar el hermetismo durante toda la duracién de la comercializacion del producto.

Después de su cierre y su enfriamiento parcial en la capsuladora, los botes o las cajas llenas, ahora cerrados por una tapa
hermética, avanzan entonces por un tinel de enfriamiento.

De hecho, el vacio creado en el recipiente o la caja provocan la ebullicion del producto, el producto siendo enfriado por el
calor producido por la ebullicion que provoca vapor. Este vapor aumenta de nuevo la presion en el espacio de cabecera,
pero se condensa inmediatamente por contacto con la tapa sobre la cual fluye el agua de enfriamiento del tdnel. El conjunto
se desarrolla practicamente a la vez y de manera repetitiva, asegurando de este modo el enfriamiento muy rapido del
producto.

[0031] El vacio final es mas alto que en los productos envasados en botes llamados «Twist off», donde queda una fraccién
de aire significativa, contrariamente al procedimiento descrito aqui.
Los botes o cajas pasan por un tunel de secado y estan listos para una reagrupacién y sobreenvasado.

[0032] Una operacién posterior de esterilizacion en autoclave puede igualmente tener lugar en el caso de que los productos
necesiten un tal tratamiento con vistas a una larga conservacién a temperatura ambiente. En tal caso, se velara por controlar
la presion afuera del recipiente en el recinto de esterilizacion siempre superior a aquella naturalmente provocada por el
sobrecalentamiento del producto en curso de esterilizacion dentro de paquete durante las fases de subida y bajada de
temperatura.
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[0033] La contrapresion exterior debe ser como minimo de 300 mbar superior a la presién en el recipiente. El diferencial de
presion entre el interior del recipiente y el compartimento de la autoclave no debe superar 950 mbar.

[0034] EI producto se puede empaquetar en el paquete a una temperatura baja, la esterilizacion efectuandose después del
cierre del paquete.

Tras la salida de la prensa rotativa de capsulado, después del preenfriamiento efectuado sobre la maquina misma, el
paquete se encuentra a un diferencial de presion dependiente de la temperatura del producto contenido; este diferencial
debe ser de un minimo de 300 mbar de vacio con el fin de asegurar el mantenimiento eficaz de la tapa sobre el cuerpo en el
curso de las transferencias sucesivas.

El paquete cerrado de este modo herméticamente, puede pasar a un aparato de esterilizacion (una autoclave) provisto de
un sistema llamado contra presion.

La contra presién debe ser de 300 mbar minimo superior a la presion correspondiente a la presién producida en el paquete,
por la temperatura elegida para obtener el valor esterilizador (VS) buscado. El enfriamiento del paquete debe efectuarse en
la autoclave acompafiada de una contra presion que debe disminuir a medida que el producto mismo se enfria. El diferencial
de presién entre el interior del paquete y el compartimento de la autoclave no debe superar 950 mbar.

[0035] Este procedimiento permite igualmente tratar los productos esterilizados en método aséptico. En tal caso, la
alimentacion de la llenadora debe ser precedido de una esterilizaciéon en continuo del producto, seguido de un enfriamiento
igualmente en continuo, el cuerpo de la llenadora debe ser preparado en zona de atmoésfera aséptica, el vapor
sobrecalentado pudiendo ser una solucién sencilla y eficaz.

[0036] El producto se puede envasar a una temperatura inferior a la temperatura del pasteurizado. La temperatura prevista
para respetar los azUcares (caramelizacion) o en el otro caso para respetar las proteinas o el color (reaccién de Maillard). El
producto puede incluso ser envasado completamente en frio.

[0037] En la salida de la maquina capsuladora para la técnica de pasteurizacion, los botes o las cajas herméticamente
cerradas deben pasar por un tanel de enfriamiento.

