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Abstract: Aceasta tehnologie se utilizeaza la ambalarea produselor alimentare alterabile. existenta
oxigenului in ambalaje duce la oxidarea produselor si alterarea rapida a lor. Se considera ca durata de
pastrare (pand la opt luni) a produselor pulverulente ce contin lapte praf este posibila atunci cand in
atmosfera ambalajului oxigenul persista intr-o cantitate de 0,05%. lar pentru o durata de pastrare de un an,
cantitatea de oxigen nu trebuie sa depdseasca 0,02%. Micsorarea continutului de oxigen in ambalaj se
realizeazd, de exemplu, prin vacuumarea ambalajului cu produs. Pe lingd vacuumare, produsul se poate
ambala intr-o atmosfera de gaze speciale. Majoritatea produselor alterabile sunt amenintate si de alti
factori. Spre exemplu, pentru produsele pe baza de praf de lapte, care nu meritd a fi pastrate la lumina, sunt
folosite materiale combinate cu un straturi din folie de aluminiu sau hdrtie argintie.

Cuvinte cheie: atmosfera modificata, ,,flow-pack”, sudura longitudinale, sudura transversald.

Principiul de baza al ambalarii in atmosfera modificata consta in modificarea continutului atmosferei
naturale folosind 1n acest scop N, CO,, O, si alte gaze. Ambalarea 1n atmosfera modificatd (MAP) reprezinta
0 metoda modernd de ambalare a produselor alimentare prin care se realizeaza prelungirea duratei de pastrare
a acestora cu mentinerea calitatii lor initiale. Atmosfera modificata poate sa fie creata in ambalaj prin metode
activa sau pasiva.

Modificarea pasiva a atmosferei este o consecintd a respiratiei produselor care consuma oxigen si
elimind bioxid de carbon.

Ambalarea activa se realizeazd prin Vacuumarea incintei de ambalare si introducerea unei mixturi de
gaze. O alta tehnologie de modificare activa a atmosferei consta in utilizarea absorbantilor/emitatorilor de
0O,, CO; sau etilena.

Cerintele generale care asigura o ambalare perfectd sunt: impermeabilitatea la apa, vapori de apa,
oxigen, la substantele de aroma, la gaze inerte (dioxid de carbon, azot), la grasimi si radiatii. Ambalajele nu
trebuie sa cedeze componenti produselor si nici sa nu primeasca substante din produs.

Materialul ambalajului trebuie sa prezinte proprietati inalte de bariera fatd de gaze si o capacitate mica
de transfer a vaporilor de apa. in plus trebuie si permiti o buni inchidere prin sudur si sa prezinte rezistentd
mecanica.

Teoretic toate materialele de ambalaj pentru MAP sunt polimeri termoplastici. Deoarece polimerii care
au proprietati de barierd nu sunt si termoplastici, ambalajele folosite sunt formate din mai multe straturi care
sunt de cele mai multe ori coextrudate.

Principalele materiale folosite sunt: PE- polietilena; OPA- poliamida orientatd; OPP- polipropilena
orientatd; PVC- policlorura de vinil; PET- polietilentereftalat; EVOH- alcool etilvinilic; PS- polistiren cu
proprietati de bariera; PP - polipropilena neorientata cu proprietiti de termosudabilitate.

Ambalarea produselor relativ mici cu bucata, asezate pe platouri, indiferent dac se aplicd sau nu
atmosfera modificata, se realizeaza la masini cu flux orizontal. Echipamentul prevalent de ambalare a acestor
produse n materiale flexibile reprezintd masinile de realizare a ambalajului ,,flow-pack”. Aceste masini pot
fi transformate 1n automate, daca de echipat cu mecanisme adaugatoare pentru alimentarea cu produs. La
general, ambalarea in atmosfera modificatd se realizeaza dupa principiul schemei tehnologice prezentate in
figura 1. Principala deosebire intre masina ,,flow-pack ” si cea de ambalare In atmosfera modificata consta in
prezenta conductelor 4, care sunt introduse in gulerul 2 format din materialul de ambalare si se termina dupa
combinatia de role calde si reci 3, care trag tubul format din materialul flexibil si-l sudeaza termic, formand
sudura longitudinald a ambalajului. Prin aceste conducte se alimenteaza gazul, care umple spatiul interior al
tubului. Sudurile longitudinale si transversale 6 ale pungii inchid produsul si gazul in ambalaj.
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1- derularea materialului de ambalare,

_ 2- formarea gulerului de ambalare,
3- formarea tubului de material prin
sudurd longitudinala,
4- alimentarea cu gaz,
5- asezarea produsului in tubul din
material de ambalare,
6- sudarea transversald si tiierea
ambalajului,
7- ambalajul format.

