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DESCRIPCION 

Procedimiento de evacuaciOn para maquina de envesado 

La invencion se refiere a un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicaciOn 1 para el funcionamiento de una 

maquina de envasado para envasar al vacio productos calentados. 

5 Por la practice se conoce que para productos calentados liquidos o pastosos, como sopas o salsas, se puede ajustar el 

vacio final por el operador en una maquina de envasado en una unidad de mando de un control de maquina. El vacio 

final se determina en este caso mediante la curva de presi6n de vapor despues de la mediciOn o estimaci6n de la 

temperatura del producto y se ajusta en el control. Las tolerancias de la temperatura del producto durante el 

funcionamiento continuo de la maquina de envasado pueden conducir a que, en el caso de una temperatura del 

10 producto aumentada, el valor ajustado para el vacio final este ajustado demasiado elevado y el producto comience a 

hervir al alcanzar el vacio final, lo que puede conducir a ensuciamientos en la herramienta de sellado. Simultaneamente 

los componentes del producto que salpican tambien pueden ensuciar el cordon de sellado y por consiguiente conducir 

al desecho de los envases. Se conocen maquinas de envasado o procedimientos de este tipo, vease p. ej. WO 

0119683, EP 0059299, WO 2004054882. 

15 El objetivo de la presente invencion es proporcionar un procedimiento para la evacuacion de alimentos calentados que 

no presente las desventajas del estado de la tecnica. 

Este objetivo se consigue por un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicaciOn 1. En las reivindicaciones 

dependientes se especifican perfeccionamientos ventajosos de la invencion. 

El procedimiento segOn la invencion para el funcionamiento de una maquina de envasado, que comprende un control, 

20 un dispositivo de mediciOn de temperatura y una estaci6n de evacuaciOn y sellado para envasar al vacio productos 

calentados presenta las siguientes etapas: 

- detecci6n de la temperatura del producto en o antes de la estaci6n de evacuaciOn y sellado nnediante el 

dispositivo de mediciOn de temperatura; 

- calculo de un vacio final objetivo (a continued& la mayoria de las veces: vacio final) como funci6n de la 

25 temperatura del producto en referencia a una curve de presion de vapor para los productos cuya temperatura 

se ha detectado; 

- evacuacion al vacio final calculado en la estacion de evacuacion y sellado; 

- calculo del grado de estrangulamiento de un estrangulador en un circuito de vacio o una capacidad de 

aspiraci6n de una bomba de vacio como funci6n del vacio final calculado; y 

30 - ajuste del grado de estrangulanniento en el estrangulador o de una capacidad de aspired& en la bomba de 

vacio al comienzo o durante el proceso de evacuacion. 

Este procedimiento segim la invencion para el funcionamiento de maquinas de envesado por embutici6n profunda o 

maquinas de cierre de cubetas se destaca por una medici6n autornatica de la temperatura de los productos a evacuar 

respectivamente en la siguiente etapa del proceso y el vacio final (objetivo) calculado autornatica a partir de elle 

35 mediante una curve de presiOn de vapor. Este vacio final representa un vacio final optimo y adaptado a la temperatura 

del producto y garantiza una conserved& maxima para el producto envasado. Problemas posibles por un 

comportamiento de regulacion demasiado lento en el caso de una evacuacion rapida pueden conducir a un sobrepaso 

del vacio final, lo cual puede hacer hervir el producto de forma indeseada. Mediante el grado de estrangulamiento 

ajustable adicionalmente automaticamente se puede influir en el desarrollo de la evacuacion, de modo que no se 

40 produce un sobrepaso indeseado del vacio final, y simultaneamente se maximiza el rendimiento de la maquina de 

envasado. Mediante el ajuste de la capacidad de aspiraci6n en una bomba de vacio controlada por la velocidad de 

rotaci6n puede suprimir por el contrario el estrangulador y la bomba de vacio se puede regular al comienzo o tambien 

durante el proceso de evacuacion, de modo que la capacidad de aspiraci6n es maxima al comienzo del proceso de 

evacuaciOn y se reduce correspondiente al aproximarse al vacio final para evitar el sobrepaso. 

45 Es especialmente conveniente que la detecciOn de la temperatura del producto se realice en un lugar en la maquina de 

envasado que se sitCle como maximo a aquella distancia de la estaciOn de evacuaciOn y sellado que se recorre en un 

ciclo de trabajo por los productos o por el material de lamina previsto para el envase. Esto tiene la ventaja de un valor 

informativo especialmente elevado del valor de temperatura detectado en el instante en el que los envases se evecuan 

y sellan en la estaciOn de evacuaciOn y sellado. 

