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RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION
La presente invencién se relaciona a un método para produycir un producto alimenticio cocido congelado envasada
herméticamente en un recipiente (16) que comprende un recipiénte (11) y una hoja flexible (12) sellada sobre el
recipiente, el método comprende: ER R
Llenar e} recipiente (11) con una preparacién no cocida del producto alimenticio (20),
Aplicar la hoja flexible (12) sobre la parte superior del recipiente (11),

Expulsar e! aire fuera del recipiente,

Cerrar herméticamente el recipiente, para formar un recipiente que tiene un espacio de cabeza (50b)

reducido,.y cocer,
El método permite garantizar un cierre hermético al aire y mejora la seguridad bacteriolégica.
FIGURA 2
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ANEXO

Atentamente manifiesto a usted que la fuente normativa de Ila
reciprocidad de la cual se deriva el derecho del solicitante para
reivindicar prioridad en el presente caso, #se encuentra:

a)

b)

c)

d)

En el Articule 2 del Tratado de Amistad y Comercio suscrito
el 14 de Marzo de 1908 entre Suiza y Colombia, que establece
la "Clausula de la Nacién mis favorecida".

Suiza, gque constituye uno de los paises signatarios de la
Convencién Europea de Patentes vigente desde el 7 de octubre
de 1977, convencién en virtud de la cual se expiden las
Patentes Buropeas, es uno de los palses respecto de los
cualea se ha solicitado la correspondiente patente (Soliecitud
No. (99/06726), tal como s8e desprende del texto de la
solicitud en relacién con la cual reclamo prioridad.

En el Articulo 2 del Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de
Propiedad Intelectual relacionados con el Comercio, del
Acuerdo por el cual se establece la "Organizacién Mundial de
Comercio (OMC)" suscrito en Marruecos el 15 de abril de 1994.
Este acuerdo fue. aprobado por el Congreso de Colombia
mediante Ley 170 de 1994 y por 1la Corte Constitucional
Colombiana mediante Sentencia (-137-95 de 28 de marzo de
1995, y entré en vigencia en nuestro pais el 30 de abril de
1995, 30 dias después de su ratificacién.

Dicho Articulo establece que en lo que respecta a las partes
II, III y IV del Acuerdo (referidos a la existencia, alcance
y ejercicio de los derechos de propiedad intelectual, entre’
otros) los Miembros cumplirén los articulos 1 a 12 y el
Articulo 19 del Convenio de Paris --el Articulo dgue
establece la prioridad de las patentes de invencién es el
Articulo 4.

En el Articulo 4 del mencionado Anexo 1€, Aapectos de los
Derechos de Propiedad Intelectual relacionades con el
Comercio, del Acuerdo por el que se establece la Organizacidn
Mundial de Comercio (OMC), el cual consagra el "Trato de 1la
nacién mids favorecida" para los paises Miembros del mismo.

En el Articulo 4 del Convenio de Paris, del cual ya era parte
Colombia en el momento en que se presentS la solicitud cuya
prioridad ahora reivindico, con 1lo cual se cumple la
reciprocidad exigida en el Artfculo 12 de la Decisién 344 del
Acuerdeo de Cartagena para con solicitudes provenientes de los
Paiges Miembros del Acuerdo de Cartagena.




ANEXO

El documento que acredita la calidad REPRESENTANTES LEGALES
en Bogotd de los doctores JOSE LLOREDA CAMACHO y/o ALFONSO
LLOREDA CAMACHO y/o JOSE ANTONIO LLOREDA para TODOS LOS
ASUNTOS RELACIONADOS CON LA PROPIEDAD INDUSTRIAL de la
sociedad peticionaria, que faculta a cada uno de dichos
abogados para actuar individualmente, se encuentra
protocolizado ante esa Divieién bajo el 'No.11.145. En
consecuencia, ruego a usted reconocer la
personeria de cada uno de dichos Representantes Legales para
actuar dentro del presente expediente, a fin de que
cualquiera de ellos pueda intervenir en cualquier tiempo

respecto de la sclicitud en &l contenida.

" LLOREDA
T.P. No. 10.784

CODIGO 231



RESUMEN OBJETO ¥ FINALIDAD DE LA INVENCION

La presente invencidn se relaciona a un método para
producir un producte alimenticio cocido congelado envasada
herméticamente en un recipiente (10) que comprende un
recipiente (11) y una hoja flexible (12) sellada sobre el

recipiente, el método comprende:

Llenar el recipiente (11) con una preparacién no
cocida del producto alimenticio (20),

Aplicar la hoja flexible (12) sobre la parte superior
del recipiente (11),

Expulsar el aire fuera del recipiente,

Cerrar herméticamente el recipiente, para formar un
recipiente que tiene un espacio de cabeza (50b) reducido, y
cocer.

El método permite garantizar un cierre hermético al
aire y mejora la seguridad bacterioldgica.

FIGURA 2
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METODO PARA PRODUCIR UN RECIPIENTE SELLADO PARA

PRODUCTOS COCIDOS EN HORNO O SIMILAR

DESCRIPCION .DE _LA INVENCION

La presente invencién se relaciona a la
manufactura de productos alimenticios que .son empacados
en recipientes herméticamente cerrados. Mas
particularmente, la .invencién se relaciona a productos
alimentigios congelados empacados en copas selladas o
recipientes similares, .para los cuales se regquiere una
coccidn del producto después de que el producto ha sido
depositado en las copas. .

Los productos alimenticios dulces congelados
tales. como flan, c¢réme brulée, pudin y similares.,
necesitan ser cocidos para alcanzar un grado adecuado
de textura y consistencia. En particular, los productos.
alimenticios comprenden proteinas tales como proteinas
de huevo y lacticas, las cuales cuando son sometidas a.
una etapa de coccidén .se gelatinizan para formar .un
praoducto. final que tiene una textura de . gel.
satisfactoria. Por lo general, en la produccion
industrial, 1la coccidén se realiza después de gque las
recipientes han sido llenados <c¢con una preparacidn
liquida sin cocer,. nc gelatinizada. La coccidn se

realiza en hornos en dende 1las temperaturas promedio



10

15

20

25

son de cerca de 90° C. En g¢general, la parte superior
del recipiente estd sellada con una hoja exfoliable de
sellado flexible.

Se experimentan dificultades cuando el
recipiente sellado es pasado al horno para su coccién.
La presidn dentro del recipiente se incrementa
dramdticamente debido a la dilatacidén de las moléculas
de gas dentro del espacio de cabeza del recipiente, que
tiende a deformar. el_ recipiente sellado a .un gradoc .que
puede finalmente dar .lugar a una explosién del empaque,
0 provocar un deterioro del sello vy posiblemente
filtracidn del producto alimenticio.

Una aproximacidén para reducir las riesgas
creados por la sobrepresidén interna durante..la coccién
ha sido dejar aberturas durante la coccibn, para
permitir gque .1l vapor de agua escape a} exterior.
Luego, el recipiente es herméticamente cerrado, y el
recipiente es enfriade. Otra aproximacidén ha sido
cocinar el producte sin la hoja superior, y luego
sellar la hoja superior sobre el recipiente después de
esto.

Ninguna de estas soluciones es realmente
satisfactoria, vya gque los riesgos de contaminacién
bacteriana han probado ser altos antes de gque el

producte finalmente sea herméticamente sellado en esta
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etapa de produccidén posterior. Efectivamente,. en el
caso en donde?se.hacen aberturas en la hoja durante la
coccidédn para liberar. presidn, entonces después de 1la
coccidén, el gradiente de temperatura crea un ligero
vacio dentro del recipiente qgque provoca gque el aire
entre al espacio de ..cabeza .del recipiente. ._La
contaminacidén bacteriana es dificil de prevenir, a.
menocs que se usen medios muy sofisticados para
controlar. la atmésfera ambiente alrededor de los
productos en gada etapa de .la.linea de produccién hasta
que las recipientes. sean sellados de manera
impermeable.

Or .1lo tanto, existe una .necesidad de proponer
una solucidn. simple y econédmica gque asegure que. el
producto alimenticio congelada. sea prepaiado
apropiadamente,.  es decir, los productos alimenticios

sean cocidos apropiadamente, y empacados herméticamente

Mmientras .se previene gue ocurra cualgquier. problema. de

contaminacidén bacteriana.después de esto.

El cbijeto de la presente invencién es
satisfacer estas necesidades. En. particular, Jda
presente invencién permite garantizar un cierre
hermético al aire y asi mejorar la seguridad
bacterigldégica. Resuelve el problema de contaminacién

proporcienande un empagque gque ya estd herméticamente
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lade durante la coccién. Para cestc, la invenci

i

(=

4]

e

livia el problema de la sobrepresidén durante la

f
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coccidn, y asegura. un cigrre resistente del recipiente.

Por lo tanto, puede ser obtenida una reduccién

significativa de. Llos recipientes defectuosos, y lea

calidad general de la produccién puede ser mejorada. La
linea de produccién. puede. ser. simplificada, .y. la fuer:za
laboral reducida. Como resultado, pueden ser hechas
reducciones. significativas an los costos. La.
simplificacién de la .linea de produccibén, por ejemplo,
incluye. la .posibilidad. de. ensamblar y sellar. de. manera
impermeable una pluralidad de copas en empagques
miltiples antes de. la coccidn en horno., Esto na era
posible por 1los métodaos convencionales, en .donde _las
copas no estaban. selladas durante la coccidn.. Par lo
general, el sellado final se hacia después de la
coccién en. el horno, y solamente después de. que. las.
empaques muiltiples podian ser preparados. Por empagues
miltiples se entiende un grupo de copas separadas
mantenidas juntas en un sobre-empaque de pléastico (o
eventualmente papel).

La presente invencién incluye un método para
producir un producto alimenticio cocido empacado
herméticamente en un recipiente que comprende un

recipiente y una hoja flexible selladea sobre el
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recipiente, el método comprende:
llenar el recipiente <c¢on una preparacidén no
cocida del producta alimenticio,

aplicar J1la hoia .flexible sobre la parte

superior del recipiente, y sellar parcialmente la hoja

flexible al recipiente mientras se deja al menos un
pasaje para que.escape. el gas,

comprimir ..al menas una porcidén de la hoja
flexible para proporcionar una porcién de deformacidn

cdncava y consecuentemente, provocar la expulsién del

.alire .fuera. del recipiente, a través del al menes uno

pasaje de gas,

cerrar .herméticamente el recipiente, para
formar yn recipiente gque tiene un espacio de cabeza
reducido,

calentar _el .recipiente para cocer el producto
alimenticio.

