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Atentamente manlifiesto a usted que la fuente normativa de la reciprocidad de la cual se deriva el derecho
del solicltante para relvindicar prioridad en el presents caso, se encuentra:

a)

b)

d)

En el Articulo 2 del Tratado de Amistad y Comerclo suscrito el 14 de Marzo de 1908 entre
Sulza y Colombia, que establece la "Clausula de !a Naclén mdas favorecida®.

Suira, que constituye uno de los palses signatarios de la Convencién Europea de Patentas
vigenie desde e! 7 de octubre de 1977, convencion en virtud de la cual se expiden las
Patentes Europeas, s uno de los palises respecio de los cuales se ha solicitado ia
correspondiente patente (Solicitud No. 00200182.4), tal como se desprende del texto de la
solicitud en relacién con la cual reciamo prioridad.

En el Articulo 2 del Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de Propledad Intelectual
relacionados con el Comercio, dal Acuerdo por el cual se establece la "Organizacion
Mundlal de Gomerclo (OMC)" suscrito en Marruecos el 15 de abrll de 1984. Este acuerdo
fue aprobado por el Congreso de Colombla mediante Ley 170 de 1954 y por la Corte
Constitucional Colomblana mediante Sentencia C-137-95 da 28 de marzo de 1985, y entrd
en vigencla en nuesiro pais el 30 de abril de 1885, 30 dias después de su ratificacién.

Dicho Articulo establece que en lo que respecta a las partes I, il y [V del Acuerdo
(referidos a la existencia, alcance y ejerciclo de los derechos de propledad intelectual, entre
otros) los Miembros cumplirén los articulos 1 a 12 y el Articulo 18 del Convenlo de Paris —
ol Artlculo que estableces la prioridad de las patentes de invencién es el Articulo 4.

En el Articulo 4 del mencionado Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de Propiedad
Intelectual relacionados con el Comerclo, del Acuerdo por el que se establece la
Organizacién Mundial de Comercio (OMC), el cual consagra el "Trato de la naclén mis
favorecida® para los paises Miembros del miemo.

En el Articulo 4 del Convenio de Parls, del cual ya era parte Colombla en el momento en que
8e presento la solicitud cuya prioridad ahora relvindico, con lo cual se cumple la reciprocidad
exigida en el Articulo 8 de la Declsién 488 del Acuerdo de Cartagena para con solicitudes
provenientes del Pals Mlembro del Acuerdo de Cartagena.



El documento que acredita la calldad REPRESENTANTES LEGALES en Bogotéd 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 socledad peticlonaria, que faculta a cada uno de
dichos abogados para actuar Individualmente, se encuentra protocolizado ante
esa Divisién bajo el No. 11.145. En consecuencla, ruego a usted reconocer la

personeria de cada uno de dichos Representantes Legales para actuar dentro

del presente expediente, a fin de que ¢ a .
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era de ellos pueda Intervenir en

cualquler tiempo respecto de la solicltud
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RESUMEN OBJETO Y -FINALIDAD. DE:LA INVENCION

La presente invencidén se relaciona a un método
para la fabricacién de barras individuales de
reposterfia, que comprende un centro en tres dimensiones
Y al menos una capa de material\de reposteria a base de
azGcar cocida que revisée en parte al menos el centro.
El método comprende lg calibracién de al menos una
banda continua (7) de material de reposteria sobre un
rodillo de enfriamiento (4); el desprendimiento de 1la
banda y el depbsito de la banda (7) sobre una base (3)
por contacto de esta sensiblemente segGn un plano (p)
adyacente a la huperficie/linea de contacto méds elevada
de la base de reposteria para revestir; la banda es
llevada al momento  del depbésito a un estado
viscopldstico tal que la banda (7) es apta a deformarse
bajo su propio peso para revestir en parte al menos las
caras de la base por debajo de la superficie/linea de

contacto.

FIGURA 1
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METODO DE FABRICACION DE BARRAS DE REPOSTERIA

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencibédn se relaciona al dominio
de la fabricacién de barras de reposteria. La lnvencién
se relaciona en particular a las barras que comprenden
un centro de reposteria sélido ;n tres dimensiones, y
un revestimiento al menos parcial de azbcar cocida.

Las barras a- base de az@car cocida que
comprenden un centro de tipo barquillo, bizcocho o
helado, por ejemplo, son productos de reposteria qﬁe
tienen un éxito creciente. El1 aziicar cocida aporta una
masticabilidad del producto que es muy apreciada por el
hecho de que se lleva bien en la boca con el resto del
producto. Un centro revestido sobre varias caras por
azicar coclda aporta una mejor homogeneidad en la boca
que una estructura de capas superpuestas, tal como un
simple. material laminado de tipo caramelo/barquillo,
por ejemplo.

Se busca asil fabricar barras que son productos
compuestos formados por lo general de un centr6 s6lido
en tres dimensiones revestido al menos en parte en sus
tres dimensiones de una capa de aztGcar cocida, ella
misma revestida, de preferencia, de una capa externa de

chocolate.
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El método de fabricacidén tradicional de tales
barras de reposteria consiste en hacer desfilar de
manera continua trozos separados de centro a revestir
bajo una cortina de aztcar cocida 1liquida, a £fin de
obtener el revestimiento del centro sobre varias de sus
caras. La temperatura necesaria para alcanzar un grado
de fluidez suficlente es del ordén'de 60° C y mas, para
una azicar cocida de tipo caramelo, por ejemplo. Un
inconveniente importante del revestimiento bajo cortina
proviene de la dificultad de controlar el espesor del
revestimiento de los flancos del centro. En particulaé,
en razdn de su fluidez importante al momento del pasaje
del centro, el azdicar cocida no se endurece
inmediatamente y tiene asi la tendencia de déslizarse a
lo largo de los flancos del centro, formando asi un
gradiente de espesor de revestimiento indeseable. De
aqui resultan problemas de calidad Yy de
reproducibilidad del producto. Otro inconvenlente estéa
unido a la masa importante de liquido gque es necesario
para realizar un revestimiento correcto con una
proporcién a recuperar relativamente importante. De
bebe asi prever un sistema de recuperacién y de
recuperacién de la masa de azicar, teniendo en cuenta
el problema de que esta masa tiene tendencla a

endurecerse rapidamente al contacto de los elementos de
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la instalacién de recuperacién. En ciertos casos, es
necesario prever un sistema de enfriamiento bajo tiunel
para acelerar el enfriamiento del revestimiento,
reducir el efecto del gradiente y asi limitar 1la
“pérdida” de material de revestimiento.

La Patente US 4,518,617 se relaciona a la
fabricacién de forma continua d; bloques de barquillo
formados de capas superpuestas de barquillos revestidas
de capas intermedias de c¢rema entre dos capas de
barquillo. Tal procedimiento sSe enfoca asi a 1la
realizacidn de productos de configuracién &e
“emparedado” a base de capas de crema depositadas
sucesivamente, \'4 asi no tiene relacién con el
revestimiento de una base de reposteria con una capa de
azicar cocida sobre varias de sus caras.

La solicitud de patente europea 0 304 570 se
relaciona a un procedimiento de fabricacidén de una masa
de_ reposteria sobre un rodillo, espolvoreado de
elementos s6lidos sobre la masa antes de que se enfrie,
y depbésito de la masa sobre una banda de transporte.

La patente US 4,454,834 se enfoca a un método
de revestimiento de placas de barquillo o similares por
colocacién de una masa de reposteria que se solidifica
sobre las placas de barquillo para formar productos con

estructura de “emparedado”.
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La presente invencidén se enfoca no a formar
estructuras de tipo “emparedado”, sino a productos
revestidos sobre varias caras habitualmente obtenidos
por la técnica de pasaje de una base de reposteria bajo
una cortina liquida de azicar coclida.

Existe asi wuna necesidad de un método de
fabricacién de barras de repost;ria que resuelven 1los
inconvenientes c¢itados previamente, y en particular
elimina el problema unido a la formacién de un
gradiente de espesor durante el revestimiento del
producto en tres dimensiones por 1los procedimientés
tradicionales.

La presente invencién .se relaclona asi a la
fabricacién de barras individuales de reposteria que
comprenden un centro en tres dimensiones y una capa de
material de reposteria a base de azucar cocida, que
reviste en parte al menos el centro. El1 método
comprende una operacién en el curso de la cual al menos
una banda continua de material de reposteria a base de
azicar cocida es calibrada en caliente soﬁre un rodillo
de enfriamiento. Luego, después de un enfriamiento
suficiente sobre el rodillo, la banda se desprende del
rodillo. La banda es entonces depositada sobre una base
de centro que desfilila de manera continua sobre un medio

de transporte. El depédésito se hace por contacto de la
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banda sensiblemente segin un plano de depbsito
adyacente a 1la superficie o 1linea de contacto méas
elevado de la base. Segin un aspecto importante de 1la
invencién, la banda es llevada al momento del depésito

a un estado viscoplastico, que le permite deformarse

bajo su propio peso, para revestir en parte al menos

las caras de 1la base situadas por debajo de 1la
superficie/linea de contacto. Se procede a continuacién
al corte en trozos de longitud deseada.

Tal método ¢tiene por ventaja permitir un
revestimiento o recubrimiento de una base de centro por
medio de un material de reposteria, sin encontrar 1los
inconvenientes relacionados a los procedimientos
tradicionales de revestimiento bajo cortina. En
particular, el depdsito se hace reduciendo, incluso
eliminando totalmente, el gradiente de espesor de
revestimiento sobre los costados del centro, y origina
un minimo de pérdida de material. Resulta un mejor
dominio de las tolerancias dimensionales del producto.

No solamente se aseguran la calidad Y 1a

reproducibilidad del producto, sino que también es mas-

fadcil prever modificaciones en la concepcidn, la
estructura y las caracteristicas del producto segiun las
necesidades, como por ejemplo, para adaptar el producto

a diferentes gustos o diferentes mercados.
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De preferencip, la deformacién de la banda se

'hace por plegado de las partes libres sobre la base de

centro y sin modificaciones significativas de las
dimensiones iniciales de la banda tales como 1las
definidas durante la aplicacién de la banda sobre el
rodillo. Por “partes libres” se debe entender las
partes de 1la banda que no est;n en contacto con 1la
superficie o con la linea de contactoc de la base al
momento del depésito. sobre la base. Asi, es
sorprendente constatar que es posible realizar el
dep6sito de la banda para el revestimiento al menés
parcial del centro utllizando las propiedades de
deformacién viscoplastica del material de reposteria;
permitiéndole plegar simplemente bajo su propio peso
sin no obstante afectar el espesor o la longitud de 1la
banda inlcialmente prevista. Una modificaclén
dimensional no significativa se entiende una extensidén
inferior al 5 % c¢on relacién a las dimensiones
iniciales tales como se definieron al momento de la
calibracién de la banda.

Segiin un aspecto preferido de la invenciédn, 1la
aplicacién de la banda de material de reposteria se
hace por aplicacién en caliente del material soﬂre el
rodillo. La temperatura inicial alcanzada por el

material de reposteria es la temperatura -eficaz para

L
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permitir la calibracién de la banda en espesor y en
longitud a través de una abertura que tiene las
dimensiones correspondientes a las dimensiones de 1la
banda a depositar.

La calibracién de la banda es una etapa
importante, en el curso de la cual la banda es formada
a las dimensiones que correspond;n al desarrollo de la
capa de reposteria una vez en configuracién plegada o
revestida sobre la base he centro.