50 A continuaci6n de la evacuacion de la camera de sellado de la estaci6n de evacuaciOn y sellad, un material de lamina 

se puede seller alli alrededor de los productos para generar asi envases cerrados hermeticamente. 
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El dispositivo de medici6n de temperatura para la medici6n del producto comprende preferiblemente un sensor de 

infrarrojos, el cual mide sin contacto la temperatura de los productos situados en los recipientes de envasado no 

cerrados, o tambien solo de un producto, representante de los productos situados en la misma etapa del proceso. En 

este caso es ventajosa una disposiciOn sencilla de uno o tambien varios sensores de infrarrojos por encima de los 

5 productos. Tambien se puede concebir el uso de una camera termica para determinar la temperatura de varios 

productos. 

En una realized& ventajosa la curve de presi6n de vapor tenida en cuenta es aquella para el agua, dado que en la 

mayoria de alimentos calentados, como salsas, sopas u otros productos hurnedos, el contenido de agua desemperia el 

papel fundamental para el vacio final. 

10 Preferentemente la fund& del vacio final es lineal respecto al grado de estrangulamiento o capacidad de aspiraci6n, 

es decir, el grado de estrangulamiento o la capacidad de aspired& son lineales en funciOn del vacio final calculado y 

pretendido. 

El grado de estrangulamiento se puede ajustar preferiblemente mediante un valor analOgico por el control en el 

estrangulador. Este valor analOgico se puede generar de manera sencilla constructivamente p. ej. como tension de 0 — 

15 10 V o como corriente de 0 — 10 mA. 

En una realized& ventajosa alternative el grado de estrangulamiento se puede ajustar mediante una linea de bus por 

el control en el estrangulador. 

El estrangulador este previsto preferentemente en el circuito de vacio entre la camera de sellado y una bomba de vacio 

a fin de tener una influencia apropiada en el desarrollo del vacio durante la evacuacion e impedir un sobrepaso del 

20 vacio final. 

En otra realized& ventajosa alternative la capacidad de aspired& se puede ajustar mediante una regulacion de la 

velocidad de rotacion de la bomba de vacio, a fin de poder prescindir de un estrangulador ajustable en el circuito de 

evacuacion. 

En este caso la capacidad de aspiraci6n se puede ajustar preferiblemente a traves de la velocidad de rotaci6n de la 

25 bomba de vacio mediante el control. 

A continuaci6n se explica mas detalladamente un ejemplo de realized& ventajoso de la invencion mediante un dibujo. 

Muestran en detalle: 

Fig. 1 una vista lateral de la maquina de envasado por embutici6n profunda para un procedimiento segun la 

invenciOn, y 

30 Fig. 2 una representaci6n esquernatica del desarrollo de un procedimiento segun la invencion en el control. 

Los mismos componentes ester' provistos continuamente de las mismas referencias en las figures. 

La fig. 1 muestra un ejemplo de realized& de una maquina de envesado 1 segun la invenciOn y se describe mediante 

una maquina de envasado por embutici6n profunda 1 en referenda a la fig. 1, pudiendo estar realizada la maquina de 

envesado evidentemente tambien con otro modo constructivo, como por ejemplo como maquina de cierre de cubetas o 

35 maquina de cinta y camera. 

Segun la fig. 1 la maquina de envesado por embuticion profunda 1 tiene entre otros una estacion de conformado 20, 

una estaci6n de Ilenado 31, una estaci6n de evacuaciOn y sellado 21 y dispositivos de code 22, que ester) dispuestos 

en este orden en una direccion de procesado R en un marco de maquina 23. En el lado de entrada en el nnarco de 

maquina se situa un rodillo de suministro 24 del que se desenrolla una lamina inferior 25. En la zona de la estacion de 

40 evacuacion y sellado 21 este previsto un segundo rodillo de suministro 26, del que se desenrolla una lamina superior 

27. En el lado de salida en la maquina de envesado 1 este previsto un dispositivo de descarga en forma de una cinta 

transportadora 30 con la que se transportan los paquetes terminados individualizados. Ademas, la maquina de 

envasado 1 presenta un dispositivo de avance no representado que agarra lateralmente la lamina inferior 25 y la 

transporta posteriormente ciclicamente en el ciclo de trabajo principal en la direcciOn de procesado. El dispositivo de 

45 avance se puede realizar por ejemplo mediante cadenas de transporte dispuestas lateralmente. 

En la forma de realized& representada, en la estaci6n de conformaci6n 20 se conforman las cubetas de envasado P 

por embutici6n profunda a partir de la lamina inferior 25. En este caso la estaci6n de conformaci6n 20 puede estar 

configurada de manera que se forman varies cubetas de envasado P unas junto a otras en la direcci6n 

perpendicularmente a la direcciOn de procesado R. 