Se ha encontrado que reduciendo el espacio de

cabeza. es permitido. cocer subsecuentemente la

preparacidén de producto alimenticio a temperaturas
relativamente altas, sin riesgo de explosidon del
recipiente o© deteriorar el s$ello del recipiente. La
coccidn puede ser realizada mientras el recipiente esta
herméticamente sellado, lo cual tiene la ventaja de gque

no puede entrar aire adicional al recipiente. La
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reduccidén del tamafio del espacio de cabeza limita el
volumen de gas. qQque se va. a dilatar dentro del
recipiente durante .la coccidn a un nivel gque permanece
por debajé_de un volumen  critico.

También resulta..una. .simplificacidédn del proceso
y .de _la linea de produccidén, comparado a los métodos
del estado actual de la tecnologia en donde la
operacidén de <cierre se 1lleva a cabo antes de 1la
coccidén, y luego es completada después de la coccioén.
En la presente invencidn, el cierre de la tapa se lleva
a cabo solamente antes de la coccién en dos etapas, lo
cual permite asi simplificar grandemente el aparato vy
la linea de producciébn.

También debe ser notade que la deformaciédn
inicial de la heoja o tapa antes de aplicar 1la hoja
sobre la parte superior del recipiente no esté
contemplada como una solucidén satisfactoria para la

invencién ya que, en particular debido a un espesor muy

.pequefioc de la hoja flexible, provocaria problemas

delicados  para manipular la hoja sin deformar
accidentalmente .la forma cdéncava propuesta de la hoja.
Por lo tanto, .la invencidén resuelve este problema
proporcionando la deformacién de la hoja mientras la
hoja ya ha sido sellada parcialmente al recipiente. Por

le tanto, la hoja puede ser aplicada en una

//
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configuracién plana, Yy no se vuelve necesaria la
manipulacién de una hoja deformada. El sello parcial
también proporciona un medio de retencidén firme de la
hoja sobre el recipiente, mientras la hoja es
comprimida. No .hay .necesidad de emplear un soporte
especifico y medios de retencidédn para mantener la hoja
suficientemente .firmemente ..al recipiente mientras se
lleva a cabo :la. operacién de compresidédn. E1l método es
por lo tanto rentable, y reduce grandemente el tiempo
del ciclo de produccidén y la inversidédn en equipo de
herramienta.

En una modalidad preferida, sellar parcialmente

Jla. hoja comprende formar al menos una porcidn de sello

a lo largo de un borde del recipiente, mientras se deja
al menos un pasaje de gas formado por al menos una
porcién no sellada situada a 1lo large del borde,
adyacente a la al menos una porcién de sello. Por lo
tanto, se asegura que la hoja esté correctamente
posiciocnada vy ;i:memente mantenida durante 1la etapa
subsecuente de . compresién sin ningun riesgo de
descentrado de .la hoja. con.respecto al recipiente. Las
porciones no selladas son solamente de varias décimas a
varios milimetros, es. decir, de 0.5 a 5 mm. Las
porciones selladas preferiblemente cubren una longitud

periférica principal del borde del recipiente,

/2-
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preferiblemente, al menos 80 % de la longitud total.

Por una. preparacidén no cocida, nosotros
proponemos una .preparacién cruda que comprende
ingredientes que necesitan ser calentados para

modificar lal textura, .sabor .y/o color del producto
alimenticio final. En g¢general, las preparaciones no
cocidas de 1la _inuanciap Sson aquellas gque ..contienen
ingredientes _gelatinizables tales como proteinas de
huevo y/o .leche dgue .requieren .un calentamiento de al
menos 802 C durante cerca de.. 60 a 90 minutos para
alcanzar una pstructuna"de gel. .adecuada. .Bor supuesto,
las condiciones de operacidédn pueden variar, como una
funcién de la naturaleza .de los ingredientes, recetas,
proporciones y .especificidad . del producto alimenticio
final a ser preparado..

En una modalidad preferida, la hoja flexible es
comprimida por medio de medios de présién mecanicos.
Los ejemplos de los medicos de presidén mecanicos son
tales .como un pistdén o los egquivalentes técnicos. El1
uso de medios de presidn mecanicos presenta la ventaja
de éue el grado de deformacidédn puede ser controlado con
precisién por el control de la geometria y dimensiones
de los medios mecanicos.

En la etapa subsecuente de coccidn, el

recipiente cerrade herméticamente generalmente toma

/3
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lugar en un horno dedicado especificamente para este
propésito. La!coccidébn puede ser llevada a cabo en lotes
de recipientes .llenos o, alternativamente, de - una
manera continua, es. decir, .mientras los recipientes son
transportados, continuamente y _lipealmente. .por medios
transportadores. Las temperaturas de coccién en hornas
pueden variar .dependiendo del tipo .de producto
alimenticio, .recetas. o volumen a ser calentado, etc.
Sin emb?rgo, se considera que las temperaturas de
coccidn ﬁsuales estdn en el intervalo desde 80 a 100° C
durante cerca dg 1 a .2 horas en el contexto de la
presente invepncidn.

Después .de la coccidn, se lleva a cabo un
enfriamiénto rapide hasta que el producto alimenticio
alcanza temperaturas comprendidas entre 0 a 12° (,
preferiblemente de 4 a 8° C, que corresponden a las
temperaturas para la conservacién refrigerada de este
tipo de producto alimenticio. La conservacibédn del
producto es de varios dias a varias semanas, mas
precisamente cerca. de 21 dias. El enfriamiento
usualmente se realiza en un tunel de enfriamiento con
aire enfriado de chorro.

La invencioén también se relaciona a la

camhinacién del producto a@alimenticio cocido Y el

recipiente herméticamente cerrado. El recipiente
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comprende un recipiente y una hoja flexible sellada
sobre el recipiente, en donde el recipiente comprende
al menos una porcidén flexible que sobresale hacia el
interior,i la porcién flexible es capaz de deformarse
hacia el exterior con la acumulacién de presidn de gas
o vapar .interna que resulta - del Ealentamiento del
producto alimenticio en el recipiente cerrado.

La cqmbinacién_del recipientg'y su contenido es
unica en el sentido de: que el.recipiente esta disefiado

\ .

especifiéamente_.?para' sopertar las condiciones de
presiépﬁ{yﬁ'kgmberatura especificas para el producto
alimen€icio cobcido en horno tales como aquellas de la
invencidn.

En un aspecto .preferido "de la invencidén, 1la
porcién Lde. deformacién. es una porcidon de 1la hoja
flexible. La hoja tiene la capacidad de ser deformada

facilmente, ya. gque generalmente comprenderd materiales

flexibles tales como .aluminio o aleaciones de aluminio.

La..estructura deformada de la hoja ayuda a impartir una

reduccidén del espacio de cabeza del recipiente 1
consecuentemente, a. reducir los riesgos de explosidén o
detericore del sello de plastico. Ademads, se da a 1la
hoja cuando se deforma hacia el interior, una mayor
capacidad de deformarse en 1la direccidn opuesta, es

decir, hacia el exterior, bajo la sobrepresién creada

AN
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dentro del recipiente durante el .modo de coccidn en el
horno. Por lo' tanto, se le da al volumen de espacio de
cabeza 1la capacidad de incrementarse comparado a un
recipiente_convencianal. durante. el. modo de coccidn.

El producto .alimenticio .cocido de .la invencidn
son productos, alimenticios destinados a ser propuestos
como productos alimenticios congelados, particularmente
productos congelados no fermentados que requieren una
operacidén de coccidn gque confiere la textura final al
producto ., Los productos alimenticios congelados de 1la
invencién pueden ser postres dulces no fermentados que
camprenden huevo, yema de huevo o proteinas de huevo
tales como albiimina, leche o proteinas de leche, azucar
o substitutos de azucar, harina tal como harina de
trige u otra harina, aromas naturales ¢ artificiales,
colorantes, e11:.c:.._ Para. algunas espec&ialidades, piezas de
fruta o nueces, chocolate..o .salsa de caramelo pueden
ser agregados ventajosamente como inclusiones y/o
revestimientos .superiores. Los ejemplos de productos
alimenticios de acuerdo a la invencidén son el flan,
créme brulée, pudin tal como pudin de arroz, flan tal
como flan de caramelo, molde de crema, pay, etc. Estos
productos alimehticios dulces exhiben una vida de
anaqiel gue es muy./ corta y muy cercana a la vida de

anaquel de la leche, es decir, varios dias si se

76
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mantienen frios y alin menos si se mantienen a
temperatura ambiente. La coccidn de una preparacidn de
flan es necesaria  para lograr la coagulacion de 1la

albimina de huevo o 1la c¢oagulacién de otras varias

.praoteinas. Sin. embarqgo, la sobrecoccidén debe . ser

evitada, ya qpe-prouocazia la sinéresis de la albimina.
Generalmente, . la caccldén del flan se logra en hornos a
una temperatura en el intervalo desde 95 a 100° C
durante 1. a. 2.haras. La. coccidn también participa a la

pasteurizacidédn _del .producto alimenticio que comprende

.Angredientes sensibles bacterjoldégicamente tales como

huevo y leche.

La invencioéon sera descrita adicionalmente ahora
con referencia a. los dibujos anexos que ilustran una
modalidad preferida de la presente invencién.

La Figufa 1 muestra una vista en perspectiva de
un productoe final_de"la.invencién;

.la Figura 2 es un diagrama esquem&tico gque
representa las etapas del método para producir el
producto alimenticio envasado congelado de la
invencién{

la Figura 3 ilustra una vista del dispositivo

de sellado que aplica el método de la invencidédn en la

primera etapa;

la Figura 4 es una vista superior de parte del

77
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dispositivo de. sellado de la.Figura 1:

la Figura 5 ilustra una vista del proceso vy
aparato de selladq en. la segunda etapa;

%a.Figura 6 es _una uiéta.snperior de .parte del
dispasitivo de sellado de. la. Eigura 4;

la Figura 7 es una vista de seccidn transversal
del recipiente..lleno. después. del sellado y antes de la
cocciédn en horno;

la Figura 8 es una vista de seccidén transversal
del recipiente lleno durante la coccidén en el horno.