Para.cbntrolar las caracteristicas fisicas de
la banda, en particular su estado viscopléastico él
momento del depésito sobre la base de centro, se revela
necesario enfriar la banda para solidificarla
suficientemente hasta su desprendimiento del rodillo.
Para esto, el rodillo es utilizado éara enfriar 1la

banda de material de azdcar coclda después de la

aplicaclén de 1la banda sobre el rodillo hasta sg

desprendimiento. Seqgin una caracteristica de la
invencién, se hace sufrir a 1la banda una baja de
temperatura sobre el rodillo de enfriamiento
comprendida entre 50 y 60° C, de preferencla entre 52 y
57° C. Esta baja de temperatura corresponde a la
diferencia entre la temperatura inicial de la banda de
aziicar cocida durante la calibracién y la temperatura

final o de depésito de la banda sobre la base. Es
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importante notar que la banda no es sometida a ninquna

tensiétn mecanica durante su descenso controlado en

temperatura sobre el rodillo; lo que permite preservar

intacta la ‘estructura emulsiva de la red
azucar/material graso. Se conservan asi buenas
caracteristicas del material con 1la ventaja, en
particular, de retardar los fenSmenos de transferencia
de humedad en direcclén al centro.’

La temperatura' inicial t1, necesaria del
azucar cocida para permitir su pasaje eficaz a través
de la abertura asegurando una calibracidén precisa de ia
banda sobre el rodillo estd comprendida entre 75 y 95°
C, de preferencia entre 85 y 92° C.

La temperatura inicial se selecciona de suerte
que la masa de azicar cocida esté en un estado de
viscosidad reducida, que permita su calibracién a
través de la abertura. Si1 la masa es muy viscosa, en
razédn de una temperatura muy baja, la banda no se
calibra sobre el rodillo, o al menos no a -las
dimensiones deseadas, y la abertura tiene el riesgo de
ser parcialmente (o} totalmente obstruida por el
material. Una temperatura inicial excesiva puede
también producir una caida de la banda que se doble

sobre la superficie del rodillo.

(3
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La temperatura final t2 de la banda durante su
depésito estd, en cuanto a ella, comprendida entre 25 y
40° C, dg preferencia entre 32 y 37° C. La temperatura
final del material es tambilén importante pues ella
determina el estado plastico del material. Si la banda
estd muy caliente, no se desprende facilmente, lo que
puede contribulir a un arrancami;hto, 0 a una extensioén
de ésta. Por el contrario, una banda en un estado de
endurecimiento exceslvo va a poder desprenderse
facilmente, pero no se plegard después de depositada
sobre la bgse de centro y el revestimiento no se haéa
correctamente.

Por supuesto, los valores de temperatura
pueden variar un poco en funcién del tipo de azicar
cocido utilizado y de su formulacidén segin por ejemplo
que se trate de caramelo, de malvavisco, de nougat u
otro. Se debe notar tamblén que la banda no tiene una
temperatura uniforme sobre toda su seccidén transversal.
S5e constata un gradiente de temperatura de varios
grados entre la superficie de la banda en contacto
sobre el rodillo y la superficie de la banda externa.
Una cierta reequilibracién en temperatura en el
interior de la banda se establece sin embargo cuando la
banda se aparta de 1la superficle del rodillo. Las

temperaturas dadas se extienden sin embargo desde

/9
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temperaturas promedio para una seccidtn dada en 1la
banda.

Se ha pqdido determ%nar por mediciones de
viscosidad apropiadas que la viscosidad plastica del
material a base de azdcar cocida en la zona de
flexibilidad al plegado considerada estd comprendida de
preferencia entre 4,000 vy 10:000 poises para una
proporcié4n de cizallamiento comprendido entre 2 y 8

1; Y preferiblehente comprendido entre 4,500 y

segundos”
7600 poises. El azicar cocido es un producto viscoso de
comportamiento no Newtonlano, su viscosidad es
dependiente del umbral de cizallamiento considerado.

El control preciso de las temperaturas de la
banda es obtenido esencialmente ajustando de forma
precisa la temperatura del rodillo de enfriamiento y la
velocidad de avance del rodillo. Asi, el rodillo por 1lo
general se mantiene a una temperatura constante del
orden de 18 a 2° C, de preferencia a 20° C + 1° C para
una velocidad de avance del orden de 4-7 m/minuto, de
preferencia 5-6 m/minuto. El1 rodillo es enfriado por
circulacién interna de fluido refrigerante tal como
agua o0 una mezcla de agua y de glicol. Las dimensiones

del rodillo pueden ser variables. 8Sin embargo, el

didmetro del rodillo estid de preferencia comprendido

B
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entre 90 cm a 1.5 m, de preferencia de alrededor de 1
metro.

En un primer modo posible, el rodillo es
acclonado en rotacién opuesta a un sentido
correspondiente al sentido de desfile de la base de
centro para que después del desprendimiento, la banda
forme un bucle abierto hacia ih parte delantera; 1la
superficie de cohtacto de la banda con el rodillo es
entonces la superficie ‘de contacto scbre la base de
centro. Este modo particular tiene por ventaja permitir
el depdésito sobre la superficie externa de piezas de
inclusiones tales como cereales, nuez, frutas secas,
pepitas de chocolate, bombones u otrés. El depésito
tiene lugar de preferencla después de la aplicacién de
la banda sobre el rodille y antes del desprendimiento
de ésta del rodillo. Se aprovecha asi el estado
relativamente pastoso de 1la banda para obtener 1la
adherencia de inclusiones sélidas que durante el
contacto con la banda son retenidas por ésté. A medida
del descenso sobre el rodillo, la adherencia de las
inclusiones es asegurada por el endurecimiento
progresivo de la banda. La deposicién de elementos
sobre el rodillo es un aspecto como tal interesante de
la invencién con relacién a los procedimiento

tradicionales bajo cortina en la medida en que permite

/6
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cbtener una regularidad mAs grande del depésito sobre
todas las caras del producto. En efecto, en la técnica
bajo cortina, el depdésito de 1inclusiones se hace
después del revestimiento del centro con el azidcar
cocido y asi los flancos del revestimiento proporcionan
una toma de adherencia menos buena con relacién a la
superficie superior del revesEimiento. Resulta del
procedimiento tradicional asi una irregularidad en 1la
densidad en inclusiones entre la parte superlor y los
costados del revestimiento. Por el contrario, segin 1la
invencién, el depédsito se hace sobre una banda plaﬂa
gque favorece asi una reparticién homogénea de las
inclusiones.

Seglin una alternativa posible, el rodillo es
accionado en rotacién en el sentido correspondiente al
sentido de desfile de la base de centro; la superficie
externa de la banda sobre el rodillo se vuelve entonces
la superficie en contacto sobre la base de centro. Este
modo presenta la ventaja de favorecer la adhesién de la
banda sobre la base, por el hecho de que la superficie
externa de la banda sobre el rodillo estd en general
mAs caliente en algunos dgrados con relacién a 1la
superficie en contacto directo sobre el rodillo. Se

puede asi ventajosamente tomar partido de esta

[F
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variacién o gradiente de temperatura en la banda para
favorecer su adhesién.

Segin un modo preferido, se realiza 1la
aplicacién sobre el rodillo de varias bandas continuas
dispuestas entre ellas de manera paralela sobre el
rodillo. Para esto, se dispone de un recipiente que
contiene la masa fundida de repo;teria a base de azlcar
cocida, dque estd dispuesto por debajo del rodillo. El1
reciplente comprende un'peine de calibracién provisto
de una serie de varias aberturas que permiten la
calibraciétn de una serie de varias bandas continués
paralelas sobre el rodillo, para el revestimiento de
una serie de varias bases de centro que desfilan de
manera continua y paralela sobre un medio de transporte
dispuesto por abajo del rodillo de enfriamiento. La
serie de varias bases de centro se obtiene por corte en
tramos en una placa de longitud m&s grande, luego por
separacién lateral de 1los tramos por un medio de
separacién segin una separacién 1lateral determinada
superior a la longitud desarrollada de las bandas a
depositar.

Segin otro modo, el depdsito de la capa de
reposteria se obtiene de manera sucesiva por colocacidn
de al menos dos. rodillos dispuestos en serle; al menos

un primer rodillo que deposita un primer espesor de
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banda sobre la base de centro, después al menos un
segundo rodillo que deposita un segundo espesor de
banda por superposicién sobre la primera. Tal
disposiclén tiene por ventaja poder manejar una gran
zona de dimensiones de la capa de reposteria a la vez
en espesor y el longitud. En particular, es posible
alcanzar espesores de revestim;ento importantes, del
orden de 5 a 7 mm. También es posible hacer variar el
espesor en.ciertas partés de la estructura por depésito
de longitudes de banda diferentes, por ejemplo. También
es posible hacer revestimientos de materiales ée
naturaleza y/o de caracteristicas diferentes, como por
ejemplo, el depésito de una primera capa de caramelo
(capa mds interna) seguida de la de una segunda capa de
nougat © a la inversa.

Segin la invencién, la capa de reposteria de
azdcar cocida que sirve para la formacién del
revestimiento se selecciona entre las preparaciones a
base de caramelé, de pasta cortada, malvavisco, y de
nougat. La formulacliédn comprende en general una
emulsién formada de azldcarxr, agua, material graso ¥y
eventualmente proteinas, y posee una temperatura de
coccién que varia aproximadamente entre 120 y 130° C.

El centro de la barra es de preferencia un

barquillo o un apilamiento de varias capas de barquillo

B
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con capas Iintermedias de crema de revestimiento tal
como un praliné. Sin embargo, el centro también puede
estar constituido por de una base de bizcocho
(biscuit), de helado o aun de azicar cocida endurecida,
tal cono un nougat o aun cualquilera de sus
combinaciones.

Por ultimo, las barras pueden ser revestidas

totalmente o0 parcialmente de chocolate después de su

" corte en tramos.

Por Gltima la invencién se relaciona también
al dispositivo para 1la fabricacién de barras de
reposteria del tipo que comprende un centro en tres
dimensiones revestido de wuna capa de material de
reposteria a base de azhGcar cocida que reviste en parte
al menos el centro; el dispositivo comprende:

- un medio de transporte para el desfile de una
linea continué de material que se va a revestir;

- al menos un rodillo de enfriamiento situado por
encima del medio de transporte que comprende una
superficle cilindrica;

- un recipiente caliente para recibir la masa de
reposteria bajo una forma extensible sobre 1la
superficie del rodillo;

caracterizado porque conmprende a la salida del

recipiente un medio de calibracién que permite 1la
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calibracién de al menos una banda sobre el rodillo; el
medio comprende una abertura limitada a la vez en una
direccidén paralela a la superficle del rodillo para
calibrar la banda en espescr, Yy en una direccidn
vertical para calibrar 1la banda en longitud; para
obtener una banda calibrada sobre la superficie del
rodillo apta para ser aplicada sébfe una linea continua
que forma el centro que se va a revestir.

Las caracteristicas Yy ventajas citadas
previamente, asi como otras de 1la 1invencién se
destacardn de la descripcién detallada y de los dibujds
dados a titulo de ejemplos no limitantes, y en los
cuales:

La Figura 1 es una vista lateral del principio
de instalacién segin el procedimiento de la invencidn;

La Figura 2 muestra una vista frontal de 1la
instalacién de la Figura 1, con un corte parcial segin
A-A que muestra el principio de depésito de calibradién
y de dep6sito de las bandas;

La Figura 3 es una vista en detalle de 1la
Figura 2 con un corte parcial segtn A-A;

La Figqura 4 es una vista en detalle en corte
segin B~B en el curso del plegado de la banda;

La Figura 5 es una vista en detalle en corte

segin C-C después del plegado de la banda;
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La Figura 6 muestra una vista en corte de una
barra de reposteria acabada:

La Figura 7 muestra una vista lateral de una
instalacidén para la aplicaclén del procedimiento seqgin
una variante posible de la invencién;

La Figura 8 muestra una vista superior de 1la
instalacién de la Figura 7; *

La Figura 9 muestra una vista superior de una
placa de barquillo después del corte:;

La Figura 10 muestra en una vista lateral 1la
placa de barquillo de la Figura 9: .