Figura 1. Schema de ambalare in atmosfera gazata a produselor cu bucata sau in tavi.

La dozarea si impachetarea ulterioara in AM a produselor pulverulente se utilizeazd cel mai des
dozatorul cu snec de tip inchis. Ermetizarea lui permite imbogatirea produsului cu gaz sau cu un amestec de
gaze pani la formarea dozei. Dezavantajul consti in eroarea de dozare a dozatorului cu snec. In figura 2 este
reprezentatd schema de ambalare a produsului In atmosferd de gaze speciale la automat inzestrat cu magina
liniara de formare—umplere—inchidere in flux vertical si dozatorul elicoidal.

1
ey

1- snecul de alimentare,

2- carcasa snecului de alimentare,

3- rezervor intermediar,

4- senzor de nivel,

5- rezervor conic,

6- paletele agitatorului,

7,8- corpul snecului dozator,

9- tub formator,

10- formatorul gulerului,

11- materialul de ambalare,

12- falci de sudare longitudinala,

13- falci de sudare transversala,

14- cutit,

15- reglor de alimentare cu gaze,

16- baia materialului de ambalare,
17,18- spalarea produsului (inferioara, superioard),
19- conducta pentru evaluarea probei,
20- analizator de gaze,

21- maneca.

Séageti deschise — aerul, sageti inchise — gaz.

Figura 2. Schema de ambalare 1n atmosfera modificata la dozarea produsului cu automatul linear cu elice de
formare-dozare-inchidere in flux vertical.

Acest produs de asemenea este numit si impachetarea cu ,,spalarea” in gaz a produsului. Produsul este
transportat spre snecul de alimentare 1 a dozatorului, care-1 transmite in camera intermediara 3 sau, in lipsa
ei, nemijlocit in buncérul conic 5. In camera intermediara sau in rezervorul conic este montat senzorul de
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nivel 4, care transmite semnalul spre turatia elicei de alimentare. In buncirul conic, permanent se rotesc
paletele 6. Ele nu permit stoparea produsului si-1 indreapta spre elicea de dozare 7, in acelasi timp
contribuind la saturatia produsului cu gaz. Corpul dozatorului cu snec 8 este asezat concentric tubului
formator 9. Snecul dozator, actionat periodic, ofera doza de produs. Marimea dozei depinde de turatia
snecului. Pachetul se formeaza din folia de material de ambalare 11, care se infasoara pe formatorul 10 si se
pliaza pe tubul 9. Cusaturile pachetului sunt formate de falcile de sudare termicd longitudinale 12 si
transversale 13. Conductele de alimentare cu gaz se amplaseaza in spatiu dintre corpul melcului dozator si
baia materialului de ambalare 16, introduse In mai multe locuri in interiorul gurii de scurgere, astfel se
realizeaza spalarea superioara si inferioara a produsului 17, 18. In procesul de ambalare se poate de folosi si
analizorului de gaz 20.

Cel mai important 1n acest sistem este ca produsul transportat pe toatd calea se afla in contact cu gazul
care-l umple si-1 impinge. Aerul aduce produsul cu sine pana la orificiul care regleaza presiunea din
interiorul dozatorului, care poate fi acoperit cu un material ce ar permite miscarea gazului intr-o singurad
directie. Cu toate acestea, este suficient sa fie un material poros si simplu. In mod traditional, dozator de tip
melcat se foloseste pentru produse in vrac si produse greu-dispersabile.

Daca totusi, va fi aplicat un dozator, care nu pot fi sigilat: volumul in vrac sau in greutate, alimentarea
cu gaze va fi efectuata numai in pachet. Acest lucru poate fi realizat prin introducerea unui tub cu gaze din
interiorul baii materialului de ambalare 16 (figura 2.), sau prin alimentare cu gaze a pachetului deja complet
pe directia orizontald a miscarii pachetului.

Schema de ambalare in atmosfera modificata a produselor pulverulente si granulare cu alimentarea
gazului in ambalajele cu miscare orizontala este prezentata in figura 3.

Figura 3. Schema de ambalare in atmosfera modificatd cu gaz a produselor pulverulente si granulare cu
alimentarea gazului in fluxul orizontal de ambalare.

1- dozarea produsului, 2- formarea pachetului si dozarea produsului in el, 3- pozitionarea pachetului in
locasul transportorului, 4- deplasarea pachetului cu posibilitatea de agitare, 5- prinderea muchiilor
pachetului, 6- deschiderea muchiei si introducerea conductei, 7- evacuarea aerului din pachet, 8- alimentara
gazului in pachet, 9- extragerea conductei, sudare muchiei, 10- evacuarea pachetului format.