Como se .ilustra en la Figura 1, la invencidn se

..refiere..a. un recipiente 1Q que tiene la forma de una

taza o articulos similares, que contiene un postre
cocido en horno o un p;o@ucto alimenticio similar. EI1
recipiente comprende. un recipiente 11 preferiblemente
hecho de material plastico flexible en el cual es
depositadé la preparacién del producto alimenticio. En
general, el recipiente de plastico eété hecho de
polipropjileno usado por sus propiedades de resistencia
al calor y baja. transmisién de sabor desagradable al
producto alimenticio. El recipiente podria ser hecho de
otras resinas _tales como poliéster. El recipiente

también podria comprender aluminio o aleacidn de

. aluminio. Por ejemplo, podria ser un material laminado

de aluminio y pléstico. El1 recipiente puede tener un

7
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contenido de yarios gramos a .varios cientos de gramos,
Los recipient'e_a. de. contenide pequefio son generalmente
ensamblados en empaques miltiples, mientras que los
recipientes mas grandes son generalmente vendidos

separadamente, y estédn hechos de aluminio o aleaciones

.de aluminio. Los recipientes mas grandes tendrian un

contenido de Qfoducto.alimenticio de cerca de 300 a 600
gramos.

El. recipiente 11 de la copa estd cubierto por
una taéa 12 . que comprende una hoja flexible
herméticamente sellada sobre el borde o saliente 14
plano periférico del - recipiente. La hoja es
generalmente un material laminado plano gque comprende
una capa exterior hecha de hoja de aluminio gue tiene
un espesor en el .intervalo .desde 10 a 100 micras, una
capa intermedia de pintura de imprimacién, una capa
interna de plastico fusible extruido tal como
polipropileno; y opclonalmente una capa de impresién
externa. _La funcién de .la .pintura de imprimacidén es
principalmente promover .la adhesién de la capa PP
extruida a la capa de aluminio externa. Los ejemplos de
hojas flexibles o materiales laminados son agquellos
comercializados por “Lawson Mardon Morin” Dbajo 1la
referencia “FLEXALPEEL". El hecho de gque 1la hoja

flexible y el recipiente tienen el mismo material en
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contacto promueve .la .capacidad de sellado por calor

juntos. Sin embargo, los materiales a lo largo de 1la

linea de sellado 13 podrian <también ser diferentes,

siempre y cuando puedan. fundirse Jjuntos para formar un
sello sébélido. La copa, por ejemplo, podria comprender
un material de poliéster para al menos la linea de
sellado.

La Figura 2 ilustra el proceso de la invencidn.
El recipientes .es primero llenado <con una cantidad

dosificada de una preparacidén sin cocer fria de un

producto alimenticio antes .de la. gelatinizacidédn de los

ingredientes gelatinizables. El1 producto alimenticio
puede ser,. pér ejemplo, una. preparacién para un flan
tipico qgue comprende los siguientes ingredientes:
hueveo, azlcar, .leche condensada, emulsificadocr tal como
goma de xantqna ¥y ..salsa .de caramelo u otra salsa con
sabor.

El ilenado se hace a temperatura fria o
congelada. por una maquina de 1llenado tal como una
mégquina de llegado “HAMBA" bara copas preformadas.

En una; etapa subsecuente del método, el
recipiente lleno <c¢con la preparacidén sin cocer es
transferido a una wunidad de sellade, en donde el
sellado se realiza en dos etapas separadas. En primer

lugar, como se ilustra en las Figuras 3 y 4, el

20
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recipiente que incluye la preparacién sin cocer 20 es
colocada en pbsicidn.para recibir la hoja flexible 12.
La hoja gs”aplicada.adyacente al borde o saliente 14
plano del recipiente, mientras la boquilla caliente
superior 30 |, es movida .hacia abajo para sellar
parcialmente .par. calor la hoja al recipiente. La
boquilla comgrende un par de porciones 31 curvas
discretas que. sobresalen, que correspconden a la forma
del sello que va .a.ser obtenido entre el borde 14 y la
periferia.. de la  hoja. En. general, las porcicnes 31
curvadas horizontalmente son elementos de resistencia
para los cuaLés la temperatura estd entre cerca de 120
a 180¢ C: La hoja .12. permanece .substancialmente plana
mientras .se. realiza.el soldeo parcial. Por lo tanto, se
proporciona un espacio .de. cabeza 50a provisional
inicial, el ¢ual puede ser definido como el volumen

entre la superficie . superior 21 del producto

.alimenticio y la. superficie inferior 120 de la hoja o

tapa 12 .cuando descansa plana scobre la parte superior
del recipiente.

El sello de socldeo que resulta de la operacidn
se sellado se muestra en la Figura 4. Dcs porciones 40,
41 separadas de sello curvas estan formadas a lo largo
del borde 14 laferal del recipiente, las cuales estan

separadas por dos porciones cortas no selladas o

z21
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porciones libres 42, 43 que forman dos pasajes de gas
de varios milimetros. Debe entenderse gque la presente
invencidn también puede incluir variantes en donde méas
de dos parciones separadas de sello curvas estan
provistas a 1lo _largo del..borde 14 'del recipiente. Sin
embargo, se prefiere para garantizar una conexioén
fuerte de 1la Fapa_al_xecipienze.durante las operaciones
subsecuentes, que. el. sello cubra al menos 80 %,
preferiblemente 90 %.de.la longitud total del borde 14.

-La copa es sostenida en su lugar en un portador
33 durante tadas .las.. operaciones de sellado. El
partadar compiende aberturas o celdas 34 gque tienen una
forma complementaria .al ..menos a las porciones
exteriorges del recipiente, de modo que el recipiente
puede ajustarse apropiadamente en éste.

Las Figuras 5 vy 6 muestran 1las fases de
compresién y sellado subsecuentes. Después, la copa se
ha movido en incrementos en la direccidn horizontal de
una o mas etapas y se ha detenido, una segunda boquilla
superior 35 es movida hacia abajo en la vertical del
recipiente. El dispositivo 35 comprende medios 36 para
expeler aire del volumen interno del recipiente. Estos
medios son convenientemente medios de presién
mecédnicos, que forzan 1la hoja a deformarse hacia el

interior en un grado que crea una reduccién del espacio



10

15

“0

25

18

de cabeza inicial.. .Durante la compresidn, el aire
dentro del espacio de cabeza es forzado a salir a
través de las dos .porciones 42, 43 no selladas, dejando
asi un espacio de cabeza 50b reducido. Las porciones de
sello 40, 41 proporcionan un medio de sostén firme vy
posicianado.mﬁrecisamente de la periferia de la hoja,
mientras el centro de..la hoja es comprimido. Tal medio
de sostén firme no podria ser obtenido simplemente
apretandg los .hordes de la hoja sin riesgo de
descentrado de .la. haja con respecto al borde del
recipiente. El1 descentrado .ademAs provocaria un sello
defectuoso de la hoja, y riesgos de deterioro de sello
debido a variaciaones .de .la.anchura.del sello durante el
sellade. .

En el montaje .mecanico .para comprimir la hoja,
la boquilla 3% m&s particularmente comprende un miembro
360 de pistén central que . scbresale, que actua para
deiﬁ:mar.una.éo:cién de la hoja 12 mientras la boquilla
se mueva hacia .abajo. Las dimensiones del miembro de
pistdén dependen principalmente del volumen del espacio
de cabeza 50b final a ser obtenido y de las dimensiones
generales del recipiente. En general, se ha encontrado
que, para un espacio de cabeza inicial de cerca de 15 a
30 centimetros cliblcos, se requiere una reduccién de al

menos 10 %, preferiblemente 15 % en volumen del espacio
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de c¢abeza, P;ejeriblemente, el volumen del espacio de
cabeza es reducido tanto como sea posible, pero
mientras aplicando .las fuerzas de compresidédn por debajo
del limite de resistencia de. la. hoja 12 y el limite de
resistencia de .las.. porciones parcialmente selladas.
También se requiere atencidén para evitar el contacto
con el producto .alimenticio, .y .prevenir gque 1la hoja
deforme 1la superficie del producto alimenticio. <La
porcién céncava hacia el interior de la hoja puede ser
una porgién de esfera, o© puede tomar otras varias
formas posibles, como las formas piramidal, poligonal o
eliptica.

Debe notarse que los medios de presidén
mecanicos . podrian ser reemplazados por medios de
presién neumaticos. Por ejemplo, la deformacién
orientada hacia..el interior. de la hoja también podria
ser realizada por aire o gas..comprimido (no ilustrado).

El miembro de pistdédn de los medios de pfesién
mecanicos puede ser acoplado con medios 37 de sellado
adicionales unidos a la. boquilla 35. El sellado puede
asi ser llevado a cabo .inmediatamente después de que la
hoja 12 ha sido deformada por el miembro de pistén 360.
Los medios de sellado 37 estan presentes en la forma de
un. .par de barras calientes 38, 39, preferiblemente

elementos de resistencia discretos, gque hacen contacto

2
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con el Dborde .del. recipiente. en la regién de 1las
porciones libres 42, .43.. Las barras calientes son de
una temperatura. suficiente para provocar gue el

material termoplastico de la hoja y del recipiente se

fundan Jjuntes y proporcionen un sello después de

solidificar.

La disposicidén de los medios de sellado 37 es
tal que la terminacidén del sellado se 1lleva a cabo
después de que .ha .ocurride la deformacidén de la hoja
por el miembro de pistdn, para evacuar apropiadamente
el exceso de aire en el espacio de cabeza, cuando se
requiere. El1 miembro de pistén 360 puede ser, por
ejemplo, parte .del mismo .bloque que 1los medios de
sellado :37, como se ilustra. en la Figura 5, vy el
selladeo puede ser .llevado .a cabo mientras el pistédn

estd todavia en una posicidén compresiva inferior. En

una alternatiya (no .mostrada), el miembro de pistén vy

Jlos medios .de. .sellado pueden ser montados sobre un

distinto. portador o boquilla, de modo que la
deformacién y el sellado son aplicados en dos ciclos
separados.

El sello 45 gque se puede sellar y exfoliable de
plastico final es el resultado de un sellc c¢ircular
substancialmente continuo. El sello es un sello

exfoliable, mientras gque es suficientemente resistente
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para soportar la etapa de coccidén subsecuente. Esta es
una razdén gque la invencidén propone reduciendo el
espacio de cabeza, para .disminuir la.. presion en
consecuencia durante. 1la coccidn. En general, los
valores de resistencia. del sello estan entre 1200 vy
2150 gf/15 mm.

Como se -muestra en. la Figura 7, la parte
supericor del ..recipiente sellado experimenta una
deformacién cébncava .en. una porcidén 15 significativa de
la tapa 12. Esta deformacién deja menos volumen de gas
libre dentro del recipiente cuando estd herméticamente
cerrado. Como.se propone por la invencién, cuanto menos
volumen de gas, tanto menos dilatacidén del gas y el
vapor ocuyrriréd durante la etapa de coccidn posterior.