La Figura 11 muestra la linea o base formada
por la sucesién de barquillos revestidos al momento del
corte en tramos para formar las barras:;

La Figura 12 muestra un ejemplo de producto a
revestir de forma semi-cilidrica;

La Figura 13 muestra el producto revestido de
la Figura 12;

La Figura 14 muestra un ejemplo de un producto
que se va a revestir de forma triangular:;

La Figura 15 muestra el producto revestido de
la Figura 14.

Una primera forma de instalacién de
revestimiento 10 para la aplicacién del procedimiento

se muestra en la Figura 1. La instalacién incluye un
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dispositivo de transporte 20, tal como una banda
transportadora, dispuesta horizontalmente para el
transporte de una serie de barquillos 30, 31, 32 de
longitud individual L,. Los barquillos est&4n dispuestos
uno detras del otro sobre la banda transportadora, para
definir una base 3 continua a revestir, destinada a
formar el centro del producto\ final. La base 3 se
desplaza asi seqgin una direcciédn de avance horizontal
I. |

Por encima del dispositivo de transporte estéa
dispuesto un dispositivo de revestimiento que comprenée
un rodillo de enfriamiento 4 dotado de una superficie
cilindrica 40. La superficie cilindrica es de
preferencia una superficie 1lisa. El rodillo estéa
montado sobre un eje de rotacién © sensiblemente
transversal a la direccién de avance I de la base de
barquillos. Un recipliente 5 para reclbir una masa de
reposteria fundida 8, tal como caramelo, estd montado
en una parte superior del rodillo 4. Medios de
calentamiento estan preferiblemente asociados al
recipiente para mantener la masa en un estado liquido o
semi-liquido; a una temperatura constante del orden de
85-95° C. El recipilente estd abierto hacia la base, de

suerte que la masa de reposteria contenida en el
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recipiente puede entrar en contacto permanente con el
rodillo por gravedad.

Como lo muestra la Figura 2, el recipiente
posee un medio de calibracién 60 que forma un peine
para la calibracién en paralelo de una serie 7 de
bandas de reposteria 7a, 7b, 7¢, 7d. Las bandas estan
dispuestas en el sentido vé}tical de una serie
correspondiente de varias bases de centro 3a, 3b, 3c,
3d que avanzan de manera continua sobre el medio de
transporte 20. El1l medio de calibracién 60 se compone de
una serie de aberturas paralelas 61 dispuestas en ia
pared del recipiente en ndmero correspondiente al
nimero de bandas a depositar sobre el rodillo de
enfriamiento. Cada abertura 61 estd individualmente
dimensionada en longitud L y en espesor e para formar
una banda individual en las dimensiones deseadas. Un
sistema micrométrico de regulacié4n del espesor y/o de
la 1longitud individualmente controlable para cada
abertura puede ventajosamente ser instalado a fin de
permitir afinar las dimensiones de cada una de las
bandas, particularmente, a fln de hacer frente a 1las
variaciones de temperatura en el recipiente (sistema no
representado) .

Cada banda 7 es depositada por efecto de

rotacién del rodillo enfriador, que enfria la capa méas
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baja de la masa de reposteria 8 en el recipiente, para
gque se adhlera por viscosidad sobre la superficie del
rodillo y para que sea calibrada al paso en la abertura
61. Durante su recorrido angular sobre el rodillo, la
banda de reposteria se enfria poco a poco y su
viscosidad aumenta proporcionalmente, conduciendo asi a
la formacién de una banda que ti;ne una clerta firmeza,
hasta que alcanza un punto bajo del rodillo, en donde
se desprende por medio de un rascador 80 dispuesto
tangencialmente al rodillo. La temperatura del rodillo
asl como la velocidad de rotacién del rodille sén
parametro regulados en funcién de 1las propledades
especificas de la masa a enfriar y del estado
viscopléstico en el cual se desea la masa, a fin de
obtener su aptitud a plegarse al momento de 1la
aplicacién sobre la base a revestir. La disposicién
angular del reciplente es también funcién de sus
propiedades finales deseadas. En general, el recipiente
estd dispuesto para que la banda avance segin una zonha
angular comprendida entre 180 y 270 grados, de
preferencia entre 190 Y 220 grados (limites
comprendidos) .

En ciertos casos, la banda puede despegarse
ella misma, por efecto de tracciétn de 1la porcién

revestida, sin que sea necesario disponer de un
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rascador. Sin embargo, un exceso de traccién no es
deseable y puede resultar en una elongacién indeseable
de la banda, de suerte dque sera preferible que 1la
velocidad de rotacién del rodillo sea sensiblemente
idéntica a la velocidad de avance de la base 3 sobre el
medio de transporte.. .

En el caso figurado, un depésito de cereales,
tales como arroz inflado u otros, estd previsto a
partir de una tolva 9 dispuesta sensiblemente en 1la
vertical del centro del rodillo en 1la salida de
calibracién. Asi, una dosificacidén de cereales se
realiza por gravedad sobre la banda de masa de
reposteria en un etapa en donde la banda conserva una
aptitud importante a la adhesién de particulas de masa
pequefia. La adhesiétn de los cereales se asegura a lo
largo del recorrido por aumento progresivo de la
viscosidad de la banda. Como lo muestra la Figura 3, la
banda, que ha alcanzado un nivel viscoplastico
satisfactorio relacionado a su recorrido sobre el
rodillo, es depositada sobre 1la parte superior del
barquillo 3 segin un plano de depésito P horizontal
correspondiente, en el caso ilustrado representando un
barquillo de secciédn sensiblemente rectangular, en la

superficie superior 34 del barquillo.
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Va a notarse que la banda entre la linea de
desprendimiento scbre el rodillo y la linea de depésito
sobre el barquillo forma un bucle 72, abierto en 1la
direccién de avance I, de suerte que la superficie
externa 70 de la banda que lleva las inclusiones de
cereales u otros 90 constituye la cara externa del
revestimiento sobre el barquilio y 1la: superficie de
contacto 71 sobre el rodillo constituye la cara interna
de adhesién sobre el barquillo. La altura H, entre 1la
linea de desprendimiento y la banda transportadora
puede ser ocoptimizada para que la banda alcance él
estado viscoplastico por el efecto de replegado
descontado al momento del depdésito sobre el barquillo.
Para esto, los ensayos han demostrado que una altura
del orden de 4 a 15 cm, de preferencia 5-8 cm es
éptima.

De preferencia, 1la banda sobresale de cada
lado de la barra al momento del depésito, y la longitud
L de la banda corresponde sensiblemente al desarrollo

de la superficie superior 34, y de 1las superficies

. laterales 35, 36 del barquille a fin de que la banda

pueda revestir enteramente y de manera precisa a las
partes visibles del barquillo. La Figura 4 muestra 1la
etapa intermedia en el cursco de la cual las partes

libres 73, 74 de la banda se flexionan por efecto de su
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propio peso, después, la Figura 5 muestra el
revestimiento de la banda con pliegue total y adhesién
de las partes libres 73, 74 sébre el barquillo. Se
entiende por “partes libres”, las porciones de banda
gue estdn espaciadas de las superficies del barquillo a
revestir al momento del contacto de la banda con el
barquillo. En este caso, en el ;jemplo de un barquillo
de seccidén rectanqular, las partes libres constituyen
las caras laterales del revestimiento destinadas a
revestir los lados del barquillo. Segin' un aspecto
importante de 1la invencién, al momento del depbsiéo
segin el plano definido P, la banda debe encontrarse en
un estado no solidificado, flexible y plastico dque
permite desarrollar una aptitud al plegado a partir del
plano P seqgin un &ngulo de deformacién superior a 20
grados, de preferencia de 45 a 90 grados. Se puede
calificar asi 1la deformaciétn de 1la banda por 1la
medicién del &nguloc formado por las partes libres de la
banda cuando se pliegan, y esto a partir de wuna
referencia horizontal que corresponde al plano de
depdsito. En el caso donde la banda tiene una aptitud
al plegado inferior a 20 grados, por el hecho de una
rigidez muy grande por efecto de un endurecimiento
avanzado o por efecto del espesor, es entonces dificil

considerar un revestimiento de wuna superficie de
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reposteria segin 1la invencién. También es importante
que la banda sea tal que pueda plegarse sin sufrir de
deformacién o de extensién que puedan modificar de
manera dificilmente controlable sus dimensiones
iniciales. Una ligera deformacién puede sin embargo ser
admitida en la medida en que no aparezca visualmente
como un defecto sobre el products revestido. También es
importante notar que en superficie, 1la banda debe
conservar una aptitud a‘la adhesién con las superficies
a revestir. La superficle de contacto debe asi
conservar de preferencia un aspecto relativamenée
pastoso y no enteramente solidificado, mientras tiene
una cierta firmeza para poder ser separada del rodillo
por un medio de raspado.

Como lo muestra la Figura 1, la solidificacién
de la banda continua en masa de reposteria una vez
plegada y adherida sobre la base se hace proseguir a lo
largo del transportador hasta el momento donde
interviene el corte en tramos de barras individuales
por un medio de corte 81 apropiado, tal como un sistema
de corte mecanico o por ultrasonido. La etapa ulterior
es el revestimiento de las barras por una capa de
chocolate por cualquier medio, tal como por inmersidn
eén una masa de chocolate fundido o pulverizacié4n de una

masa de chocolate fundida (etapa no representada).
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La Figura 6 muestra el producto de reposteria
final lista para el envasado después del revestimiento
de wuna capa externa de chocolate. El centro del
producto propiamente dicho comprende una sucesidén de
capas de barquillo 37 y de capas 38 de crema de
relleno. El revestimiento de azlGcar cocida 7 recubre
las caras superlores y 1aterales%de1 centro y comprende
inclusiones 90. Por dltimo una capa externa de
chocolate 91 constituye él revestimiento final.

Las Figuras 7 y 8 muestran la disposicién de
una instalacién segin una varlante. Los barquillos ;e
obtienen a partir de placas 39 de barquillos tales como
los ilustrados en las Figuras 9 y 10. Estas placas son
de una longitud L; y de una anchura L; previstas para
permitir el corte en 1longitud de una pluralidad de
barquillos individuales 3a, 3b, 3¢, etc. La anchura Lg
es un miltiplo de la anchura L; de cada uno de 1los
barquillos individuales, de suerte que se puede cortar
un nimero determinado de barquillos en 1la placa, por
ejemplo 23 barquillos individuales de anchura Lz Yy
longitud L, en el caso presente. Cada placa de
barquillo comprende véntajosamente una estructura en
emparedado que comprende una superposicién de capas de
barquillo 37a, 37b, 37c con una capa de crema de

relleno 38a, 38b dispuesta entre cada capa de
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barquillo. La capa de relleno puede ventajosamente ser
una crema praliné u otras.

Las placas de barquillo 39 se obtienen por
aplicacién de una capa de barquillo con la crema de
relleno, aplicacién de una nueva capa de barquillo, ¥y
después compresién de las capas de barquillo juntas y
asl sucesivamente hasta la obEencibn del nimero de
capas de barquillo deseadas.

Cada placa entera de barquillo 39 es
transportada sobre una banda de transporte 21 hasta un
puesto de corte 22. La placa es instalada entre ﬁn
medio de empuje 23 y un medio de corte 24. El medio de
enpuje estd animado de un movimiento longitudinal de
vaivén que'hace pasar la placa 39 a través del medio de
corte que estd formado de una rejilla de corte provista
de una serie de cuchillas o alambres de corte
orientadas vertlcalmente. Los barquillos 30 tales como
los cortados en la placa son separados a continuacién
individualmente sobre una chapa de deslizamliento segin
una separacidén 1lateral determinada por un medio de
separacién como en un puesto de separacidén de agujas
25, El1 puesto se presenta bajJo 1l1la forma de un
dispositivo de transporte 27 que inclina la placa de
barquillo cortada, y que comprende una carretilla de

separacién 28 desplazable a lo largo del dispositivo de

3l
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transporte y provisto de agujas 29 que separan los
barquillos. Las agujas montadas sobre soporte’  estin
animadas de un nmovimlento de valvén vertical para el
acoplamiento de 1las agujas sobre cada placa en el
puesto de separacibén. Por supuesto, la separacidédn de
los barquillos esta determinada en funcién de 1la
posicién de las bandas sobre el rodillo, de su anchura
y de su espaciamiento relativo. Una separacién lateral
entre cada barquillo 'del orden de 1 a 5 cm es
preferible para disponer de una capacidad de
tratamiento importante mientras se linmitan l;s
dimensiones de las instalaciones.