50 Uno o varios sensores 36 para la medicion de temperatura del o de los productos 35 estan dispuestos directamente 

delante de la estaciOn de sellado 21 por encima de las cubetas de envasado P Ilenas con el producto 35 y estan 
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conectados con un control 32, a fin de transmitir automaticamente las temperaturas de producto medidas. El control 32 

esta conectado de nuevo con un estrangulador 33 para poder ajustar alli un grado de estrangulamiento. El 

estrangulador 33 se situa dentro de un circuito de evacuacion 37 entre la estacion de sellado 21 y una bomba de vacio 

34. 

5 En la forma de realizacion representada la estacion de evacuaciOn y sellado esta configurada de modo que la lamina 

superior 27 se sella por calor sobre un borde superior de las cubetas de envasado P. La estaci6n de evacuacion y 

sellado 21 esta configurada como una camara cerrada en la que se evacua la atmosfera en los paquetes antes del 

sellado y eventualmente se sustituye por un gas de recambio, como por ejemplo CO2 como gas protector. 

Los dispositivos de corte 22 individualizan los paquetes sellados. Detras de los dispositivos de corte 22 se sitCla una 

10 estaci6n de salida o estacion de descarga 30 de la que se retiran los paquetes terminados. 

El modo de trabajo de la maquina de envasado por embuticion profunda 1 se representa a continuaci6n. 

La lamina inferior 25 se desenrolla del rodillo de suministro 24 y se transporta por el dispositivo de avance a la estacion 

de conformaci6n 20. En la estaci6n de conformacion 20 se forman las cubetas de envasado P por embuticiOn profunda 

de la lamina inferior 25 mediante un util de conformado. Las cubetas de envasado P se transportan posteriormente en 

15 el ciclo de trabajo principal a la estaci6n de Ilenado 31, en la que se Ilenan con los productos 35 a envasar. A 

continuacion las cubetas de envasado P Ilenas se transportan posteriormente en el ciclo de trabajo principal por el 

dispositivo de avance a la estacion de evacuacion y sellado 21. El sensor 36 transmite el valor de temperatura medido 

al control 32. El control 32 calcula mediante una curva de presion de vapor 40 (vease la fig. 2) el vacio final EV Optimo 

para el proceso de evacuacion siguiente y el grado de estrangulamiento D como funciOn 50 del vacio final EV y ajusta 

20 correspondientemente el estrangulador 33 (vease linea continua) para alcanzar este vacio final objetivo en la 

evacuacion. Alternativamente (vease linea a trazos) el control 32 determina la capacidad de aspiraci6n o la velocidad 

de rotacion n como funci6n del vacio final (objetivo) EV y ajusta la velocidad de rotacion n en la bomba de vacio 34, 

pudiendose suprimir en esta realizaciOn el estrangulamiento 33. 

La lamina superior 27 se transporta a la estaci6n de evacuacion y sellado 21 de forma sincronizada con el avance de 

25 las cubetas de envasado P Ilenas. En la estaci6n de evacuacion y sellado 21 se sella la lamina 27 sobre las cubetas de 

envasado P, evacuandose el espacio entre la lamina inferior y superior antes del sellado al vacio final determinado. 

Detras de las estaciOn de evacuacion y sellado 21, las cubetas de envasado P selladas se transportan posteriormente 

con el avance de la lamina inferior 25 a los dispositivos de cone 22 en los que se individualizan los paquetes. 

La fig. 2 muestra un desarrollo segun la invenciOn en referencia al control 32. El sensor 36 transmite la temperatura del 

30 producto T medida al control 32, que calcula el punto de ebulliciOn por medio de la curva de presion de vapor 40 que se 

puede derivar mediante la formula de Magnus para el calculo respecto a la presion de vapor de saturacion. La formula 

de Magnus dice de superficies de agua planas 

E(t)= 6,112 hPa • exp 

para una temperatura t de 

35 -45°C5t560°C.  

17,62•t 

243,12°C +t 

En el eje orientado hacia la derecha de la curva de presion de vapor 40 en la fig. 2 esta aplicada la temperatura del 

producto o temperatura de saturaci6n con un rango de 0 a 100 °C y en el eje orientado hacia arriba la presi6n o vacio 

producidos por ello con un rango de 0 a 1000 mbar. El calculo del vacio se calcula en el control 32 preferentemente 

mediante la fOrmula de Magnus y este vacio representa la depresi6n maxima teOricamente con la que se debe evacuar 

40 el producto 35 sin que el producto comience a hervir. Por ello el vacio final EV correspondiente se fija en un valor de 

vacio menor por una compensacion ajustable (es decir, una depresi6n menor) del punto de ebullicion. Por ejemplo, un 

producto 35 calentado con 50 °C da un punto de ebullicion con una vacio de 140 mbar. La compensaci6n de 10 mbar 

conduce a un vacio final (objetivo) EV de 150 mbar para impedir de forma segura una ebullicion del producto 35. 