En otro aspecto de la invencién, el recipiente
puede ventajosamente comprender una parte inferior que
comprende al menos una .porcidén 16 de una forma convexa.
La _porcidén <convexa 16 tiene gque ser suficientemente
flexible para deformarse hacia el exterior cuando 1la
presidén interna se incremente progresivamente durante
la coccidén. Por 1lo tanto, la forma especifica de 1la
porcién 16 también participa a la reduccién de los
riesgos de explosidén o ruptura del sello durante la
coccidn.. La parte inferior del recipiente estd ademéas

diseflada para conferir una poéicibn estable cuando el

26
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recipiente descansa sobre una superficie plana. Para
esto, . las .pﬁredes laterales del recipiente pueden
extenderse hacia .abajo .para .formar un borde 17 inferior
en elevacidén en la periferia de la parte inferior. El
borde inferior. en elevacidédn .puede ser ya sSea una
porcidn periférica. continua. del recipiente, o]
alternativamente .formada de porciones discretas
distribuidas .2 lo largo de la periferia de la parte
inferior..

Como se muestra en. la Figura 8, durante 1la
coccién, ya que. el.. recipiente ha. sido hecho impermeable
al gas y al wvapor por sellado por calor, 1la tapa
flexible y la parte inferior flexible pueden absorber
el exceso de presidn deformé&ndose hacia el exterior o
“inflandose como balén”. Preferiblemente, el borde 17
en elevacidén sobresale substancialmente mas alla del
punto més bajo..de. la. porcidén flexible 16 cuando 1la
porcidn flexible. se flexiona hacia abajo durante 1la
coccién. Como se .explicdé previamente, la defeormacidn
impresa a la hoja 12 tiende a incrementar la amplitud
de . deformacién de. la hoja 12 en ambas direcciones
verticales. Por 1lo tanto, la hoja es hecha capaz de
deformarse una mayor amplitud hacia'el exterior como se
muestra en la Figura 8. Resulta de ambos, la reduccién

del volumen del gas y el incremento de la deformacién
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que la presidén dentro de la copa es minimizada
significativaﬁente. Las fuerzas de delaminacién
ejercidas sobre.el sello pueden .ser asi reducidas a una
magnitud por debajo de la resistencia a la ruptura del
sello. Por supuesto, .la reslistencia a 1la ruptura
variard depengiendo del material usado para formar el
sello y la .anchura del sello...Por lo tanto, .la
reduccién del espacio de cabeza tomard en cuenta los
valores de resistencia del sello, asi como también .los
valores fde resistencia de las paredes y la tapa del

recipiente. Debe..notarse que cualquier desalineacién de

la. tapa. can .respecta. al recipiente provocaria un sello .

débil y consecuentemente. un.mayor riesgo de deterioro
del sellg. El1 pre-sellado de la tapa a lo largo de una
longitud periférica .significativa del borde del
recipiente :reduce grandemente el riesgo de
desalineacién de la tapa. Los cdlculos Yy la
experimentacién para determinar la reduccién adecuada
del espacio de cabeza de acuerdo a los valores de
resistencia relevantes estdn dentro de las capacidades
de un experto en la técnica.

La operacidén de coccién subsecuente puede ser
llevada a cabo en. un horno o cualquier medio de cocciodn
adecuado. .Se han obtenido buenos resultados en un horno

estatico con aire caliente forzado. La coccidn puede

2
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ser llevada a caboc en lotes en un horno estéatico o,
alternativamente. de una. manera de transporte continua
bajo un tunel de aire caliente. forzado, por ejemplo. La
temperatura de coccién depende altamente de la
naturaleza del .producto .alimenticio a ser producido.
_Las temperaturas de. coccidédn normales en. el producto
estan en el igterualo-desde 80 24 95°.C durante al menos
1 hora.

La tapa u hoja deformada hacia el interior,

[
1

preferiblemente caombinada .. caon una. parte inferior
convexa ha probado dar .una .solucién apropiada a las
condiciones de acumulacidén de presidn y temperaturas
elevadas. E1l método elimina la segunda operacidén de
sellado .llevada a cabo anteriormente en los métodos
tradicicnales después de la coccidén en horno. Los
recipientes también pueden ser ensambladas en una etapa
inicial como empaques multiples, es decir, antes del
sellado. ¥ la coccidn.

.Se lleva a cabo el enfriamiento, lo que provoca
que 1la tapa _se flexiones ligeramente hacia abajo,

debido a un regreso a un ligero vacio.

.EJEMPLQO
Una serie de copas pequeflas de polipropileno,

de cerca de 90 gramos con un di&metro de tapa de 68 mm,

27
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diametro de la parte inferior de 48 mm y una altura de

50 mm se llenaron con un flan que tenia la siguiente

receta:

Huevo: 13.5 % por peso
Leche.: 51.5 % por peso
Azucar: 1 $ por peso
Leche condensada azucarada: 34 % por peso

las copas se sellaron parcialmente con una tapa

gue tenia . las siguientes. caracteristicas:

Impresidn: 3 g/m’

Hoja de Al (50 micras) 135 g/m’

Polipropileno coextruido 25 g/m?

Pintura de imprimacién 1.4 % por peso de la
tapa

Luego, las copas se comprimieron por el método
de la invencidén mientras se dejaba un espacio de cabe:za
50b de cerca de 18 cm’® y se completd el sellado final.
Las copas se cocieron luege en un horno estatico de
ajire forzado, a una temperatura del aire de 83-95° C
durante 2 a 2:30 horas, para alcanzar la textura
deseada en un horno estatico de aire forzado
comercializado por “Bernauer”.

Cada 20 minutos, se llevo a cabo una detecciodn
visual después de la coccidén en horno, lo cual reveld

que no hubo filtracién de flan.

3¢
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Después de la .coccidén, un pequefio porcentaje
(cerca de 10 %) de las copas no tenian expandida la
parte inferior, . pero todas las copas estaban
herméticamente selladas.

El enfriamiento.se llevd.a cabo disminuyendo la
temperatura a;8° C usando un tinel de enfriamiento de
chorro. Después del enfriamiento, cerca de 80 % de las
copas tenian el._ fondo flexiconado hacia abajo. Las tapas
estaban mads deformadas debido a un vacio interno méas

alto sobre la parte superior del producto alimenticio.
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REIVINDICACIONES
1. Un método para producir un producto

alimenticio cocido envasado herméticamente en un
recipiente gue comprende un recipiente y una hoja
flexible sellada sobre el recipiente, el método
comprende:

llenar el recipiente c¢on una preparacién no
cocida del producto alimenticio,

aplicar la hoja flexible sobre la parte
superior del recipiente, y sellar parcialmente la hoja
flexible al recipiente mientras se deja al menos un
pasaje para gue escape el gas,

comprimir al menos una porcidén de 1la hoja
flexible para proporcionar una porcidn de deformacién
cdncava y consecuentementce, provocar la expulsidén del
aire fuera del recipiente, a través del al menos uno
pasaje de gas,

cerrar herméticamente el recipiente, para
formar un recipiente Qque tiene un espacio de cabeza
reducido,

calentar el recipiente para cocer el producto

alimenticio.

2. Un método de conformidad con la

reivindicacién 1, en donde sellar parcialmente la hoja

2
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comprende formar al menos una porcidén de sello a 1lo
largo de un borde del recipiente, mientras se deja al
menos un pasaje de gas formado por al menos una porcién
no sellada situada a lo largo del borde adyacente a la

al menos una peorcidén de sello.

3. Un método de conformidad con las
reivindicacién 1 o 2, en donde presiocnar la hoja
flexible comprende comprimir 1la hoja por medio de

presidén mecéanica.

4. Un método de conformidad con las
reivindicaciones 1 2 o 3, en donde el espacio de cabeza

es reducido de al menecs 10 % en veolumen.

5. Un método de conformidad con cualguiera de
las reivindicaciones 1 a 4, en donde cerrar
herméticamente incluye completar el sello hermético de
la hoja al recipiente sellandec el al menos un pasaje de

gas.

6. Un método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 5, en donde la coccidn
comprende cocer en un horno a una temperatura

comprendida entre 80 y 100° C.
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7. Un método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 6, en donde -éste comprende un
enfriamiento subsecuente y mantener el recipiente del
producto alimenticio a una temperatura congelada

comprendida entre 0 a 12° C.

8. Una combinacidén de un producto alimenticio
cocido herméticamente envasado en n recipiente gque
comprende un recipiente y una hoja flexible sellada
sobre el recipiente, en donde e recipiente comprende
al menosluna porcién flexibl que sobresale hacia el
interior, la porcidén flexible es capaz de deformarse

hacia el extericor con la &dcumulacidn de presidn interna

de gas 0 vapor gue

n&aulha«*dﬁr‘“ealgﬂﬁimiento del

roducto alimenéiﬁ£§)en el recipiente cerrado.
9. La combinacién de conformidad «con 1la

reivindicacién 8, en donde la porcidén flexible es una

porcidén de la hoja flexible.

10. La combinacién de conformidad con 1la
reivindicacidn 8 o la 9, en donde la porcidn flexible
es una porcidén del recipiente.

11. La cpmbinacién de conformidad con

7/
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cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, en donde la
hoja es una hoja de aluminio que comprende una capa

interna extruida termoplastica.

12. La combinacidén de conformidad con la
reivindicacidén 11, en donde la hoja de aluminio tiene
un espesor comprendido entre 10 y 100 micras.

13. La combinacién de conformidad con 1la
reivindicacién 11 o] la 12, en donde la capa

termoplédstica estd hecha de polipropileno.

14. La combinacién de conformidad con
cualguiera de las reivindicaciones 11 a 13, en donde el
recipiente es una copa de plastico gue comprende un

material fusible a ia capa termopldstica de la hoja.

15. La combinacidén de conformidad con 1la
reivindicacidén 14, en donde la copa de pléastico

comprende polipropileno.

16. La combinacién de conformidad c¢on 1la
reivindicacién 14, en donde la copa comprende
poliéster,

17. La combinacién de conformidad con la

25
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reivindicacidén 14, en donde 1la copa es de material

laminado de aluminio y pléastico.

18. La combinacidn de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 8 a 17, en donde el
producto alimenticio se selecciona de flan, crema

flameada, budin, natilla, moclde de crema y pay.