Los barquillos 30 asi posicionados en
separacidén lateral son transportados sobre un medio de
transporte 20 en direccién de la linea de revestimiento
10 propiamente dicha. Para esto, se realizan 1lineas
continuas de barquillos dispuestos de manera unida en
la direccién de avance, como se explicd anteriormente
en el ejemplo de la Figura 1. La linea de revestimiento
comprende dos puestos de revestimiento 10a, 10b
separados longitudinalmente sobre la linea que forman
una serie de dos rodillos 4a, 4b montados en serie. Un
primer rodillo .4a es acclonado en rotacidén en el
sentido de avance I del medio de transporte para

permitir el depésito sobre los barquillos de una serie

CX2
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75a dé bandas paralelas de azicar cocida con por
caracteristica que la superficie externa de las bandas
sobre el rodillo se vuelve la superficie de adhesién
sobre los barquillos. Esta superflcie esti ligeramente
mas caliente con relacidédn a la superficie en contacto
sobre el rodillo, se favorece asi la adhesliétn de estas
primeras bandas con el barquillof

El segundo puesto de revestimiento 10b esta
montado en sentido inverso con un rodillo 4b accionaq?
en rotacié4n en sentido opuesto al sentido de avance. Se
puede asi disponer sobre la parte alta del rodillo ﬁn
medio 9 destinado al depésito de inclusiones sélidas
tales como cereales, nuez y otras frutas secas, o
incluso de bombones o pepitas de chocolate u otras.
Este medio es por 10 general una tolva de abertura
regulable dirigida sobre el rodillo y asociado a un
vibrador. Un sistema de recuperacldédn 91 esta dispuesto
horizontalmente al sentido vertical de 1la tangente
vertical de 1la superficie del rodillo para recuperar
las partes que pueden desprenderse de las bandas.

La disposiciédn de dos puestos de revestimiento
en serie segun la invencién autoriza una gran seleccidn
en el espesor del revestimiento que puede ir de 1 mm
cuando un sSolo puesto estéd en funcionamiento a wun

nadximo de 7-8 mm cuando los dos puestos estidn en

23
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accién. Arriba de 3.5 a 4 mm por banda, se constata una
rigidez aumentada que conduce a una aptitud al plegado
insuficiente para obtener un revestimiento Yy una
adhesién correctas de las bandas. El espesor miximo por
banda puede sin embargo variar segin la naturaleza de
los materiales de revestimiento y segin las condiciones
de temperatura y de regulacién del dispositivo.

La operaclédn que sigue al revestimiento de los
barquillos consiste en cortar los tramos 300 de
longitud deseada por un medio de corte tal como lo
muestra la Figura 11. La longitud L; de 1los tramés
puede ser independiente de, y Ppor lo general es
inferior a, la longitud L; de los tramos unidos 30 de
los barquillos Jjusto después del revestimiento. E1
revestimiento de azicar cocida tiene por ventaja
solidarizar los tramos 30 entre ellos para formar una
base revestlda continua que se puede cortar fédcilmente
en cualquier lugar posible.

Se entiende que el revestimiento de 1l1la barra
puede ser completado por el depésito de una capa
inferior de azdcar cocido en contacto con la superficie
inferior del centro (no representada). Para esto, se
puede prever depositar por un rodillo suplementario una
capa calibrada plana de azlcar cocida sobre 1la, banda

transportadora. La banda es asi calibrada de manera
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deseada en espesor Yy en longitud. Se aplica a
continuacién el barquillo de manera tangencial sobre 1la
capa plana de azlcar aun no enteramente endurecida,
para obtener la adhesidén del barquillo sobre 1la capa
inferior. Las operaciones de revestimiento de las otras
caras se desarrollan como se ha descrito en los
ejemplos precedentes.

Las Figuras 12 a 15 1ilustran diferentes
variantes de formas posibles de barras revestidas segun
la invencién. Las Figuras 12 y 13 muestran la
disposicién de wuna banda de reposteria por plegado
viscoplastico sobre un centro de seccién transversal
hemisférico. En este caso, la banda es aplicada segin
un plano de depdsito P adyacente a la linea mas elevada
o tangente a la curva O de la base del centro. Las
Figuras 14 y 15 muestran la disposicién de una banda
sobre un centro de seccidén transversal triangular.

Por supuesto, otras formas de la base en tres
dimensiones son posibles, como una forma cuadrada o
trapezoidal, por ejemplo. En todos los casos, el objeto
a revestir posee una superficle a revestir en tres
dimensiones, y el depdésito se hace segin la linea o la
superficie mids elevada de la base antes de que las

partes libres se plieguen ellas mismas sobre los bordes
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de la base sacando ventaja de la aptitud al plegado del
materia de aziicar cocida.

Se constata que procediendo seglin el método
descrito, se obtiene una sorprendente regularidad del
espesor de revestimiento éobre todas las caras
cubiertas; regularidad que no seria posible obtener
hasta entonces en las zonas de éspesores concernidos y
por los procedimientos tradicionales. Tal regqularidad
participa para una mejor calidad general del producto,
una consistencia y wuna textura mds homogénea. Se
constata una distribucién mejor repartida de l;s
inclusiones sélidas introducidés en la reposteria. Se
constata también una reducci6tn significativa de 1la
proporclién de masa a reciclar.

Diferentes ejemplos de masa de azdicar cocida

susceptibles de convenir para el revestimiento se dan

en los ejemplos siguientes.

Ejemplo 1:

Se realiza una masa de reposteria de tipo masa
cortada a la menta de la manera sigulente. Se realizan
12 kg de espuma a partir de 50 % en peso de albdimina de
huevo y 50 % en peso de agua. Se agrega a la espuma una
masa azucarada llevada a la temperatura de cocclbédn de

126° C y constituida de 100 kg de jarabe de glucosa,

36
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100 kg de azticar y 12 kg de material graso. Se mezcla
la espuma con la masa azucarada a la temperatura de
coccién y se mezcla. Se llena el recipiente y se
mantiene a una temperatura del orden de 90° C para su

pasaje al cilindro.

Ejemplo 2:

Se realiza una masa de caramelo de la manera
siguiente. 5 kg de gelatina 140 bloom se obtiene por
remojo de 50 % en peso de gelatina en 50 % en peso de
agua. Se agrega una masa de azicar llevada a 129° C.y
compuesta de 100 kg de Jjarabe de glucosa, 60 kg de
azlicar y 15 kg de materia graso. Se mezcla la gelatina
140 bloom con la masa de azicar. Se llena el recipiente
y se mantiene a una temperatura del orden de 90° C para

su pasaje al cilindro.

Y.
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Ejemplo 3:

Los ingredientes para una masa de malvavisco y

una masa de nougat son los siguientes:

Ingredientes Malvavisco Nougat
(kg) (kg)
Parte 1 Azdcar 20 le
Agua ) 7 5
Glucosa 26 14.5
Parte 2 |Proteina de léche 0.150 0.120
0 albémina
Agua 0.225 0.180
Jarabe de glucosa 0.625 0.450
Parte 3 Leche descremada -- 3
Azdcar glass - 0.75
Material graso 3 2
Ejemplo 4:

La masa de malvavisco se obtiene por coccién a
123° C de la parte 1 para obtener un jarabe. La parte 1
es adicionada a la parte 2 y después se monta a nieve
en un batidor planetario a velocidad rapida. La parte 3
se adiciona en velocidad lenta y después transferida al

recipiente.
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Ejemplo 5:

La masa de nougat se obtiene por coccién de la
parte 1 a 120° C hasta la obtencién de un jarabe que es
a continuaclidén adicionado a la parte 2. Se monta a
nieve la parte 1 y 2 en un bat;dor planetario a
velocidad réapida. Después, se adiciona la parte 3 en

velocidad lenta y se transfiere 51 reciplente.

Ejemplo 6:

Un caramelo del tipo del Ejemplo 2 se somete a
un ensayo de medicién de viscosidad a la temperatura ée
35° C correspondiente a 1la temperatura promedio de
depbésito sobre el barquillo. Los resultados son 1los

siguientes:

Proporcién de cizallamiento Viscosidad
{segundos™!) (poises)
2 7562

6121

4
6 5291
8 4625
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REIVINDICACIONES
1. Método para 1la fabricacién de barras

individuales de reposteria que comprenden un centro en

tres dimensiones y al menos una capa de material de

reposteria a base de azlicar cocida que reviste en parte

al menos el centro, caracterizado porque:

(1)

(1i)

(iii)

al menos una banda continua de material de
reposterfa a basq de az(Gcar cocida es calibrada
en caliente sobre un rodillo de enfriamiento;
después de un enfriamiento suficiente, la banda
es desprendida del 1rodillo y 1la banda es
depositada sobre una base, destinada a formar el
centro de barras y avanzan de manera continua; el
depésito Be efectia por contacto de 1la banda
sensiblemente 8eglin un plano adyacente a 1la
superficle/linea de contacto la mi&s elevada de la
base; la banda es llevada al momento del depésito
a un estado viscoplastico tal que la banda es
apta a deformarse bajo 8u propio peso para
revestir en parte al menos las caras de la base
debajo de la superficie/linea de contacto,

a continuacién se cortan tramos de longitud

deseada.

40
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2. Método Beg(n la reivindicacién 1,
caracterizado porque la deformacién de la banda se hace
por plegado de 1las partes libres sobre 1la base de
centro Yy Bin modificacién significativa de las
dimenslones iniciales de 1la banda tales como las
definidas durante la aplicacién de la banda sobre el

h]

rodilloe.

3. Método segln la reivindicacién 2,
caracterizado porque 1la calibracién de 1la banda de
material de reposteria se hace por depbésito en caliente
de material sobre el rodillo a una temperatura inicial
eficaz para permitir 1la calibraciém en 1longitud vy
egpesor a través de una abertura en las dimensiones

correspondientes a las de la banda de depésito.

4. Método segGn la reivindicacién 3,
caracterizado porque la banda, una vez calibrada, es
enfriada al contacto con el rodillo hasta su
desprendimiento s8seglin una diferencia de temperaturas
entre 1la temperatura inicial y 1la temperatura de
depésito comprendida entre 50 y 60° C, de preferencia

entre 52 y 57° C.

4l
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5. Método segin la reivindicacidn 4,
caracterizado porque la temperatura inicial esté
comprendida entre 75 y 95° C, de preferencia entre 85 y
92° C, mientras gque la temperatura de depb6sito esté
comprendida entre 25 y 40° C, de preferencia entre 32 y

37° C.

6. MéE&todo sBeglin las reivindicaciones 3 a 5,
caracterizado porque ei control de temperatura de la
banda entre 8u aplicacién sobre el rodillo vy su
dep6sito sobre la base para revestir se obtiene por
regulacidn del rodillo a una temperatura de
enfriamiento constante y una velocidad de rotacién

determinada.

7. Método segiin la reivindicacién 6,
caracterizado porque la base continua del centro esté
formada de una pluralidad de tramos unidos alimentados
por un medio de transporte accionado a una velocidad
sensiblemente igual a la velocidad de rotacidén del

rodillo.

8. Método segln cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

después de la aplicacién de la banda sobre el rodillo y
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antes del endurecimiento a su estado pl&stico, B&e
procede al depSsito de las plezas de inclusiones tales
como cereales, nuez o frutas secas para obtener 1la
adherencia de las piezas por simple contacto con el
material de 1la banda que aun no est& endurecida

completamente.