De la masinile de ambalare de tip vertical ambalajul vine umplut cu o doza de produs si nesigilat sau
partial sudat superior. Pachetul este plasat intr-un locas al transportorului 3, care se misca orizontal (4). La
prima pozitie a operatiunilor este posibila o usoara agitare a produsului, care se realizeaza pentru a cobori
nivelul produsului si pentru evacuarea aerului din ambalaj (cu cat mai mici sunt particule de produs, cu atat
mai mult trebuie agitate). Apoi partea nesigilata a marginii de sus a ambalajului este prinsa cu cleme 5, care,
apropiindu-se, deschid ambalajul. In interiorul pachetului se introduce conducta 6, care mai intai se
conecteaza la un sistem de vid 7 pentru aspirarea aerului din ambalaj, si apoi la un sistem de umplere cu gaz
a ambalajul 8. Apoi tubul se extrage, clemele se departeaza, falcile de sudare formeaza cusatura muchiei 9.
Pachetul umplut cu gaze 10 este directionat catre operatiunea de ambalare in grup.
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Trebuie remarcat faptul ca transferul pachetelor din pozitia verticala spre miscarea orizontala este
special folosit atunci cand apar operatiuni suplimentare, de exemplu: executarea ambalajului in forma de
paralelipiped, asezarea in cutie de carton, etc.

Gazul sau amestecul gazos folosit se alege in functie de natura produsului, avand in vedere si natura
materialului de confectionare a ambalajului.

Gazele utilizate in MAP sunt: CO,, N, si O, cele care se gasesc in mod firesc in aer, numai ca in acest
caz, se modifica proportia dintre ele. Aceste gaze nu sunt nici toxice, nici periculoase §i nici nu sunt
considerate aditivi alimentari.

Azotul este un gaz inert, care nu interactioneaza direct cu produsul. Totusi, acesta poate inhiba cresterea
microorganismelor aerobe prin reducerea cantitatii de oxigen. Gazul inert poate indeparta pericolul oxidarii
prin doud metode diferite: barbotare, pentru a extrage oxigenul dizolvat si inertizarea spatiilor goale.
Implementarea acestor proceduri depinde de tipul produsului si de faza de procesare. De exemplu, barbotarea
cu azot este recomandata pentru rezervoarele de stocare a uleiurilor intermediare, a uleiurilor crude si finite.

Pentru o mai bund eficientd sunt necesare concentratii mari, mai exact de 100% N,. Daca insa
concentratia de oxigen creste pand la 1% efectul anti-microbian al azotului se pierde si dezvoltarea
mucegaiurilor va avea loc chiar i pentru astfel de concentratii mici de oxigen.

Azotul mai este folosit la ambalarea produselor de panificatie si a snacks-urilor ce prezintd o activitate
micd a apei (aw) pentru a Inlocui oxigenul si in felul acesta ajutdnd la prevenirea degradarii chimice a
alimentelor (previne astfel rAncezirea produselor).

Dioxidul de carbon este cel mai important gaz din amestecul gazos folosit la ambalarea produselor prin
aceastd metodd, avand dublu efect: bacteriostatic si fungistatic. Mai poate fi folosit si pentru impiedicarea
dezvoltarii insectelor pe durata depozitérii alimentelor ambalate. Dioxidul de carbon este solubil in apa si
grasimi, formand acizi carbonici. Aceasta solubilitate poate duce la diminuarea pH-ului alimentelor, fapt ce
conduce la o slabd modificare a aromei si gustului respectivelor produse.

Desi oxigenul este in general evitat (datorita proceselor oxidative) el apare in compozitia amestecului
gazos destinat ambaldrii produselor din carne deoarece mentine culoarea rosie specificd si Tmpiedica
dezvoltarea unor agenti patogeni.

Ambalarea in atmosfera modificata este 0 tehnica care are rolul de a prelungi cu costuri reduse perioada
de valabilitate a unui produs alimentar mentinand 1n acelasi timp un nivelul calitativ bun. Procedeul sporeste
volumul vanzarilor prin satisfacerea cerintei tot mai accentuate de produse conservate intr-un mod cat mai
natural si fara adaos de aditivi.

Prin aceasta aplicatie termenul de valabilitate va creste cu zile sau chiar saptamani, ceea ce va face
posibila prelungirea perioadei de disponibilitate a produsului in magazine si reducerea numarului de produse
depreciate care trebuie retrase de la vanzare. De asemenea productia si distributia produselor se vor face cu
cheltuieli mai mici, ceea ce va determina o reducere a costurilor pe total. Un alt avantaj oferit de aceasta
aplicatie este producerea si lansarea pe piatd a unor produse noi.
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