36
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METODO PARA PRODUCIR UN CONTENEDOR HERMETICO PARA PRODUCTOS
ALIMENTICIOS COCIDOS AL HORNO O SIMILAR

REIVINDICACIONES :
1. Un método para elaborar un producto alimenticio cocido
empacado hérméticamente en un contenedor (10}, que

comprende un recipiente (11) y una lamina flexible (12)

sellada en el recipiente; el método consiste en:

llenar el recipiente {11) con una preparacidén del

alimento (20) sin cocer,

aplicar la lémina flexible (12) en la parte superior
del recipiente (11) y sellar parcialmente la lamina
flexible al recipiente (11}, dejando al menos un paso

para que salga el gas,

presionar al menos una porcién de dicha lamina
fiexible (12) para proveer una porcién de deformacibdn
cébncava (15) y en consecuencia, hacer expulsar el aire
fuera del contenedor a través de dicho al menos un

pasc de gas,

cerrar herméticamente el contenedor de modo de formar
un contenedor que tenga un espacio superior reducido

(50b),
poner a cocer el contenedor para cocer el alimento.

2. El método de reivindicacién 1, en donde sellar

parcialmente la lémina (12) consiste formar al -menos una
- )
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porcidén del sello a lo largo del borde (14) del
recipiente, y dejar al menos un paso de gas formado por

al menos una porcidén sin sellar localizada a lo largo

del borde adyacente a al menos una porcién del sello.

3. El método de la reivindicacién 1 o 2, en donde presionar
la lé&mina flexible (12) consiste en presionar la lamina

por medios de presidén mecanica.

4, El método de la reivindicacidédn 1, 2, o 3, en donde el

espacio superior es reducido al menos en 10% en volumen

3. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4,
en donde cerrar herméticamente incluye completar el
cierre hermético de la lamina al recipiente sellando el

al menos un paso de gas.

6. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,
en donde cocer consiste en cocer en un horno a una

temperatura entre 80 y 100°C.

7. Un método de cualguiera de las reivindicaciones 1 a 6,
el cual consiste en enfriar posteriormente y mantener el
contenedor del alimento a muy baja temperatura entre 0 y

12°cC.

8. Una combinacién de un alimento cocide vy empacado
herméticamente en un contenedor (10) que comprende un
recipiente (11) Yy una lémina (l2)sellada en el
recipiente, en donde el contenedor )10) comprende al
menos una porcién flexible (15, 16) que sobresale hacia

adentro; la porcidén flexible puede deformars

des Uricoeches
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10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

99/06726 - jun 00 Traductor

" fuera por la acumulacién de gas interno o presién de

vapor como resultado del calentamiento del alimento en

el contenedor cerrado.

La combinacién de 1la reivindicacién 8, en donde 1la
porcidén flexible es una porcién (15) de la lémina

flexible (12).

La combinacién de la reivindicaciétn 8 o 9, en donde la

porcién flexible es una porcién (16) del recipiente.

La combinacién de cualquiera de las reivindicaciones 8 a
10, en donde la lédmina (12) es una lamina de aluminio

que comprende una capa interna termoplastica extruida.

La combinacidén de la reivindicacién 11, en donde la
lamina de aluminio tiene un espesor entre 10 y 100

micrometros.

La combinacidtn de la reivindicacién 11 o 12, en donde la

capa termoplastica es hecha de polipropileno.

La combinacién de cualquiera de las reivindicaciones 11
a 13, en donde el contenedor es un vaso plastico que
comprende un material fusionable a la capa termopléstica

de la lamina (12).

La combinacidén de la reivindicacién 14, en donde el vaso

plastico comprende polipropileno.

La combinacidén de la reivindicacién 14, en donde el vaso

comprende poliéster.

A’M
edes Uincosches

Maria Merc

Res. Mo. T

-ﬂ? .\.._"n'“:slli"'.ll! i
]
s Juramentadd - 3

wuxwmwé

‘;;grzf
46



17. La combinacién de la reivindicacién 14, en donde el vaso

es un producto laminado de aluminio y plastico.

18. La combinacidén de cualquiera de las reivindicaciones 8 a
17, en donde el alimento es escogido entre crema, creme

brulée, pudin, flan, molde de crema y torta.
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The invention relateg ta the mamfacturing of food
products which are packagad in hermgtically closed conteiners,

§ More particularly, the inventzot'} concerns chilled £food
products packaged in sealed cups 4::.- similar containers for
whick a cooking of the product is ;Irequired after the product

has been filled in the cups
I

Chilled sweet foodatuffa such ‘a custard, créme brulée,
10 pudding and the like, need to be oked to reach a suitable
degree of texture and consistedcy In particular, the
foodatuffs comprise proteins such egg and lactic proteins
which when asubmitted to a cooking s: age galatinise to form a
final product having a patigfactory, gel taxtura. Generally,
15 in 4industrial production, cookingi{ 1s performed after the
containers have been filled with a “:Lqu:!.d non-gelatinigsed raw
preparation. Cooking is performed |in ovens where average
temperatures are about 90°C. 1In g‘aneza.l, the top of the
container is sealed with a flexible gpaling peelable foil

|
20 Difficultiea are experienced whep the sealed cantainer 1s

passed 1into the ovens for caoking. 1' The pressure ingide the
cantainer dramatically increases dualto dilatation of the gas
molecules within the head-apace of tjhe container which tands
to have the sealed contarner dafermeéd to an extent which can
25 ultimately lead to burating of th% packaging ox to cause
failure of the seal and paseibly seep%ge of the faod product.

One approach to reduce the rilLka created by interpal
overpresgura during ceocking has been [fo leave apertures during
cooking 8c as to permit tha water \#.paur to escape outsaide.

A0 Then, the container is hermetically |t1osed and the container
1p cooled Another approach has heen to cook the product
without the top foil, and then to Nave the top foil aealed i
onto the container afterwards.

T T -
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None of these golutiona are zeally satisfactory, aa the
risks of bacteraal contamination have proved to be high before
the product 18 finally hermetically sealed at thie later
production stage. Indeed, in the ca;'pe whers apertures are made

5 an the foil durang cocking for relg¢asing pressurs, then after
cooking, the temperature gradient: creates a glight wvacuum
inside the container which causeg &#ir to enter the head-space
of the container Bacterial ccnta’nmnation is difficult to
prevent unlese very aophisgticated Emeana for controlling the

10 ambient atmosphare are usad around ’the products at each staga
of the productaon laina until the qﬁ'nntainers are imperviously

gealed.

Therefora, there 18 & need "l:o propose a gimple and

economical solutaon which ensures the chilled foodstuff to be

18 properly prepared; i.e., the foodstuffs i1s properly cooked,

and hermetically packaged while preventing any problems of
bacterial contamination t¢ occur attémrds

The object of the present 1n1'rent:ion is to meet thege
needs In particular, the presept invention permits to
20 guarantee an airtight clogure- and &c to improve
bactariologacal safety It sclves th# problem of contamination
by providing a packaging which 1s already hermatically eealed
during cooking. For that, the xnventi!,on alleviates the problem
of overpressure during cooking and epsures a resistant closure
26 of the container

Therefore, a significant reduction of the defective
containers can ba obtained and the overall gquality of the
production can be improved Tha lproduction lina can be
simplified and the lahour forceaj reduced As a8 result,

30 significant cost raeductions can be mq'de. Simplification of the
line of production, for example, im‘:-.lud.ea tha pomgiblility of
assembling and ampervacualy sealing' a plurality of cups in
multi-packa before oven coocking. This was not pogsible by the
conventional methods where the cups| were not sealed during

35 cooking Generally, the final aealing was made after oven
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cooking and only aftar that the pmlti-packs could be prepared

By multi-packs it is maant a group of separata cups maintained
together 1n a plastic (ar sventually papar) over-packaging.

The present invention includes a wmethod of producing a
§ cocked foodstuff hermetically packaged in a container
comprising a recipient and a flexible foll smaled onto the

recipient, the method camprising

£illing the recipient with a nopn-cooked preparation of the

foodatuff,
10 applying the flexible f£oil on top of the recipient and
. partly eealing the flexible £foil to the recipient while
leaving at least one pasgage for gap to eacape,

preseing at least a portion pf said flexible foil to
provide a portion of goncave deformation and consequently,
1§ cauae air to expel out of the container through said at least

one gas passage,

hermetically cloesing the contpiner go as to form a
container having a reduced head-space,

cooking the container to cook the foodatuff.

20 It has bean found that by reducing the haad-space it is
permyitted to subsequently cook the focdstuff preparation at
relatively high temperaturea withouf risking bursting of the
containey or deteriorating the coatainex peal The cocking can
be performed while the container is hermetically sealed which

25 has the advantage that no further aiy can enter the containesr,
The reduction of head-space pize limits the volume of gas to
be dilated within the contalner during cooking at a level
which remains under a critical volume.

It also results a pamplification of the procese and of tha

30 production line compared to the state-of-the art mathoda where
tha closure operation is carried ocut befores cooking and then
completad after cooking In the present invention, the closure
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of the lid i1s only carried cut before cooking in two stages,
which mo permits to greatly ajmplify the apparatus and
production line

It must alsoc be noted that :.nit".:l.al deformation of the foirl

8 or lid bafore applying the foil on tep of the container ia not

cantemplated as being a @atisfactory amolution for the

invention as, in particular dus to p very low thickness of thas

flexible foail, it would cause delipate problems to manipulate

the foil without accidentally defq;ming the intended concave

10 shape of the foil Therafore, 4ha invention solves this

problem by providing the daformation of ths f£oil while the

folil has been already partly sdealed to the reeciplent

Therefora, the foil can be appliad in a flat configuration and

no manipulation of a deformed foil ip rendered necessaxry. The

16 partaal seal also provides a firm holding means of the foil

onto the recipient while the foil ig pressed. There is no need

to employ specific support and helding means to maintain the

foil sufficiently firmly to the recipient while the pressing

operation i1z carried out. The method ia therefores cost

20 effective and greatly reduces production time-cyecle and
investment an tool equipment.