9. Método segin cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado ﬁorque la
aplicacién sobre el rodillo es efectuada por medio de
un recipiente gque comprende una eerie de varias
aberturas para realizar una serie de varias bandas
continuas paralelas sobre el rodillo que alimentan una
serie correspondiente de varias bases de centro que
avanzan de manera continua y paralela sobre un medio de

transporte.

10. Método seglin la reivindicacidn 9,
caracterizado porque la serie de varias bases de centro
se obtiene por el corte de los tramos en una placa de
longitud m&s grande, después por separacidn lateral de
los tramos por medio de una separacién en funcién de la
separacién correspondiente de las bandas paralelas

sobre el rodililo,
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11. Método seg(n cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
depSsito de la capa de reposteria sobre la base del
centro se obtiene de manera sucesiva por una serie de

5 al menos dos rodillos dispuestos en serie; al menos un
primer rodillo deposita un primera banda sobre la base,
después al menos un segundo ‘rodillo deposita wuna

segqunda banda sobre la base.

. 10 12. Método segln cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizade porque la
base para revestir comprende una forma en tres
dimensiones s8eleccionada entre una forma de seccién
)

cuadrada, rectangular, triangular, trapezoidal o semi-

15 egférica.

13. Método segflin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 1la
capa de' reposteria de azlcar cocida se selecciona entre

20 las preparaciones a base de caramelo, de pasta cortada,

(pdte & macher) de malvavisco y de turrén de almendra.

14, Método seglin cualquiera de las

25 reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
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centro comprende una base de barquillo, de galleta, de

helado o de azficar cocida endurecida.

15. Método segln cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque se
procede a un revestimiento de chocolate después del

\
corte de las barras en tramos.

16. Dispoaitiv; para la fabricacién de barras
de reposteria del tip6 que comprende un centro en trgs
dimensiones revestido de una capa de material de
reposteria a base de azlicar cocida que reviste en parte
al menos el centro; el dispositivo comprende:un medio
de transporte para el avance de una linea continua de
material que se va a revestir; al menos un rodillo de
enfriamiento situado por encima del medio de transporte
gque comprende una superficie cilindrica; un recipiente
caliente para recibir la masa de reposteria bajo una
forma extensible sobre la superficie del rodillo;
caracterizado porque comprende en la salida del
recipiente un medio de calibracién gque permite la

calibracién de al menos una banda sobre el rodillo; el

medio comprende una abertura limitada a la vez en una

direccién paralela a 1la superficie del rodillo para

calibrar el espesor de la banda, y en una direccién

45
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vertical para calibrar la 1longitud de la banda; para
obtener una banda calibrada sobre la superficie del
rddillo apta para ser aplicada sobre una linea continua
que forma el centro gue se va a revestir, y que avanza
sobre el medio de transporte.

17. Método para la fabricacién de barras
individuales de reposte;la, que comprende un centro en
tres dimensiones y al menos una capa de material de
reposteria a base de azlGcar cocida que reviste en parte
al menos el centro, el método comprende: una etapa de
calibracién en caliente de una banda de azGcar cocida
sobre un rodillo de enfriamiento; la banda es calibrada
en espesor y en longitud; una etapa de enfriamiento de
la banda sobre el rodillo; una etapa de separacién de
la banda del rodilloc y de depésito de la banda sobre
una base, destinada a formar el centro de las barras y
que avanza de manera coﬁtinua sobre la banda; la etapa
de depbsito se efectia por contacto de 1la banda
sensiblemente seglin un plano adyacente a la superficie
o linea de contacto la m&s elevada de la base; la banda
tiene una longitud superior a la linea o superficie de
depésito, y la banda es llevada al momento del depésito
a un estado viscopldstico tal que la banda sea adecuada

para deformarse bajo el efecto de su propio peso para

46
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revestir en parte al menos las caras de la base debajo
de 1la linea o superficie de contacto sin cambio
dimensional obtenido durante la calibracién, una etapa
de corte de 1la base revestida en tramos de longitud

deseada.
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METODO DE FABRICACION DE BARRAS DE REPOSBTERIA

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién se relaciona al dominio
de 1la fabricaciétn de Dbarras de reposteria. La
invenciébn se relaciona en particular a las barras que
comprenden un centro de reposteria sélido en tres
dimensidnes, Yy un revestimiento al menos parcial de
azdcar cocida.

Las barras a base de azidcar cocida que
comprenden un centro de tipo barquillo, bizcocho o
helado, por ejemplo, son productos de reposteria que
tienen un éxito creciente. El azdcar cocida aporta una
masticabilidad del producto que es muy apreciada por
el hecho de que se lleva bien en la boca con el resto
del producto. Un centro revestido sobre varias caras
por azlicar cocida aporta una mejor homogeneidad en la
boca que una estructura de capas superpuestas, tal
como un simple material laminado de tipo
caramelo/barquillo, por ejemplo.

Se Dbusca asi fabricar  Dbarras que son
productos compuestos formados por lo general de un
centro sélido en tres dimensiones revestido al menos

en parte en sus tres dimensiones de una capa de azlcar
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cocida, ella misma revestida, de preferencia, de una
capa externa de chocolate.

El método de fabricacién tradicional de tales
barras de reposteria consiste en hacer avanzar de
manera continua trozos separados de centro a revestir
bajo una cortina de azticar cocida liquida, a fin de
obtener el revestimiento del centro sobre varias de
sus caras. La temperatura necesaria para alcanzar un
grado de fluidez suficiente es del orden de 60° C y
mas, para un azlcar cocida de tipo caramelo, por
ejenplo. Un inconveniente importante del revestimiento
bajo cortina proviene de la dificultad de controlar el
espesor del revestimiento de los flancos del centro.
En particular, en razén de su fluidez importante al
momento del pasaje del centro, el azicar cocida no se
endurece 1nmediatamente y tiene asi la tendencia de
deslizarse a lo largo de 1los flancos del centro,
formando asi un gradiente de espesor de revestimiento
indeseable. De aqui resultan problemas de calidad y de
reproducibilidad del producto. Otro 1nconveniente'esta
relacionado a la masa I1mportante de liquido que es
necesario para realizar un revestimiento correcto con
una proporcibdn a recuperar relativamente importante.
Se debe asi prever un sistema de recuperacién y de

retratamiento de la masa de azidcar, teniendo en cuenta

<Y
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el problema de gque esta masa tiene tendencia a
endurecerse réipidamente al contacto de los elementos
de la instalacién de recuperacién. En ciertos casos,
es necesario prever un sistema de enfriamiento bajo
tinel para acelerar el enfriamiento del revestimiento,
reducir el efecto del gradiente y asi limitar 1la
“*pérdida” de material de revestimiento.

Existe asi una necesidad de un método de
fabricacién de barras de confiteria que resuelva los
inconvenientes cilitados previamente, y en particular
elimine el problema relacionado a la formacidén de un
gradiente de espesor durante el revestimiento de un
producto en tres dimensiones.’

La presente invencién se relaciona asi a la
fabricacién de barras individuales de reposteria que
comprenden un centro en tres dimensiones y una capa de
material de reposteria a base de azilcar cocida, gque
reviste en parte al menos el centro. El1 método
comprende una operacién, en el cursco de la cual al
menos una banda continua de material de reposteria a
base de azdcar cocida es calibrada en caliente sobre
un rodillo de enfriamiento. Luego, después de un
enfriamiento suficiente sobre el rodillo, la banda se
desprende del rodillo. La banda es entonces depositada

sobre una base de centro que avanza de manera continua
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sobre un medio de transporte. El depébésito se hace por
contacto de la banda sensiblemente segin un plano de
depésito adyacente a la superficie o linea de contacto
mas elevado de la base. Segin un aspecto importante de
la invencién, la banda es llevada al momento del
depésito a un estado viscoplastico, que le permite
deformarse bajo su propio peso, para revestir en parte
a2l menos las caras de la base situadas por debajo de
la superficie/linea de contacto. Se procede a
continuacién al corte en trozos de longitud deseada.
Tal método tiene por ventaja permitir un
revestimiento o© recubrimiento de una base de centro
por medio de un material de reposteria, sin encontrar
los inconvenlientes relacionados a los procedimientos
tradicionales de revestimiento Dbajo cortina. En
particular, el dep6sito se hace reduciendo, 1incluso
eliminando totalmente, el gradiente de espesor de
revestimiento soﬁre los costados del centro, y origina
un minimo de pérdida de material. Resulta un mejor
dominio de las tolerancias dimensionales del producto.
No solamente se aseguran la calidad Y la
reproducibilidad del producto, sino que también es mas
facil prever modificaciones en la concepcibén, 1la

estructura y 1las caracteristicas del producto segin
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las necesi&ades, como por ejemplo, para adaptar el
producto a diferentes gustos o diferentes mercados.

De preferencia, la deformacié4n de la banda se
hace por plegado de las partes libres sobre la base de
centro, y s8in modificaciones significativas de las
dimensiones 1iniciales de la banda tales como las
definidas durante la aplicacién de la banda sobre el
rodillo. Por "“partes libres” se debe entender las
partes de la banda que no estdn en contacto con 1la
superficie ¢ con la linea de contacto de la base al
momento del depésito sobre la base. Asi, es
sorprendente constatar que es posible realizar el
depésito de la banda para el revestimiente al menos
parcial del centro wutilizando 1las propliedades de
deformacié4n viscoplastica del material de reposteria;
permitiéndole plegarse simplemente bajo su propio peso
sin no obstante afectar el espesor o la longitud de la
banda inicialmente prevista. Una modificacién
dimensional no significativa se entiende una extensién
inferior al 5 % con relacién a las dimensiones
iniciales, tales como se definieron ai momento de la
calibracidén de la banda.

Segin un aspecto preferido de la i1invencién,
la aplicacidén de la banda de material de reposteria se

hace por aplicacidédn en caliente del material sobre el

¢0
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rodille. La temperatura inicial alcanzada por el
material de reposteria es la temperatura eficaz para
permitir la calibracién de la banda en espesor y en
longitud, a través de una abertura gque tiene 1las
dimensiones corresﬁondientes a las dimensiones de la
banda a depositar.

La calibracién de la banda es una etapa
importante, en el curso de la cual la banda es formada
a las dimensiones que corresponden al desarrollo de la
capa de reposteria una vez en configuracibé4n plegada o
revestida sobre la base de centro.

Para controlar las caracteristicas fisicas de
la banda, en particular su estado viscopléadstico al
momento del depbsito sobre la base de centro, se

revela necesario enfriar la banda para solidificarla

suficientemente hasta su desprendimiento del rodillo.

Para esto, el rodillo es utilizado para enfriar 1la
banda de material de azticar cocida después de la
aplicacién de 1la banda 8obre el rodillo hasta su
desprendimiento. Segin una caracteristica de 1la
invencién, se hace sufrir a la banda una baja de
temperatura sobre el rodillo de enfriamiento
comprendida entre 50 y 60° C, de preferencia entre 52
y 57° C. Esta baja de temperatura corresponde a 1la

diferencla entre la temperatura inicial de la banda de
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azticar cocida durante la calibracién y la temperatura
final o de dep6tsito de la banda sobre la base. Es
importante notar que la banda no es sometida a ninguna
tensién mecdnica durante su descenso controlado en
temperatura sobre el rodillo; lo que permite preservar
intacta la estructura emulsiva de la red
azicar/material graso. Se conservan asi Dbuenas
caracteristicas del material c¢on la ventaija, en
particular, de retardar los fenbtmenos de transferencia
de humedad en direccién al centro.

La temperatura iniclal ¢t,, necesaria del
azicar cocida para permitir su pasaje eficaz a través
de la abertura asequrando una calibracién precisa de
la banda sobre el rodillo estd comprendida entre 75 y
95° C, de preferencia entre 85 y 92° C.

