
LIOFILIZACIÓN 
EXTRACTOS Y CONCENTRADOS

MICROESFERAS



MÉTODO TRADICIONAL

•	 Alto costo energético, debido a que aproximadamente un 
40% del producto se debe reprocesar.

•	 Alto costo de mantenimiento debido a la gran cantidad de 
partes móviles.

•	 Grandes Espacios requeridos. 
•	 Mala distribución del tamaño de partícula.
•	 Dificultad de limpieza  no permite versatilidad de productos.
•	 Uso de sustancias no amigables con el medio ambiente.

LA DIFERENCIA FREEZPHERE



FREEZPHERE

•	 Alto ahorro energético al no tener reprocesos.
•	 Bajo costo de mantenimiento debido a la ausencia de partes móviles.
•	 Optimización de Espacios Productivos, gracias a un diseño compacto.
•	 Control preciso del tamaño de partícula.
•	 Amigable con el medio ambiente.
•	 Fácil Limpieza.
•	 Posibilidad de integrar con planta LN2 CIMA.



PRECONGELAMIENTO:

•	 El proceso inicia a partir de un licor o extracto (40-50% sólidos).
•	 El concentrado es enfriado (3-5°C) previo al espumado.
•	 Posteriormente, el concentrado entra en la cámara de espumado, donde se inyecta Nitrógeno para 

formar la espuma. El flujo de nitrógeno es minuciosamente controlado para asegurar una densidad 
constante en la espuma formada

•	 Inmediatamente después del espumado, se realiza la precristalización, donde se realiza un control 
altamente preciso de la temperatura de precristalización, para obtener una coloración homogénea y 
con las características deseadas.



FORMACIÓN DE FREEZPHERE/
CONGELAMIENTO PROFUNDO
 
•	 El producto precongelado es bombeado 

suavemente a través de la boquilla vibratoria, 
generando pequeñas gotas de tamaño 
uniforme, las cuales se convierten en perfectas 
Freezpheres al bajar en caída libre dentro de la 
cámara de congelamiento, obteniendo así un 
producto con las siguientes características:

-	 Perfectamente esférico
-	 Libre de polvo y finos
-	 Tamaño de partícula altamente 
homogénea y  monodispersa

•	 Después de la cámara de congelamiento, el 
producto es colocado en charolas y éstas a su 
vez en carros de transporte, que  pasan a la 
cámara de congelamiento (-40,-45°C) previo 
al proceso de Liofilización.



LIOFILIZACIÓN

•	 Los carritos son transportados a través de un sistema de rieles hasta la cámara de liofilización, en 
donde en condiciones controladas de vacío y temperatura, se llevará a cabo el proceso de liofilización 
(deshidratación por sublimación)

•	 El sistema de liofilización cuenta con las siguientes características:
•	 Control totalmente automatizado
•	 Operación por recetas para tener versatilidad de productos
•	 Posibilidad de obtener humedades residuales menores al %
•	 Diseño totalmente sanitario y de fácil limpieza
•	 Alta efectividad en la colección y condensación de vapores
•	 Transmisión de calor por radiación mediante placas de calentamiento, sin contacto directo 

con el producto, asegurando así la uniformidad del mismo.
•	 Automatización de carga y descarga de producto (opcional)
•	 Sistemas redundantes para enfriamiento de condensador y vacío (opcional)



EMPAQUE

•	 Una vez deshidratado, el producto pasa al área de empaque.
•	 Versatilidad de Empaques a manejar, de acuerdo a las necesidades del mercado (monodosis, bolsa, 

frasco, lata)
•	 Empaque de producto en condiciones controladas de humedad y temperatura, para asegurar la 

integridad del producto.
•	 Equipos de diseño sanitario, para  fácil limpieza.