In a preferred embodiment, partly sealing the foil
comprisas forming at least one portion of meal along a rim of
the recipient while leaving at leagt one gas passages farmed

25 by at Jleast one unsealed portion located along the rim
adjacent the at leaat ons portion o:' seal. Therefore, the foal
18 ensured to be correctly positio;'zed. and fairmly maintained
during the gsubsequant step of presping without any raisk of
off-centering of the foll with respe'et to the recipient. The

30 unsealed portions are only of asveral tenths to aseveral
millimetres, i.ea , 0 S to § min The .isealed portiona preferably
cover a major peripheral length af the rim of the racipient, ,
preferably, at least BO¥ of the total length

By a non-cooked preparaticn, we msan a raw prepavation
35 comprising ingredients which nsed to be heated in order to
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modify the texturs, tapte and/‘or colour of tha f£inal
foodatuff Generally, non-cooksd pieparationa of the inventicon
are those which contain gehtinisnil:le ingredients such as egg
and/oxr milk proteine which requirel a heating of at least go°C

§ during about 60 to 950 minyteg so Ln to raach a guitabla gel
atructure. Of course, the opezative conditions may vary as a
function of the onature of tihe ingrediants, recipasa,
proportions and specificity of the final £foodstuff to be
prepared. '

10 In a preferred embodimept, the ' lexible foil is pressed by
means of machanical prepsurs weans. BRExamples of mechanical
pressure means are gsuch as a pia\:o"a or technical equivalents.
The use of machanical pressure meh.m prepants the advantage
that the degree of deformation can 'be praecisely contxolled by

15 the countrcl of geomatry and dimgnsions of the mechanical
means :

In the subsequent step of cookill ., the hermetically closed
container generally takes place [in an oven specifically
dedicated for that purpose. Cooki can be ocarried out in

20 batchas of filled containers AF. alternatively, in a
continuous manner, i.e., while the c¢ontainers are continuously
and linearly convayad by couveiiyor meana. The cookaing
tempsratures 10 Ovens MAY VAry dq'pending upon the type of
foodatuff, recipas or wvolume to e heated, etc.. However,

25 usual coocking temperatures are con.q"dered. ranging from B0 to
100 ¢C during about 1 to 2 hours in :l:ha context of the presant

mvention.

After cooking, a rapid cooling:iia carried out until the

foodatuff reaches temperatures compjr-iaed batween 0 to 12 °C,

30 preferably, of 4 to 8 °C, correspapding to the temperatures

for refrigerated consarvation of this type of foed product

Tha conservation of the product is ¢f geveral days to several

weaks, more pracisely about 21 dayp Coolaing aip usually
performed in a cooling tunnel with blast coocled air.
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The invention aleo relates to the combination of the
cooked foodstuff and container as hermetically closed The
container compriseg a racipient and a flexible fo:l sgealed
onto the recipient wherein the m'nn:ainar. comprises at least

§ one flexible porticn which protrides inwardly, the flaxible
portion being capable of daforming outwardly upon accumilation
of internal gas or vapour pressurg rxesulting from heating of
the foodstuff in the closed container.

The cambination of the contarner and ity contents 18

10 unique 3in the penas that the 'container is gpecifically
designed to withatand the pressure and temperature conditionms
apec:‘xfic for the oven coocked Zfoodgtuff such as those of the

invention

In a preferred mspect of the invention, the portion of

15 deformation 18 a portion of the fiaxihle foil. The f£o0il has
the capacity to be esagily deformpd, aas it will generally
comprise flexible materiales such r'a.s aluminium or aluminium
alloy The deformed structure of the foll aids in imparting a
reduction of the head-space of the ¢antainar and consaguently,

20 in reducing the risks of bursting ror failure of the plastic
seal. Furthermore, it im given te the foll when deformed
inwardly, a higher oapacity to deform 1ipn the opposite
direction, 1 a , outwardly, under ' the overpressure created
inside the container during tha cpoking mode in the cven.

25 Tharefore, the volume of hend-ppacel ia gaven the capacity to
O increase compared ta a conventional container during the

cooking moda

The cooked foodstuff of the pnvention ars foodstuffs
intended te be proposed as chilled, foodstuffs, particularly

30 non-fermented chilled products t,!'.ut require a cooking
operation which confera the final tekture toc the product. The
chilled foodatuffs of the invention may be sweet non-fermented
desserts comprising egg, egyg Yyolk pr egy proteins such as
albumin, milk aor milk proteins, sugar or substitutea of sugar,

35 flour such as wheat flour or othar £flour, artaficial or

-

[ ¥ 1
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natural aromas, colorants, ete., For some specialities, fruit

er mit paeces, chocolate or casamel canc be advantagsounly

added as inclusiona and/or toppipgs. Examples of foodstuffsg

according to the invention ara custard, cr2me brulée, puddings

§ bsuch as rice pudding, flan such ag caramel flan, crasam mould,

pPie, etc These sweet foodatuffs axhibit a shelf life which is

very ehort and wvery clofe to the shelf life of milk, i e.,

geveral days if Kkept c¢old and even less 1f kept at room

temparat:ure,{, Cocking of a cuatard preparation is necessary to

10 achieve agg albumin coagulation ©or other various proteins

coagulation. However, overcacking mpst be avoided, as it would

cause the syneresis of albumin Ganerally, cooking of custard

‘ is achieved in ovens at a temperature ranging from 95 to 100°C

durrng 1 to 2 hours Cooking alse ©participates to

16 pasteurisaticn of the foodatuff 'which comprises pgensitive
bacteriological ingradisnts such as iegg and milk.

The invention will now ba further described with reference
to the accompanying drawings illustrating a preferred
embodiment of the present anvention.

20 FIG. 1 showsa a perspective view of a final product of the

invention;

FIG. 2 18 a schematic dxagram depicting the ateps of the
mathod for producing the chilled packaged foodstuff of tha

invention,

25 FIG 3 allustrates & view of the sealing device applying
the method of the invention in the fikst atage;

FIG, 4 18 a top view of part of tha sealing device of FIG.

FIG 5 illuatrate a view of the psealing process and
30 apparatus in the second stege;

FIG 6 is a top view of part of the sealing device of FIG
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1
b

FIG 7 18 a crocas-pectional view of the filled container
after sealing befores oven cooking;,

FIG 8 18 a crosg-sectional view of the filled container

during ovan cooking.

5 As illustrated in FIG. 1, $he invention refers to a
container l0 having the foym of aicup or samilar items which
contains an oven-cooked demsert on samilar food product, The
container comprises a reciplent 11 preferably made of flexible
plaatic materasal in which the feodq!‘:uff preparation ia filled.

10 1In ganeral, the plastic recipiem:'} is made of polypropylene
used for its properties of heat resglistance and low off-flavour
tranamaasian to the foadatuff, The lrecipiant could be made in
othey resans such as polyester. 'EThe raecipient could also
comprige aluminium or aluminium al]i'f:y. For instance, it could

16 be an aluminium and plastac lnm:l.nai:e: The recipient may have a
content of sevaral gramm to save:a‘h bundreds grams The low
content xecipients ars generally Ea.aaenmled in nulti-packs
whereas the biggesr racipients are 'genarally feparately aold
and are made of aluminium ox alupinium alloya. The bagger

20 zecipienta would bave a foodatufrf c@n:am: of about 300 to 600

gr ams . ]

1

The recipient 11 of the cup 38 covered by a 1lid 12
compriming a flexible £foil hemktically sealed on the
peripheral flat edags or rim 14 of é‘he racipient. The foll is

25 generally s flat laminate cmnpria!.:"g an outer layer made of
aluminium f£oil having a thicknesa ) ranging from 10 to 100
micrometers, an intermediate primex :_'Layer, an extruded fusible
plastic inner layer auch as polyprdpylene and optionally an
external printing layer The !unctioila of the primer is mainly

30 to promote adhesion of the extruded iPP layer to the external
aluminium layer. Examplas of tlaﬂh]ﬁa folls or laminates are
thoase commercialised by "Lawson I\eran Moxan" under the
raference "FLEXALPEEL", The fact that the flexible foil and
the recipient have the sams material]l in gontact promotes the

35 capacity of heat gsealing together However, the materials '
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along the gealing line 13 could also be different provided
thay can melt together to form a solid seal. The cup, for
inatance, could comprise a polyeatpr material for at least the
sealing line

5 FIG, 2 illustrates the proceas of tha invention. The
recipient ip first filled with a matered amount of a cold raw
preparation of the foodatuff befocre gelatinisation of the
gelatinisable ingradienta The foodgtuff can be, for instance,
a preparation for a typical custard comprasing the following

10 ingredients. egg, sugar, condensed milk, emulaifier such as
xanthan gum and caramel sauce or other flavoured aasuce.

The £illing is made at cold or chilled temperature by a
£1lling wachine such ap a “"HAMRA" £illing machine for

pxeformed cups.

15 In a subpeguent stage of the method, the racipient as
fi1lled with the raw preparation is transferred in a sealing
unit whers the sealing is performed in two sepaxate steps.
Firastly, as aillustrated by FIG. 3 and 4, the recipient that
includes the raw preparation 20 4ip placed in position te

20 receive the flexible fail 12 The £qil is applied adjacent tha
planar edge or rim 14 of the recipibent while an upper hot die
30 is moved downwardly to partially ‘heat seal the foil to the
recapient The die comprises a palr of discrete protruding
arcuate portiona 31 corresponding tq the shape of the seal to

25 Dbe obtained between the edge 14 and the periphexy of the feil.
In ganeral, tha horizontally arcuated porticna 31 are
resigtance elementa for which the tefperature is between about
120 to 180 °C The foi} 12 remains subatantially £lat while
partial welding ia carried out. Therefore, an initial

30 provisicnal head-gpace 50a is providéd which can be dafined as
the veoluma between the upper surface 21 of the food product
and the lower surface 120 of the foil or lid 12 when resting
flat on the top of the contaaner. |

The weld seal resulting from the sealing operation ias -
35 shown in FIG. 4. Two separate arcuate seal portions 40, 41 are .
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formed along the side edge 14 ﬁf the recipient which are
geparated by two short non-sealeqd portions or free portions
42, 43 formang two gas paspages ,0f several millimetres It
should be understocd that the pYesent invention might also
§ ancompasa variants where more t two portions of msaaled are
provided along the edge 14 of the recaiplent. However, it is
preferrad in order to guarantee a f§trong connection of the lid
to the recipient during the subskquent operationg that the
seal covers at least B0V, preferab]i 90% of to total length of

10 the edge 14 |

The cup ie held an place in o carrier 33 during all the
sealing cperations. The carrisr compripes opemings or cells 34

havang & shape complementary to aj‘ least outaide portions of

the recipient so that the recipient ican f£it properly in
1

15 FIG. 5 and & show the presasl and subsequent sealing
phases, After, the cup has ipcrementally moved in horizental
direction of one or wmore ateps and gtopped, a second upper die
35 is moved downwardly at the wvertical of the container. The
device 35 comprises meana 36 for felling air of the intermal