La temperatura inicial se selecciona de
suerte que la masa de azucar coclda esté en un estado
de viscosidad reducida, que permita su calibracién a
través de la abertura. Si la masa es muy viscosa, en
razén de una temperatura muy baja, la banda no se
calibra sobre el rodillo, o al menos no a 1las
dimensiones deseadas, y la abertura tiene el riesgo de
ser parcialmente o totalmente obstruida por el

material. TUna temperatura inicial excesiva puede

Ll
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también producir una calida de la banda que 8se doble
sobre la superficie del rodillo.

La temperatura final t: de la banda durante
su depbdsito estd, en cuanto a ella, comprendida entre
25 y 40° C, de preferencia entre 32 y 37° C. La
temperatura final del material es también importante,
pues ella determina el estado plastico del material.
Si la banda estd muy caliente, no se desprende
facilmente, lo que puede contribuir a un
arrancamiento, © a una extensién de ésta. Por el
contrario, una banda en un estado de endurecimiento
excesivo va a poder desprenderse facilmente, pero no
se plegara después de depositada sobre la base de
centro, y el revestimiento no se hard correctamente.

Por supuesto, los valores de temperatura
pueden variar un poco en funcidén del tipo de aztcar
cocido utilizado y de su formulacién segin por ejemplo
que se trate de caramelo, de malvavisco, de nougat 1
otro. Se debe notar también que la banda no tiene una
temperatura uniforme sobre toda su seccidén
transversal. Se constata un gradiente de temperatura
de varios grados entre la superficie de la banda en
contacteo sobre el rodillo y la superficlie de la banda
externa. Una cierta reequilibracién en temperatura en

el interior de la banda se establece sin embargo
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cuandeo la banda se aparta de 1la superficie del
rodille. Las temperaturas dadas se extienden sin
embargo desde temperaturas promedio para una secclédn
dada en la banda.

Se ha podido determinar por medliciones de
viscosidad apropladas que la viscosidad pléastica del
material a base de azicar cocida en la zona de
flexibilidad al plegado considerada esti4 comprendida
de preferencia entre 4,000 vy i0,000 poises para una
proporcién de cizallamiento comprendida entre 2 y 8
segundos™’; y preferiblemente comprendido entre 4,500
y 7,600 poises. El1 azitcar cocldo es un producto
viscoso de comportamiento no Newtoniano, 4 su
viscosidad es dependiente del umbral de cizallamiento
considerado.

El control preciso de las temperaturas de la
banda es obtenido esencialmente ajustando de forma
precisa la temperatura del rodillo de enfriamiento y
la velocidad de avance del rodillo. Asi, el rodillo
pPor lo general se mantlene a una temperatura constante
del orden de 18 a 22° C, de preferencia a 20° C x 1° C
para una velocidad de avance del orden de 4-7
m/minuto, de preferencia 5-6 m/minuto. El rodillo es
enfriado por circulacién interna de fluido

refrigerante, tal como agua o una mezcla de agua y de

i
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glicol. Las dimensiones del rodillo pueden ser
variables. Sin embargo, el diametro del rodillo esté
de preferencia comprendido entre %0 cm a 1.5 m, de
preferencia de alrededor de 1 metro.

En un primer modo posible, el rodillo es
accionado en rotacién opuesta a un sentido
correspondiente al sentido de avance de la base de
centro para que después del desprendimiento, la banda
forme un bucle abierto hacia la parte delantera; la
supefficie de contacto de la banda con el rodillo es
entonces la superficie de contacto sobre la base de
centro. Este modo particular tiene por ventaja
permitir el depésito sobre la superficie externa de
piezas de inclusiones tales como cereales, nuez,
frutas secas, pepitas de chocolate, bombones u otros.
El depésito tiene lugar de preferencia después de la
aplicaclbétn de la banda sobre el rodillo, y antes del
desprendimiento de ésta del rodillo. Se aprovecha asi
el estado relativamente pastoso de 1la banda para
obtener la adherencia de inclusiones sélidas que
durante el contacto con la banda son retenidas por
ésta. A medida del descenso sobre el rodillo, la
adherencia de 1las inclusiones es asegurada por el
endurecimiento progresivo de la banda. La deposicién

de elementos sobre el rodillo es un aspecto como tal
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interesante de la invencién con relacidén a 1los
procedimiento tradicionales bajo cortina en la medida
en que permite obtener una regularidad mads grande del
depbésito sobre todas las caras del producto. En
efecto, en la técnica bajo cortina, el depbésito de
inclusiones se hace después del revestimiento del
centro con el azdcar cocido y asi los flancos del
revestimiento proporcionan una toma de adherencia
menos buena con relacién a la superficie superior del
revestimiento. Resulta asi del procedimiento
tradicional wuna irregularidad en 1la densidad en
inclusiones entre la parte superior y los costados del
revestimiento. Por el contrario, segin la invencién,
el depdésito se hace sobre una banda plana que favorece
asi una reparticidén homogénea de las inclusiones.
Seglin una alternativa posible, el rodillo es
accionado en rotacién en el sentido correspondiente al
sentido de avance de la base de centro; la superficie
externa de la banda sobre el rodillo se vuelve
entonces la superficie en contacto sobre la base de
centro. Este modo presenta la ventaja de favorecer 1la
adhesién de la banda sobre la base, por el hecho de
que la superficie externa de la banda sobre el rodillo
estid en general mAs caliente en algunos grados con

relacién a la superficie en contacto directo sobre el
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rodillo. Se puede asi ventajosamente tomar partido de
esta variacidén o gradiente de temperatura en la banda
para favorecer su adhesiébn.

Seglin un modo preferido, se realiza la
aplicacién sobre el rodillo de varias bandas continuas
dispuestas entre ellas de manera paralela sobre el
rodillo. Para esto, se dispone de un recipiente que
contiene la masa fundida de reposteria a base de
azicar cocida, que estd dispuesto por debajo del
rodillo. El reciplente comprende un peine de
calibracién provisto de una serie de varias aberturas
gque permiten la calibracié4n de una serie de varias
bandés continuas paralelas sobre el rodillo, para el
revestimiento de una serie de varias bases de centro
que avanzan de manera continua y paralela sobre un
medio de transporte dispuesto por abajo del rodillo de
enfriamiento. La Qerie de varias bases de centro se
obtiene por corte en tramos en una placa de longitud
mAs grande, luego por separacién lateral de los tramos
por un medio de sebaracibn segin una separacién
lateral determinada superior a la longitud
desarrollada de las bandas a depositar.

Segin otro modo, el depésito de la capa de
reposteria se obtiene de manera sucesiva por

colocacién de al menos dos rodillos dispuestos en
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serie; al menos un primer rodillo que deposita un
primer espesor de banda sobre 1la base de centro,
después al menocs un segundo rodillo que deposita un
segqundo espesor de banda por superposiciédn sobre 1la
primera. Tal disposicién tiene por ventaja poder
manejar una gran zona de dimensiones de la capa de
reposteria a la vez en espesor y el 1longitud. En
particular, es posible alcanzar espesores de
revestimiento importantes, del orden de 5 a 7 mnm.
También es posible hacer variar el espesor en ciertas
partes de la estructura por depésito de longitudes de
banda diferentes, por ejemplo. También es posible
hacer revestimientos de materiales de naturaleza y/o
de caracteristicas diferentes, como por ejemplo, el
depbsito de una primera capa de caramelo (capa mas
interna) seguida de la de una segunda capa de nougat o
a la inversa.

Segin la invencién, la capa de reposteria de
azlicar cocida que sirve para la formacién del
revestimiento se selecciona entre las preparaciones a
base de caramelo, de pasta cortada, malvavisco, y de
nougat. La formulacién comprende en general una
emulsiétn formada de azticar, agua, material graso vy
eventualmente proteinas, y posee una temperatura de

cocclédn que varla aproximadamente entre 120 y 130° C.
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El centro de la barra es de preferencia un
barquillo o©o un apilamiento de varias capas de
barquillo con capas intermedias de | crema de
revestimiento tal como un praliné. Sin embargo, el
centro también puede estar constituido por de una base
de bizcocho (biscuit), de helado o aun de azdGcar
cocida endurecida, tal como un nougat o aun cualquiera
de sus combinaciones.

Por ultimo, las barras pueden ser revestidas
totalmente o parcialmente de chocolate después de su
corte en tramos.

Por Gltimo la invencidén se relaciona también
al dispositivo para la fabricacién de barras de
reposteria del tipo que comprende un centro en tres
dimensiones revestido de una capa de material de
reposteria a base de azlcar cocida que reviste en
parte al menos el centro; el dispositivo comprende:

- un medio de transporte para el avance de una
linea continua de material gque se va a
revestir;

- al menos un rodillo de enfriamiento situado por
encima del medio de transporte que comprende

una superficie cilindrica;
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- un reciplente caliente para recibir la masa de
reposteria bajo una forma extensible sobre la
superficie del rodillo;

caracterizado porque comprende a la salida del
recipiente un medio de calibracién gue permite 1la
calibracién de al menos una banda sobre el rodillo; el
medio comprende una abertura limitada a la vez en una
direccié4n paralela a la superficie del rodillo para
calibrar la banda en espesor, Yy en una direccién
vertical para calibrar la banda en longitud; para
obtener una banda calibrada sobre la superficie del
rodillo apta para ser aplicada sobre una linea
continua que forma el centro que se va a revestir.

Las caracteristicas b4 ventajas citadas
previamente, asi como otras de la invencién se
destacardan de 1la descripciétn detallada y de 1los
dibujos dados a titulo de ejemplos no limitantes, y en
los cuales:

La Figura 1 es una vista lateral del
principlo de instalacién segiin el procedimiento de la
invencién;

La Figura 2 muestra una vista frontal de 1la
instalacién de 1la Figura 1, con un corte parcial segin
A-A que muestra el principio de depésito de

calibracié4n y de depdsito de las bandas;

33
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La Figura 3 es una vista en detalle de 1la
Figura 2 con un corte parcial segin A-A;

La Figura 4 es una vista en detalle en corte
segin B-B en el curso del plegado de la banda:;

La Figura 5 es una vista en detalle en corte
segin C-C después del plegado de la banda;

La Figura 6 muestfa una vista en corte de una
barra de reposteria acabada;

La Figura 7 muestra una vista lateral de una
instalacién para la aplicaclién del procedimiento segin
una variante posible de la invenciédn;

La Figura 8 muestra una vista superior de 1la
instalacién de la Figura 7;

La Figura 9 muestra una vista superior de una
placa de barquillo después del corte;

La Figqura 10 muestra en una vista lateral la
placa de barquillo de la Figura 9;

La Figura 11 muestra la linea o base formada
poer la sucesidén de barquillos revestidos al momento
del corte en tramos para formar las barras;

La Figura 12 muestra un ejemplo de producto a
revestir de forma semi-cilidrica:;

La Figura 13 muestra el producto revestido de

la Figura 12;
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La Figura 14 muestra un ejemplo de un
producto que se va a revestir de forma triangular;

La Figura 15 muestra el producto revestido de
la Figura 14.

. Una primera forma de instalacién de
revestimiento 10 para la aplicacién del procedimiento
se muestra en la Figura 1. La instalacién incluye un
dispositivo de transporte 20, tal como una banda
transportadora, dispuesta horizontalmente para el
transporte de una serie de barquilles 30, 31, 32 de
longitud individual Ln. Los barquillos estan
dispuestos uno detras del otro sobre 1la banda
transportadora, para definir una base 3 continua a
revestlr, destinada a formar el centro del producto
final. La base 3 se desplaza asi segin una direccidn
de avance horizontal I.