Mediante la funci6n 50 en una prirriera realizaciOn, el vacio final EV da un grado de estrangulamiento D que sirve para 

45 el ajuste del estrangulador 33 y por consiguiente influye positivamente en el proceso de evacuacion. En el eje orientado 

hacia la derecha de la funci6n 50 esta aplicado el grado de estrangulamiento D con un rango de 0 a 100%, quo se 

corresponde con un ancho de abertura de la linea de vacio en el estrangulamiento 33, y on el eje orientado hacia arriba 

el vacio final EV con un rango de 0 a 1000 mbar. La fund& 50 es linea y se puede adaptar a diferentes condiciones 

dependientes del producto por un cambio de parametros en el control 32 por el operario de la maquina y se puede 

50 almacenar con los parametros de ajuste de maquina. En una segunda realizacion el vacio final EV da mediante la 

funci6n 50 una capacidad de aspiraci6n o una velocidad de rotaciOn n para el ajuste de la bomba de vacio 34 
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controlada por la velocidad de rotacion. La capacidad de aspiracion esta aplicada con un rango de 0 a 100% en el eje 

orientado hacia la derecha. Este valor se corresponde con la velocidad de rotaciOn n, correspondiandose el 100% con 

la velocidad de rotaciOn maxima de la bomba de vacio 34. El grado de estrangulamiento D o la velocidad de rotaci6n n 

se pueden ajustar al comienzo del proceso de evacuacian en el estrangulador 33 o en la bomba de vacio 34 o solo al 

5 aproximarse al vacio final EV para evacuar desde el comienzo todavia con potencia maxima a fin de minimizar el 

tiempo de evacuacion total. 

Tambien se puede concebir el dep6sito de las curvas de presiOn de vapor 40 no sOlo para el agua, sino para mezclas 

que se pueden seleccionar por el operario de la maquina en el control 32. 
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REIVINDICACIONES 

1.- Procedimiento para el funcionamiento de una maquina de envasado (1), que comprende un control (32), un 

dispositivo de medicion de temperatura (36) y una estaci6n de evacuaciOn y sellado (21) para envasar al vacio 

productos (35) calentados, en el que el procedimiento presenta las siguientes etapas: 

5 - detecci6n de la temperatura del producto (T) en o antes de la estaci6n de evacuaciOn y sellado (21) mediante 

el dispositivo de medici6n de temperatura (36); 

- calculo de un vacio final (objetivo) (EV) como funciOn de la temperatura del producto (T) en referenda a una 

curva de presi6n de vapor (40) para los productos (35) cuya temperatura (T) se ha detectado; 

- evacuacion al vacio final (objetivo) (EV) calculado en la estaci6n de evacuacion y sellado (21); 

10 - calculo del grado de estrangulamiento (D) de un estrangulador en el circuito de vacio (37) o de una 

capacidad de aspiracion de una bomba de vacio (34) como funciOn del vacio final (EV); y 

- ajuste del grado de estrangulamiento (D) calculado en el estrangulador o de la capacidad de aspiraciOn en la 

bomba de vacio (34) al comienzo o durante el proceso de evacuacion. 

2.- Procedimiento segun la reivindicaciOn 1, caracterizado porque el dispositivo de medici6n de temperatura (36) 

15 comprende un sensor de infrarrojos. 

3.- Procedimiento segOn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el calculo del vacio final objetivo 

(EV) se realiza en base a la curva de presi6n de vapor (40) para el agua. 

4.- Procedimiento segOn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la funci6n del vacio final (EV) es 

lineal respecto al grado de estrangulamiento (D) o capacidad de aspiraci6n. 

20 5.- Procedimiento segOn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el grado de estrangulamiento 

(D) se ajusta mediante un valor analOgico por el control (32) en el estrangulador (33). 

6.- Procedimiento segOn una de las reivindicaciones anteriores 1 a 4, caracterizado porque el grado de 

estrangulamiento (D) se ajusta mediante una linea de bus por el control (32) en el estrangulador (33). 

7.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la capacidad de aspiracion se 

25 ajusta mediante una regulaciOn de la velocidad de rotacion de la bomba de vacio (34). 

8.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque se regula la velocidad de rotaciOn (n) de la bomba 

de vacio (34) mediante el control (32). 
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