20 volume of the recipient. These! means are coaveniently
mechanical pressurs meansa which florca the foil to deform
inwardly to an extent which cxreates |p reductiorn of the inatial
head-gpace During compresaion, thefarr inpide the bead-pgpace
18 forced to expel through the two xi'}:n-sealed portiona 42, 43,

28 leaving so a xeduced haad-apaca 50h{ The seal perticns 40, 41
provide a firm and precisely poasitipned holding meana of the
periphexy of the foil while the centre of the foil is prassed
Such a fiym holding means could not be obtained by saimply
Bqueezing tha edgea of the foil tTwithcut cviaking an off-

30 centraing of the foil with remspect to Ii:he rim of the recipient.
Off-centring would further cause de%active seal of the foal
and risks of failure of the seal due ito variations of the seal

width during sealing |

In the mechanical aspembly for pregsing the foil, the die
35 35 more particularly comprises a d}z.ntra.l protruding pagton

|
10 l
|
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member 350 whaich acte in defom:.:i;g a portion of the foil 12

while the die moves downwardly. The dimensiona of the piston

member wmainly depend upon the voln!.tme of the final head-aspace

50b to be obtained and upon the) overall dimensions of the

§ container Generally, it haa been;found that, for an initial

head-space of about 15 to 30 cubicicentimetres, a reduction of

at least 10 %, preferaply 15% in lvoluma of the head-space is

required. Preferahly, the wvelume dlt head-space ia reduced ag

mich as poseible but while applyjng ths compression forcee

10 below the strength lamit of the foi{!l 12 and tha gtrength limat

of the partial sealed portions Ar.la‘.ent:.on is also reguired to

avaid contact with ths foodstuff l"r.nd prevent the foil from

deforming the surface of foodatuff. The inwardly coocave

. pertion of the foll can be a pordian of sphere or may take

15 other various poasible shapes 13 pyramidal, polygonal or
elliptical shapen, '

4

[
It must be noted that the me:hn;hucal pressure means could

be replaced by pneumatic preasure ll me2ans. For instance, the
inwardly oxiented deformation of jthe foil could be also

20 performad by compressed air or gaer (pot illustrated)
]

The piston menber of the mchnn::i.cal Pressura maans may be

couplad with additional aealing man.g'im 17 attached to the dae

35 Sealing can be sec carried out kmediat:ely after the foal

12 has besn deformed by ths pn.ntori'l member 360. The pealing

25 meana 37 aras present in the farm of a pair of hot bars 28, 35,
preferably discrets ypepistance alev?lenta. which contact the
sdge of the container in tha region:of the frea portions 42,
43 The hot bars are of a temperaturp sufficient to cause the
thermoplastic of tha foilil and af,i. the racipient to malt

30 together and provide a seal after tolir.difying

The arrangement of the sealing! meaans 37 is such that
completion of the sealing is carried |out after deformation of -
the foil has occurred by the piston ‘.lmember 8o aa to properly
avacuate the axcess of ailr in thél head-spacs, ap it ab

35§ reguirad The piston membsr 360 may lﬂe, for inastance, part of

Sl ==

1" '
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the same bloc as tha sealing means 37 as illustrated in FIG. 5
and the aeeling can bas ocarried out while the pieton 1s atill
in a lower compressive positiop. In an altarnataive (not
ghown), the piston member and the &saling means can be mountad
§ on a distinet carrier or die ao :i'h.at deformaticn and sealing

are applied 2n two geparate cycles,

The £inal plastic sealable a.z:id peelable seal 45 {9 the

regult of a continuous substantially circular seal. The seal

18 a peelable sesal while it i.s= sufficiently rasmystant to

10 withetand the subsacquent cocking ftap. This is a xreason the

anvention proposes by reducang the head-gpace to lower the

prepgure accordingly during the coq‘kxng In general, strength
valueg of the seal are hetween 1200 to 2150 gf/15 mm.

As shown ia FIG. 7, the top of the sealed containex

15 experiences a concave defaormation :m a significant portion 15

of the lid 12. Thas deformation leaves less free gas volume

inside the container when hermetically closed. As inteaded by

the invention, the less gag volum& the less gas and vapour
dilation will occur during the 1aterl cooking stage

20 In another feature of the invention, the recipient may
advantageoualy comprise a bottom con?priaing at least & poxtion
16 of a convex shaps The convex portion 16 has to be flexaible
enough to deform outwardly when the internal praagure
progressively increases during cooking Therafore, the

28 specific shape of the portion 16 mleo participates to the
reduction of the risks of burgting q;r gealing breakage during
cooking. The bottom of the recipient is further designed to
confer a stable popition when the rq'bip:.ent rests on a planar
surface. For that, the gide walls ofl the recipient may extend

30 downwardly to form a lowar raisaing edgas 17 at the periphery of
the bottom. The lower raimsaing adge can bes either a continuous
peripheral portion of the recipient of alternatively formad of
discrete porcions distributed along the periphery of the !
bottem.

—

12
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As shown in FIG., 8, during cooking, a8 the containey has
baen made impermeabls to gas and vapour by heat gsealing, the
flexible 1lid and flexible bottom can absorb the excess of
pressure by deforming outwardly or "ballooning®. Preferably,

S the raiming edge 17 protrudes subgtantially beyond the
lowermost point of the flaxible portion 16 when the flexible
portion bends down during cooking As previously explained,
the ampreased deformation te the fgil 12 tends to increape the
amplitude of deformaticn of the foil 12 in both vaertical

10 direction. Therefore, the foil 18 made capable to deform a ,
highsr amplitude outwardly as shown in FIG 8. It xesults from
both the raduction of gag volume and increase of deformation
that the pressure inmide the cup s significantly minimised.
The delamination forcea exarted on the seal can so be reduced

15 to a magnitude below the Fupturs atrength of the geal. Of
¢course, the zrupture atrength will vary depending upon the
matarial useed in forming the seal and the width of the seal.
Therefore, the reduction of the head-space willl take inte
account the satrangth valusa of the geal as well as the

20 strength values of the walls and lid of the container It must
be noted that any mismatching of the 1lid with respect to the
raciplent would causa a weak seal and conssguently a higher
risk of failure of the peal, The pre-sealing of the lid along
a pignificant peripheral length of the rim of the recipient

25 greatly reduces the riak of wmismatching of the lid., The
calculations and experimentation in determining the guitable
reduction of head-space according to the releavant strength
values are well within tha ghilitiss of one skilled in the

art.

30 The pubsequent cooking opsratiorn can be carried out in an
oven or any suitable cooking means. Good results have bean
obtained in a ptatic oven with forced hot air. Cookaing can be
carried out in batchea in a static oven or, alternatively in a
continuougly conveying manner under a forced hot aix tunnel,

35 for instance The cooking temperaturs highly depends upon the
nature of the food product to be produced Normal cookang ‘

13



> JeatFax MB30 Pagina 18 ; ]

+41 21 8242880
NOB37

NESTEC VEVEY PRTENTS @821 9242689

ontvangen 10/ 8/99 15 37 P 18/28—-—

1@ SEP 1999 15 5@

tamparatures in the product range from 80 toc 98 °C during at
leaat 1 hour

The inwardly deformed lid or fboll prefarably combined with

a convex bottom has proved to give an appropriate solution to

§ the conditions of Dbuild-up of pressure and elevated
temperatures. The method elimigatas the second sealing
operation formerly carried ocut in traditional methods aftexr

oven cooking. The containers can also be assembled at an
earlier atage as wmulta-packs, 4 e., before sealing and

10 cooking

Coclang is carried out which pauses the lad te slightly
bend down due te a return to a slight vacuum

EXAMPLE:

15 A sgeries of small polypropylefe cupe of about 50 grams
with a lid diametear of 68 uwm, bottom diameter of 48 mm and

height of 50 mm have beepn filled with a custard having the

fcllowing recips.

Bgg: 13,5 by waight
20 Milk: 51,54 by weight
Bugar 1% by weight

Sugared condensed milk: 34% by weight

The cups were partly asealed with a 1id having the
following characterigtica:

25 Printing 3 g/m?
Al foil (50 microns) 135 g/nf
Coextruded polypropylena 25 g/m?

Primer 1,4% by weight of the 1lid.

14
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Then, the cups were presged by the method of the
invention while leaving a head-spage 50b of about 18 om' and
final sealing was completed. The cupa were then cooked in
static air-forced oven At air tempeyature of 93-95 4C during 2

§ to 2.30 hours to reach the depired texture in an aar forced
atatic oven commercialised by "Barnaper".

Every 20 mainutes, a vipual detaction was carried out after
oven cacking which revealed no leak 6f flan.

After cooking, a small parcentage {(abhout 10 &) of the cups .
10 had not expanded the bottom, but all the cups Wwere
hermetically aealed.

Cooling was carried ocut by decreasing temparature to 8°C
using a cooling blast tunnel After coocling, about 50% of the
cups had the bottom bent down. Lids were more deformed due to

15 a higher intexrnal vacuum on the top of the foodatuff

15 |
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1 A method of producing a co+ked foocdstuff hermetically
packaged in a contaimer (10) comprijing a recipient (11) and a
5§ flexible £foil (12) sealed cnto fhe racipient, the method
compriaing :
!
£1lling the recipient (11} with a non-cooked preparation
of the foadstuff (20},

applyang the flexible foil (:I.zi'r on top of the recipient
10 {11) and partly sealxng tha £} le foil to the racaipient
(11) while leaving at least cne paaalhge for gaa to escape,

prepsing at least a portion of ba:.d flexible foil (12) te
provide a portien of canaave-} deformation (15) and
consequently, cause air to expel au‘.’: of the container through

15 sald at least one gas passage, ,'

hermetically <¢losing the conqL:.ne: Bo as to form a

container having a reduced head-npacé (S¢h),

l
cooking the container to ccok thﬁ: foodstufs.
|

"

20 2 A method of claim 1, whoreill partly sealing the £foil
comprises partly esaling the £foil :x:.z) comprises forming at
least one portion of peal along a §im (14) of the recipient
while leaving at least one gas paaan‘}ge formed by at least ans
unsealed portion located along the ﬁ:im adjacent the at least

25 ome portion of seal.

3 A method of ¢laim 1 or 2, wh-%-ein preasing the flexible
foil (12) compripes pressing the foil by means of mechanical
prassure means !

i
i
16 !
|
E
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4 A methed of claim 1, 2 or 3, wheysin the head-apace is
reduced of at least 10% in volume, i

5 S A method of any of claimas I to 4, wherein hermstically
1
closing includes completing h.emeq:.c gaaling of the foill to
the recipient by sealing tha at least one gas passage.