Por encima del dispositivo de transporte estéa
dispuesto un dispositivo de revestimiento que
comprende un rodillo de enfriamiento 4 dotado de una
superficie cilindrica 40. La superficie cilindrica es
de preferencia una superficie lisa. El rodillo estéa
montado sobre un eje de rotaciétn O sensiblemente
transversal a la direccié4n de avance I de la base de
barquillos. Un reciplente 5 para recibir una masa de

reposteria fundida 8, tal como caramelo, estd montado

2%
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en una parte superior del rodillo 4. Medios de
calentamiento estén preferiblemente asociados al
recipiente para mantener la masa en un estado liquido
o semi-liquido; a una temperatura constante del orden
de 85-95° C. El1l recipiente estd abierto hacia la base,
de suerte que la masa de reposteria contenida en el
recipiente puede entrar en contacto permanente con el
rodillo por gravedad.

Como lo muestra la Figura 2, el recipiente
posee un medio de calibraciétn 60 que forma un peine
para la calibracidén en paralelo de una serie 7 de
bandas de reposteria 7a, 7b, 7¢, 7d. Las bandas estén
dispuestas en el sentido vertical de una serie
correspondiente de varias bases de centro 3a, 3b, 3c,
3d que avanzan de manera continua sobre el medio de
transporte 20. El medio de calibracién 60 se compone
de una serie de aberturas paralelas 61 dispuestas en
la pared del recipiente, en nuimero correspondiente al
nimero de bandas a depositar sobre el rodillc de
enfriamiento. Cada abertura 61 estid individualmente
dimensionada en longitud L y en espesor e para formar
una banda individual en las dimensiones deseadas. Un
sistema micrométrico de regulacién del espesor y/o de
la longitud individualmente controlable para cada

abertura puede ventajosamente ser instalado a fin de
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permitir afinar las dimensiones de cada una de 1las
bandas, particularmente, a fin de hacer frente a las
variaciones de temperatura en el recipiente (sistema
no representado).

Cada Dbanda 7 es depositada por efecto de
rotaciédn del rodillo enfriador, que enfria la capa méas
baja de la masa de reposteria 8 en el recipiente, para
que se adhiera por viscosidad sobre la superficie del
rodillo y para que sea calibrada al paso en la
abertura 61. Durante su recorrido angular sobre el
rodillo, la banda de reposteria se enfria poco a poco
Y su viscosidad aumenta proporcionalmente, conduciendo
asi a la formaciétn de una banda que tiene una cierta
firmeza, hasta que alcanza un punto bajo del rodillo,
en donde se desprende por medio de un rascador 80
dispuesto tangencialmente al rodille. La temperatura
del rodillo asi como la velocidad de rotacién " del
rodillo son paradmetro regulados en funcidén de las
propiedades especificas de la masa a enfriar y del
estado viscoplédstico en el cual se desea la masa, a
fin de obtener su aptitud a plegarse al momento de la
aplicacién sobre la base a revestir. La disposicién
angular del recipiente es también funcién de sus
propiedades  finales deseadas. En general, el

recipiente estd dispuesto para que la banda avance

e
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segin una zona angular comprendida entre 180 y 270
grados, de preferencia entre 190 y 220 grados (limites
comprendidos).

En ciertos casos, la banda puede despegarse
ella misma, por efecto de tracciédn de la porcién
revestida, sin que sea necesario disponer de un
rascador. 8Sin embargo, un exceso de traccién no es
deseable y puede resultar en una elongacidén indeseable
de la banda, de suerte que serd preferible dque 'la
velocidad de rotacién del rodillo sea sensiblemente
idéntica a la velocidad de avance de la base 3 sobre
el medio de transporte.

En el caso figurado, un depdésito de cereales,
tales como arroz 1inflado u otros, esté pfevisto a
partir de una tolva 9 dispuesta sensiblemente en 1la
vertical del centro del rodillo en la salida de
calibracién. Asi, una dosificacién de cereales se
realiza por gravedad sobre 1la banda de masa de
reposteria en un etapa en donde la banda conserva una
aptitud importante para la adhesién de particulas de
masa pequefia. La adhesidén de los cereales se asegura a
lo largo del recorrido por aumento progresivo de 1la
viscosidad de la banda. Como lo muestra la Figura 3,
la banda, que ha alcanzado un nivel viscoplastico

satisfactorio relacionado a su recorrido sobre el
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rodillo, es depositada sobre la parte superior del
barquillo 3 seglin un plano de depdésito P horizontal
correspondiente, en el caso ilustrado representando un
barquillo de seccidédn sensiblemente rectangular, en la
superficie superior 34 del barquillo.

Va a notarse que la banda entre la linea de
desprendimiento sobre el rodillo y la 1linea de
depbésito sobre el barquillo forma un bucle 72, abierto
en la direcciébn de avance I, de suerte que 1la
superficie externa 70 de la banda que lleva 1las
inclusiones de cereales u otros 90 constituye la cara
externa del revestimiento sobre el barquillo y 1la
superficie de contacto 71 sobre el rodillo constituye
la cara 1interna _de adhesié4n sobre el barquillo. La
altura H; entre la linea de desprendimientc y la banda
transportadora puede ser optimizada para que la banda
alcance el estado viscoplastico por el efecto de
replegado descontado al momento del depésito sobre el
barquillo. Para esto, los ensayos han demostrado que
una altura del orden de 4 a 15 cm, de preferencia 5-8
cm es 6ptima.

De preferencia, la banda sobresale de cada
lado de la barra al momento del depdsito, Yy 1la
longitud L de la banda corresponde sensiblemente al

desarrollo de 1la superficie superior 34, y de las
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superficies laterales 35, 36 del barquillo a fin de
que la banda pueda revestir enteramente y de manera
precisa a las partes visibles del barquillo. La Figura
4 muestra la etapa intermedia en el curso de la cual
las partes libres 73, 74 de la banda se flexionan por
efecto de su propio peso, después, la Figura 5 muestra
el revestimiento de 1la banda con pliegque total vy
adhesién de las partes libres 73, 74 sobre el
barquillo. Se entiende por “partes libres”, las
porciones de banda que estadn espacliladas de las
superficies del barquillo a revestir al momento del
contacto de la banda con el barquillo. En este caso,
en el ejemplo de un barquillo de seccién.rectangular,
las partes libres constituyen las caras laterales del
revestimiento destinadas a revestir 1los lados del
barquillo. Segln un aspecto importante de la
invencién, al momento del depébésito segin el plano
definido P, la banda debe encontrarse en un estado no

solidificado, flexible Y pPlastico que permite

desarrollar una aptitud al plegado a partir del plano_

P segidin un angulo de deformacién superior a 20 grados,
de preferencia de 45 a 90 grados. Se puede calificar
asi la deformacién de la banda por la medicié4n del
dngulo formado por las partes libres de 1la banda

cuando se pliegan, y esto a partir de una referencia
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horizontal que corresponde al plano de depésito. En el
caso donde la banda tiene una aptitud al plegado
inferior a 20 grados, por el hecho de una rigidez muy
grande por efecto de un endurecimiento avanzado o por
efecto del espesor, es entonces dificil considerar un
revestimiento de una superficie de reposteria segiin la
invencién. También es importante que la sanda sea tal
que pueda plegarse sin sufrir de deformacidédn o de
extensidén que puedan modificar de manera dificilmente
controlable sus dimensiones iniciales. Una ligera
deformacién puede sin embargo ser admitida en 1la
medida en que no aparezca visualmente como un defecto
sobre el producto revestido. También es importante
notar que en la superficie, la banda debe conservar
una aptitud a la adhesidén con las superficies a
revestir. La superficie de contacto debe asi conservar
de preferencia un aspecto relativamente pastoso y no
enteramente solidificado, mientras tiene una cilerta
firmeza para poder ser separada del rodillo por un
medio de raspado.

Como lo muestra la Figura 1, la
solidificacién de 1la banda continua en masa de
reposteria una vez plegada y adherida sobre la base se
hace proseguir a lo largo del transportador hasta el

momento dopde interviene el corte en tramos de barras



10

15

20

25

26

individuales por un medio de corte B8l apropiado, tal
como un sistema de corte mecdnice o por ultrasonido.
La etapa ulterior es el revestimiento de las barras
por una capa de chocolate pgr cualquier medio, tal
como por inmersién en una masa de chocolate fundido, o
pulverizacién de una masa de chocolate fundida (etapa
no representada).

La Figura 6 muestra el producto de reposteria
final listo para el envasado después del revestimiento
de una capa externa de chocolate. El1 centro del
producto propiamente dicho comprende una sucesibdn de
capas de barquillo 37 y de capas 38 de crema de
rellenc. El1 revestimiento de azicar cocida 7 recubre
las caras superiores Yy laterales del centro vy
comprende inclusiones 90. Por dltimo una capa externa
de chocolate 91 constituye el revestimiento final.

Las Figuras 7 y 8 muestran la disposicién de
una instalaclién segilin una variante. Los barquillos se
obtienen a partir de placas 39 de barquillos tales
como los 1ilustrados en las Figuras 9 y 10. Estas
placas son de una longitud L; y de una anchura L;
previstas para permitir el corte en longitud de una
pluralidad de barquillos individuales 3a, 3b, 3c, etc.
La anchura L; es un miltiplo de la anchura 1l; de cada

uno de los barquillos individuales, de suerte dque se
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puede cortar un numero determinado de barquillos en la
placa, por ejemplo 23 barquillos individuales de
anchura 1l; y longitud L; en el caso presente. Cada
placa de Dbarquillo comprende ventajosamente una
estructura en emparedado gque comprende una
superposicidén de capas de barquille 37a, 37b, 37c con
una capa de crema de relleno 38a, 38b dispuesta entre
cada capa de barquillo. La capa de relleno puede
ventajosamente ser una crema de praliné u otras.

Las placas de barquillo 39 se obtienen por
aplicacién de una capa de barquillo con la crema de
relleno, aplicacidédn de una nueva capa de barquillo, Yy
después compresién de las capas de barquillo juntas y
asl sucesivamente hasta la obtencién del niamero de
capas de barquillo deseadas.

Cada placa entera de barquillo 39 es
transportada sobre una banda de transporte 21 hasta un
puesto de corte 22. La placa es instalada entre un
medio de empuje 23 y un medio de corte 24. El medio de
enpuje estad animado de un movimiento longitudinal de
vaivén que hace pasar la placa 39 a través del medio
de corte que estd formado de una rejilla de corte
provista de una serie de cuchillas o alambres de corte
orientadas verticalmente. Los barquillos 30 tales como

los cortados en la placa son separados a continuacién
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individualmente sobre una placa de deslizamiento segin
una separacién lateral determinada por un medio de
separaciédn como en un puesto de separacidén de agujas
25. El1 puesto se presenta bajo la forma de un
dispositivo de transporte 27, que inclina la placa de
barquillo cortada, y que comprende una carretilla de
separacidén 28 desplazable a lo largo del dispositivo
de transporte y provisto de agujas 29 que separan los
barquillos. Las agujas montadas sobre soporte estéan
animadas de un movimiento de vaivén vertical para el
acoplamiento de 1las agujas sobre cada placa en el
puesto de separaciédn. Por supuesto, la separacidén de
los barquillos estd determinada en funcién de 1la
posicién de las bandas sobre el rodillo, de su anchura
Yy de su espaciamiento relativo. Una separaciédn lateral
entre cada barquillo del orden de 1 a 5 cm es
preferible para disponer de una capacidad de
tratamiento importante mientras se limitan las
dimensiones de las instalaciones.

Los barquillos 30 asi posicionados en
separacién lateral son transportados sobre un medio de
transporte 20 en direccién de la linea de
revestimiento 10 propiamente dicha. Para esto, se
realizan lineas continuas de barquillos dispuestos de

manera unida en 1la direccién de avance, como sSe
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explicd anteriormente en el ejemplo de la Figura 1. La
linea de revestimiento comprende dos puestos de
revestimiento 10a, 10b separados longitudinalmente
sobre la linea que forman una serie de dos rodillos
4a, 4b montados en sgerie. Un primer rodille 4a es
accionado en rotaciétn en el sentido de avance I del
medio de transporte para permitir el depésito sobre
los barquillos de una serie 75a de bandas paralelas de
azlcar cocida con por caracteristica que la superficie
externa de las bandas sobre el recdillo se vuelve 1la
superficie de adhesién sobre 1los barquillos. Esta
superficie estd ligeramente mis caliente con relacidén
a la superficie en contacto sobre el rodillo, se
favorece asi la adhesié4n de estas primeras bandas con
el barquille.