[0038] Las ventajas del procedimiento son las siguientes:

- la fabricacién en continuo permite la obtencion econémica de productos de calidad superior,

- la duracion de la conservacion de los productos alimenticios se mejora por la ausencia de oxigeno, por un baremo de
pasteurizacién reducido, y por el enfriamiento rapido evitando cualquier reaccion de Maillard y caramelizacién,

- los productos alimenticios se pueden conservar en recipientes de vidrio, de plastico o de metal de cualquier dimension,

- la apertura esta desprovista de riesgo de cortes o de virutas de metal que caen en el producto,

- la apertura es extremadamente facil incluso para los recipientes de gran didmetro, contrariamente a los productos
envasados en botes llamados «twist-off» en los que hay que limitar el nivel de vacio para que el consumidor pueda abrir el
recipiente sin demasiada dificultad,

- el consumidor tiene la prueba de la conservacion y de la integridad del producto, por el ruido provocado al accionar la
interrupcion de vacio, el clic de la tapa que se afloja y el ligero silbido del aire que penetra en el paquete.

[0039] Los dibujos anexos ilustran esquematicamente y a modo de ejemplo no limitativo una instalaciéon de puesta en
marcha en continuo de la invencion.

[0040] En la figura 1 se representa en planta un carrusel 1 de alimentacion de los recipientes previamente llenados,
[0041] En la figura 2 se representa el carrusel de alimentacion en tapa,

[0042] En la figura 3 se representa un carrusel circular cuyo sentido de rotacion se indica por la flecha y que pasa
sucesivamente sobre los carruseles sucesivos, en la zona de inyecciéon de vapor AA'-BB' y sobre los carruseles 1 y 2 luego
sobre el carrusel de salida 4.

[0043] La figura 2 representa un dispositivo de distribucion de las tapas de las cuales una pluralidad es llevada por el
carrusel 3.

Este dispositivo incluye un cuerpo hueco 5 dotado en su cima de una valvula de alimentacién en agua 6, de un muelle 7 de
compresién y en su base de un mandril 8 dotado de imanes permanentes 10 (figura 4).

[0044] El mandril 8 que pasa sobre el carrusel 2 toma la tapa 9 y la mantiene por la accion del iman permanente al paso en
la zona AA'-BB' de inyeccion de vapor.

Después de la inyeccién de vapor, el recipiente 11 es empujado hacia el mandril 8 o inversamente bajo la accién de un
piston no representado.

Eso determina la puesta en presién de la tapa 9 y de su junta flexible arriba mencionada por 14 en las figuras 5y 6 en

5
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presién sobre el orificio del recipiente 11.
Conjuntamente, la junta 14 se comprime sobre el borde del recipiente.

[0045] EI mandril 8 se alimenta en agua fria por la valvula 6. Para este fin, el mandril esta provisto de al menos un orificio de
entrada del agua 12 hasta al nivel de la tapa 9 y de al menos un orificio de salida lateral del agua 13, lo que efectla el
enfriamiento.

[0046] En las figuras 5A-5B se representa una tapa con su junta 14, su reborde o solapa 15 y un dispositivo 16 de
interrupcion de vacio que consiste en una lengiieta termopegada que obtura un orificio 17 de la tapa.

[0047] En las figuras 6A-6B, se representa una tapa provista de un interruptor de vacio 18 del tipo constituido de un anillo
gue choca por oscilacion contra una zona determinada y eventualmente recortada previamente de la tapa.

[0048] En la figura 7 se representa un recipiente en vidrio dotado de su arandela 19 periférica bajo su orificio.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el envasado en continuo al vacio de productos alimenticios que pueden ser pasteurizados y/o
esterilizados en un recipiente cuyo cierre se efectla por una tapa exenta de medios de enganche y provista de una junta
elastica mantenida por un alto vacio; procedimiento en el cual, en el momento de la puesta al vacio, la tapa (9) se mantiene
a distancia del recipiente previamente llenado, se inyecta vapor sobrecalentado a una temperatura, una cantidad y/o un
tiempo que permiten la esterilizacion de la tapa y del espacio de cabecera del recipiente atrapando el aire y los
incondensables, particularmente el oxigeno, el recipiente siendo prensado a continuacion contra la tapa o inversamente
caracterizado por el hecho de que un chorro de agua fria se envia sobre la tapa, lo que provoca un enfriamiento rapido de la
tapa y la condensacion inmediata de la fase de vapor en el espacio de cabecera del recipiente, lo que permite la puesta al
vacio profundo, efectuandose la apertura por un sistema de interrupcién de vacio.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1 caracterizado por el hecho de que la tapa (9) se mantiene a una distancia entre
5 a 10 milimetros del recipiente previamente llenado.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 caracterizado por el hecho de gue previamente a la inyeccion de vapor
sobrecalentado y a la colocacién de la tapa, los recipientes se someten antes del llenado a un flujo de vapor sobrecalentado
para ser sobrecalentados y descontaminar su superficie.

4. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2 caracterizado por el hecho de que previamente a la inyeccién de vapor
y a la colocacion de la tapa (9), los recipientes antes llenados se someten a una preesterilizacion por rayos ultravioletas.

5. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2 caracterizado por el hecho de que previamente a la inyeccion de vapor
y a la colocacién de la tapa (9), los recipientes antes llenados se someten a una preesterilizacién por pulverizacion de H,O,.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes caracterizado por el hecho de que el vapor
inyectado entre la tapa (9) y el espacio de cabecera del recipiente se recalienta a 120°-135°.

7. Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6 caracterizado por el hecho de gue los recipientes son
llenados con producto caliente previamente desgasificado a una temperatura minima que permite una autopasteurizacion
del recipiente en contacto con el producto.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 1 y una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 7 caracterizado por el hecho de
que los recipientes llenados y cerrados sufren una esterilizacion en autoclave, la presion fuera del recipiente siendo siempre
superior a aquella dentro del recipiente durante las fases de subida y descenso de temperatura.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8 caracterizado por el hecho de que la contrapresion es minimo de 300 mbar
superior a la presion en el recipiente.

10. Procedimiento segun las reivindicaciones 8 y 9 caracterizado por el hecho de gue el diferencial de presion entre el
interior del recipiente y el compartimento de la autoclave no supera 950 mbar.

11. Procedimiento segun la reivindicacion 1 caracterizado por el hecho de que el producto es previamente esterilizado en
continuo luego enfriado en continuo, el producto siendo empaquetado a una temperatura inferior a aquella del pasteurizado
para respetar los azlcares y evitar la caramelizacion y las proteinas o el color y evitar la reaccion de Maillard.

12. Instalacion para la puesta en marcha del procedimiento segiin cualquiera de las reivindicaciones precedentes en la cual
el envasado en continuo al vacio de productos alimenticios que pueden ser pasteurizados y/o esterilizados en un recipiente
cuyo cierre se efectla por una tapa exenta de medios de enganche y provisto de una junta elastica, mantenida por un alto
vacio, dicha instalacion que incluye:

- un primer carrusel (1) de alimentacién en recipientes;

- un segundo carrusel (2) de alimentacion en tapas;

- un tercer carrusel (3) dotado de mandriles (8) de agarre de las tapas (9) gracias a unos imanes (10) sobre el carrusel (2);
caracterizada por:

una zona (AA'y BB') del carrusel (3) de inyeccién de vapor en el espacio creado entre el recipiente y la tapa,

- un mandril (8) llevado por un cuerpo hueco (5) coronado por un muelle de compresion (7) y por una compuerta (6) de
alimentacion en agua de enfriamiento que se abre por compresion del muelle, el agua de enfriamiento siendo derramada
sobre la tapa (9) provocando la condensacion de vapor en el espacio de cabecera y el vacio buscado por empuje del
recipiente (11) hacia el mandril (8) o inversamente a través de un piston.

13. Instalacion segun la reivindicacion precedente caracterizada por el hecho de gue el mandril (8) se dota de un circuito
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de agua que pasa a través del cuerpo hueco (5) sobre la tapa (9) por al menos una entrada (12) y al menos una salida
lateral (13).
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Fig.7
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