6. A method of any of claimg 1 to S, wherein cocking

10 comprises cooking in an oven at t mperature comprised between
B0 to 100 °C ,

1

F
L

7 A method of any of clajms lito 6, wherein it comprises
subsequent cooling and keaping o foodatuff container at
15 chilled temperature comprxised batweepn 0 to 12 °C.

8. A combipation of a cocked Hoodatuff hermetically
packaged in a container (10) compri ':.ng a recipienc (ll1l) and a
flexible £foil (12) sealed omto e recipient wherein the

20 container (10) comprises at least flexible portion (15,
16) which protrndes inwardly, thé {lexible portion being
capable of deforming outwardly upan accumulation of intermal
gas or vapour pressure resulting Ern'in heating of the Eoodstuff
in the clcosed container.

25 J

2. The combination of claim (8, wherein the £flexible
portion is & portiom (15) of the fledible foil (12).

17
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10

16

20

10, The combination of claim
pertian ie a portion (16) of the x

or 9, wherein tha flexable
iplent.

—— - --%_m

11. The combination of any oflklaima 8 to 10, wherein the
foil (12} is an aluminium £foil |comprising a thermcplastic
axtruded inner layer.

12 The combination of claim ill, wherain the aluminium
fo1l hams a thickness comprised batween 10 and 100 micrometers.

e

13. Thes combination of clai? 11 or 12, vherein the
tharmoplastic layer i1s made of polypropylene.

14. The combination of any of ciaims 11 te 13, wherein the
containsr is a plaptic cup comprishng a material fusible ta
the thermcplastic layer aof the foil klﬂ)

[
i

15, The combination of claim 14, wherein the plastic cup
comprises polypropylene ’

16. The combination of claim 14, wherein the cup comprises

polyeatey. i

|

17. The ocombination of claim
laminate of aluminium and plaastic

4, wherein the cup is a

18 i

Ad
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18 The combination of any of claims B to 17, wherain the 1
foodstuff i1a chogen among custayd, créms brulée, pudding,
flan, cream mould and Pie '

e

- da e
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ARSTRACT

The invention relates to § method of producing a chilled
cookad foodatuff hermetioally packaged in a container (10)

compriaang a yacipient {11) and a' flexible foil (12) sealed
5§ onte the recipient, the method compflsing

£illing the recipient (11) with a non-cooked praparaticn
of the focdetuff (20),

applyang the flaxible foil (13) on top of the recipient ‘
(11), '

10 expalling air outside the conta:iner.

hermetically closing the container 8o as to form a
container having a reduced hesd-ﬂpat;h (50b) and cooking.

The method permits to guarantel an airtight closure and
improve bacteriological safety. '

15
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PATENTE DE INVENCION [ / MODELO DE UTILIDAD[ |

Nombre e identficacion del Solicitante ( i ) [‘1/
Nombre e identificacién del Inventor ( 1)

Titulo 0 nombre de la Invencién L 41 ) [/
Descripcion \ A )

Reviadicaciones ( 3 A )

[
Resumen (5 ) [ /
u/

Comprobante de Page { 2~ )

COMPLETA | ,1/ ' INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ |

\ Nombre e identficacidn del peticionano . []
+ Nombre e 1dentficacidn del inventor o disefiador []
» Indicacton del género de productos para los cuales debe utilizarse []
« Representacion grafica {]

COMPLETA

[]

Comprobanie de pago

INCOMPLETA [ ]

Firma Respo:(?m’

———
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N SUPERINTENDENCIA
@‘ DE INDUSTRIA
Y COMERCIO

INFORME DE PROTOCOLO

Expediente oo-ss772

Fecha: 6 _de septiembre del 2000 .

Se certifica que:

Desde fecha 5_de septiembre de 1986 .
del folio 51.235 al folio 51.239_  del
libro de Protocolo N2 171 . obra el poder
NQ 11,145 conferido por SOCIETE DES

PRODUITS NESTLE S.A.

domiciliado(a) en VEVEY - 3SUIlZa

al doctor JOSC LLOREDA CaMACHO, ALFONSO

LLOREDA CAMACHO y/o0 JOSE ANTONIO LLOREDA

- -
~

Representante en Santafé de Bogoti D.C. Los

mismos

Facultad para desistir SI -

Revisado,

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5° vy 10°
Conmutador 334 1221-2-34
Fax 281 3125
Santafé de Bogotd, D C - Colombla
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SiEsEs,

Y COMERCIO ?/

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 00-66772
Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art 21 de la Decision

344 se determind que esta solicitud de Patente de Invencion:

SI[ ] NO [ x'} NO APLICABLE [ ] Presentd los poderes necesarnos en
forma correcta (Decision 344, art 14-a)

Si[x ] NOJ[ ] NO APLICABLE[ ] Acredité, en forma correcta, la
existencia y representacién de la persona juridica solicitante
(art 14-c de la Decisién 344, hiteral g) del art 4 del Decreto
117/94)

SI{x1] NOI[ 1 NO APLICABLE [ ] Presentd, en forma correcta, el
comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida
(art. 135 de la Decision 344 y la Resolucion 02 del 4 de Enero
del 2000)

Si[x ] NO[ ] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Relvindicé prioridad, dentro del
plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenio de Paris

Si[x] NOT[ ] NO APLICABLE [ ] Presenté copla, certificada su
conformidad por la Administracién que recibio la solicitud de la
cual revindica priondad, al momento de radicar la solicitud !
nacional

Si[x] NOJ[ ] NC APLICABLE [ ] Present6é la traduccion del capftulo
rervindicatono de la solicitud de la cual se reivindica pnondad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris, Concepto 5 de enero de 1999
SIC)

-

\\SI [ ] NO[x ] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS
6BSERVACIONES * Con el fin de reoonooer personeria al abogado que presenta la
solicitud, es necesano que se allegue fa sustrhucion del poder, otorgada por quien aparece
como apoderado principal Lo antenor de’conformidad con el articulo 66 del Codigo de
Procedimiento Civil

/’ -
-

"~ En consecuencia, se conceptia que esta solictud

Si[ ] NOIX] Se ajusta a los aspectos FORMALES indicados en la Dacision
344 y por tanto,
SIi{ ] NO[X] Se recomlenda PUBLICAR el extracto correspondiente

-Bogota, D C, 6 de septiembre del 2000

EXAMINADOR JURIDICO.
202022

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-34
Fax 281 3125
Santafé de Bogoti, D C - Colombla



/
FOLIO no. @'7
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES Grg

"PUMFR,  EXAMEN DE FORMA
EXPEDIENTE no, O0066MZ,

CONCEPTOTECNICOno: Y (S .

1) en
CLASIFICAGION INTERNACIONAL DE PATENTES : BGSBY0f hZ3LIho J BGSDA)B

Practcado i examen de acuerdo lo establece el Art. 21 de la Decisidn 344, se determund que ia presente
solictud de patente de Invencion:

siMINo O Contene Ia identficacion cormecta del inventor (Art. 8, Art 13-a)
sitinod Contiene la identificacion correcta del solicitante (Art. 13-a)

SIINO[J  Conbene el resumen con el obyeto y finahdad de Ia invencibn en forma correcta (Art 13-
€)

SIMINno D Contene el ttulo 0 nombre de la invencidn en forma correcta (Art. 13-b)
SININO[J  Conteneladescpcion clara y completa de Ia invencion (Art. 13-c)

SI NOD Contene los dibuos comectos (Art. 14-c junto con el iteral d) del Art 4 del Dio 117 del
94)

SIFINO ] Contene las umdades de medida en el sisterna exigido (Art. 14-c junto con el Dio 3464
del 26 de diciembre de 1980)

SI d No U Contiene una o mas remndicaciones, en forma correcta, que precisen la matena para la
cual solicita proteccidn mediante la patente (Art. 13-d)

SI&'NOD Contene el extracto de acuerdo con el Iiteral ¢) del articulo 4 de Dio 117 del 94

s10 Nob Contlene el arte final de! dibuo caracteristco de acuerdo con &l fiteral ¢) del arbculo 4 y
el articulo 27 del Oto 117 del 94

QI l'_"l NO [j Contiene la taneta de archivo temético (forma P-104) en forma correcta (Art. 14-c junto
con el Iteral b) del Art. 4 def Dto 117 del 94)

SI é No Contiene la taneta de archivo de propietanos (forma P-105) en forma comecta (Art. 14-c
junto con el iteral b) del Art. 4 del Dio 117 del 94)

s1CINO 5“ CUMPLE CON LOS REQUISITOS DE FORMA
OBSERVACIONES Y OTROS SI él NO LA vernojars) anexa(s)

EXAMINADOR TECNicO . 202014

Santa Fo do Bogath, 0.6, €8T 1 42000 .

-



DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PATENTES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE No. 00066772

TITULO: METODO PARA PRODUCIR UN RECIPIENTE SELLADO PARA PRODUCTOS
COCIDOS EN HORNO O SIMILAR.

CLASIFICACION INTERNACIONAL DE PATENTES : B 65 B 1/04; B 65D 1/00; A 23 L 1/00.
FOLIO No. 88

Debe presentar los artes finales, dos copias en tamafio 12cm por 12cm en papel

fotografico o mantequilla para publicacién con el extracto y una de 6cm por 6cm paraanexar ala
tarjeta blanca.

Examinador Técnico de Patentes Fecha
CodigoNo.: 14 Jefe Division Nuevas Creaciones|] 08 / 09 /2000
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SUPERINTENDENCIA _~~
SI‘@ DE INDUSTRIA

Y COMERCIO
q0

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

EXPEDIENTE 00-66772
AUTO 3184
DISPONE

ARTICULO PRIMERO Conforme lo establece el articulo 22 de la Decision 344 de la
Comision del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
de treinta (30) dias hablles siguientes a la fecha de notificaclon del auto, presente
respuesta a las observaclones o complemente los antecedentes sefialados en el examen
de forma

ARTICULO SEGUNDO" Notficar por estado el presente auto, adviriendo que contra el
no procede recurso alguno en [a via gubemativa

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE T}
Dado en Santafé de Bogota D,G a los -

EL JEFE DE LA DIVISION DE/NUEVAS CREACIONES,

ALIX CAR CESPEDES DE VERGEL

A . /
NOTIFICADO PORESTADO /

\ -
| . Santafé de Bogota DC, 2 1 SE @4
'»

ado por anotacion en estado de esta misma

s

“~_VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO. -
SOLICITO PRORROGA TERMINO S| NO

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

202022

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-34
Fax 281 3125
' Santafé de Bogota, D C - Colombla