El segundo puesto de revestimiento 10b esté
montado en sentido inverso con un rodillo 4b accionado
en rotaciétn en sentido opuesto al sentido de avance.
Se puede asi disponer sobre la parte alta del rodillo
un medio 9 destinade al depébésito de inclusiones
sblidas tales como cereales, nuez Yy otras frutas
secas, o incluso de bombones o pepitas de chocolate u
otras. Este medio es por 1lo general una tolva de
abertura regulable dirigida sobre el rodillo vy

asociado a un vibrador. Un sistema de recuperaciédn 91
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estéd dispuesto horizontalmente al sentido vertical de
la tangente vertical de la superficie del rodillo para
recuperar las partes que pueden desprenderse de las
bandas.

La disposicién. de dos puestos de
revestimiento en serie seqin la invencién autoriza una
gran seleccién en el espesor del revestimientg que
puede ir de 1 mm cuando un solo puesto estid en
funcionamiento a2 un maximo de 7-8 mm cuando los dos
puestos estadn en acciétn. Arriba de 3.5 a 4 mm por
banda, se constata una rigidez aumentada que conduce a
una aptitud al plegado insuficiente para obtener un
revestimiento y una adhesién correctas de las bandas.
El espesor mdximo por banda puede sin embargo variar
segin la naturaleza de los materiales de revestimiento
Y seguin las condiciones de temperatura y de regulacién
del dispositivo.

La operacién que sigue al revestimiento de
los barquillos consiste en cortar los tramos 300 de
longitud deseada por un medio de corte tal como 1lo
muestra la Figura 1ll1. La longitud L, de los tramos
puede ser independiente de, y por lo general es
inferior a, la longitud L; de los tramos unidos 30 de
los barquillos 3justo después del revestimiento. EI1

revestimiento de azidcar cocida tiene por ventaja

4>



10

15

20

25

31

solidarizar los tramos 30 entre ellos para formar una
base revestida continua que se puede cortar facilmente
en cualquier lugar deseado posible.

Se entiende que el revestimiento de la barra
puede ser completado por el depésito de una capa
inferior de azlicar cocideoc en contacto con 1la
superficie inferior del centro (no representada). Para
esto, se puede prever depositar por un rodillo
suplementario wuna capa calibrada plaga de azdcar
cocida sobre la banda transportadora. La banda es asi
calibrada de manera deseada en espesor y en longitud.
Se aplica a continuacién el barquiilo de ménera
tangencial sobre la capa plana de azdcar aun no
enteramente endurecida, para obtener la adhesién del
barquillo sobre la capa inferior. Las operaciones de
revestimiento de las otras caras se desarrollan como
se ha descrito en los ejemplos precedentes.

Las Figuras 12 a 15 ilustran diferentes
variantes de formas posibles de barras revestidas
seglin la invencién. Las Figuras 12 y 13 muestran la
disposicién de una banda de reposteria por plegado
viscoplastico sobre un centro de seccién transversal
hemisférico. En este caso, la banda es aplicada segun
un plano de depésito P adyacente a la linea mas

elevada o tangente a la curva O de la base del centro.
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Las Figuras 14 y 15 muestran la disposicién de una
banda sobre un centro de seccién transversal
triangular.

Por supuesto, otras formas de la base en tres
dimensiones son posibles, como una forma cuadrada o
trapezoidal, por ejemplo. En todos los casos, el
objeto a revestir posee una superficie a revestir en
tres dimensiones, y el depdésito se hace segin la linea
0 la superficie mids elevada de la base antes de que
las partes libres se plieguen ellas mismas sobre los
bordes de la base, tomando ventaja de la aptitud al
pPlegado dei materia de azlGcar cocida. '

Se constata que procediendo seqgin el método
descrito, se obtiene una sorprendente regularidad del
espesor de revestimiento sobre todas las caras
cubiertas; regularidad que no seria posible obtener
hasta entonces en las zonas de espesores concernidos y
por los procedimienteos tradicicnales. Tal regularidad
participa para una mejor calidad general del producto,
una consistencia y una textura maAs homogénea. Se
constata una distribuciétn mejor repartida de 1las
inclusiones sélidas introducidas en la reposteria. Se
constata también una reduccién significativa de 1la

proporcién de masa a reciclar.
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Diferentes ejemplos de masa de azdcar cocida
susceptibles de convenir para el revestimiento se dan

en los ejemplos siguientes.

Ejemplo 1:

Se. realiza una masa de reposteria de tipo
masa cortada a la menta de la manera siguiente. Se
fabrican 12 kg de espuma a partir de 50 % en peso de
albtimina de hueveo y 50 % en peso de agua. Se agrega a
la espuma una masa azucarada llevada a la temperatura
de coccién de 126° C y constituida de 100 kg de jarabe
de glucosa, 100 kg de azlGcar y 12 kg de material
graso. Se mezcla la espuma con la masa azucarada a la
temperatura de coccibn y se mezcla. Se llena el
recipiente y se mantiene a una temperatura del orden

de 90° C para su pasaje al cilindro.

Ejemplo 2:

Se realiza una masa de caramelo de la manera
siguiente. 5 kg de gelatina 140 bloom se obtiene por
remojo de 50 % en peso de gelatina en 50 % en peso de
agua. Se agrega una masa de azlcar llevada a 129° C y
compuesta de 100 kg de jarabe de glucosa, 60 kg de
azdicar y 15 kg de materia graso. Se mezcla la gelatina

140 bloom con la masa de azicar. Se 1llena el
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recipiente y se mantiene a una temperatura del orden

de 90° C para su pasaje al cilindro.

Ejemplo 3:
5 Los ingredientes para una masa de malvavisco

Yy una masa de nougat son los sigulentes:

Ingredientes Malvavisco Nougat
{kg) (kg)
Parte 1 Azidcar 20 . 16
Agua 7 5
Glucosa 26 14.5
Parte 2 |Proteina de leche 0.150 0.120

o albdmina

Agua 0.225 0.180
Jarabe de glucosa 0.625 0.450

Parte 3 Leche descremada - 3
Azdicar glass -- 0.75

Material graso 3 2

Ejemplo 4:
La masa de malvavisco se obtiene por coccidn
10 a 123° C de la parte 1 para obtener un jarabe..La
parte 1 es adicionada a la parte 2 y después se monta

a punto de nieve en un batidor planetario a velocidad
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réapida. La parte 3 se adiciona en velocidad lenta y

después transferida al recipiente.

Ejemplo S5:

La masa de nougat se obtliene por cocclén de
la parte 1 a 120° C hasta la obtencién de un Jjarabe
que es8 a continuacidén adicionado a 1la parte 2. Se
montan a punto de nieve las partes 1 y 2 en un batidor
pPlanetario a velocidad répida. Después, se adiciona la
parte 3 en velocidad 1lenta y se transfiere al

recipiente.

Ejemplo 6:

Un caramelo del tipo del Ejemplo 2 se somete
a un ensayo de medicién de viscosidad a la temperatura
de 35° C correspondiente a la temperatura promedio de
depbsito sobre el barquillo. Los resultados son los

siguientes:

Proporcién de cizallamiento Viscosidad
{segundos™?!) (poises)
2 7562
4 6121
6 5291
8 4625
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REIVINDICACIONES

1. Método para la fabricacién de Dbarras

Jdndividuales de reposteria que comprenden un centro en

tres dimensiones y al menos una capa de material de

reposteria a Dbase de azlGcar cocida que reviste en

parte al menos el centro, caracterizado porque:

(i)

(1i)

(i1ii)

al menos una banda continua de material de
reposteria a base de azucar cocida es calibrada
en caliente sobre un rodillo de enfriamiento;
después de un enfriamiento suficiente, la banda
es desprendida del rodille y 1la banda es
depositada sobre una base, destinada a formar
el centro de Dbarras vy avanzan de manera
continua; el dep6sito se efectia por contacto
de la banda sensiblemente sSegin un plano
adyacente a la superficie/linea de contacto méas
elevada de la base; la banda es llevada al
monento del depédsito a un estado viscopléastico
tal que 1la banda puede deformarse bajo su
propio peso para revestir en parte al menos las
caras de la base debajo de la superficie/linea
de contacto,

a continuacién se cortan tramos de 1longlitud

deseada.
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2. Método de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizado porque la deformacién
de la base se hace por plegado de las partes libres
sobre la base de centro Y sin modificacién
significativa de las dimensiones iniciales de la base
tales como las definidas durante la aplicacién de 1la

banda sobre el rodillo.

3. Método de conformidad con la
reivindicacién 2, caracterizado porque la calibracién
de la banda de material de reposteria se hace por
depbsito en caliente de material sobre el rodillo a
una temperatura inicial eficaz para permitir 1la
calibracién en longitud y espesor a través de una
abertura a las dimensiones correspondientes a las de

la banda a depositar.

4, Método de conformidad con la
reivindicacién 3, caracterizado porque la banda, una
vez calibrada, es enfriada al contacto del rodillo
hasta se desprendimiento segin wuna diferencia de
temperatura entre la temperatura inicial 14 la
temperatura de depdsito comprendida entre 50 y 60° C,

de preferencia entre 52 y 57° C.

SR
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5. Método de conformidad con la
reivindicacién 4, caracterizado porque la temperatura
inicial estd comprendida entre 75 y 95° (, de
preferencia entre 85 y 92° (C, mientras que 1la
temperatura de depésito esta comprendida entre 25 vy

40° C, de preferencia entre 32 y 37° C.

6. Método de conformidad con las
relvindicaciones 3 a 5, caracterizado porque el
control de temperatura de la banda entre la aplicacién
de ella sobre el rodillo y su depdésito sobre la base a
revestir se obtiene por regulacién del rodillo a una
temperatura de enfriamlento constante y una velocidad

de rotaciébn determinada.

7. Método de conformidad con la
reivindicacién 6, caracterizado porgque la base
continua de centro estd formada de una pluralidad de
tramos unidos alimentados por un medio de transporte
animado de una velocidad sensiblemente igual a la

velocidad de rotacién del redillo.

8. Método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

después de la aplicacidén de la banda sobre el rodillo
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y antes del endurecimiento a su estado pléastico, se
procede al depésito de Eiezas de inclusiones tales
como cereazles, nuez o© frutas secas para obtener 1la
adherencia de las piezas por simple contacto con el

material de la banda aun no enteramente endurecida.

9. Método de conformidad con cualqu}era de
las reivindicaclones precedentes, caracterizado porque
1a‘aplicacibn sobre el rodillo se efectia por medio de
un recipiente que comprende una serie de varias

aberturas para realizar una serle de varias bandas

continuas paralelas sobre el rodillo que alimentan una

serie correspondiente de varias bases de centro que
avanzan de manera continua Yy paralela sobre un medio

de transporte.

10. Método de conformidad con la
reivindicacién 9, caracterizado porgque la serie de
varias bases de centro se obtiene por corte de tramos
en una placa de longitud mas grande, después por
separacidén lateral de 1los tramos por un medio de
separacién seglin una separaciétn determinada en funcidén
de la separacidén correspondiente de las bandas

paralelas sobre el rodillo.
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l1l1. Método de conformidad con cualqﬁiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
el depdésito de la capa de reposteria sobre la base de
centro se obtiene de manera sucesiva por una serie de
al menos dos rodillos dispuestos en serie; al menos un
primer rodillo deposita un primer espesor de banda
sobre la base, después al menos un segundo rodillo

deposita un segundo espesor de banda sobre la base.

12, Método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
la bage a revestir comprende una forma en tres
dimensiones seleccionada entre una forma de seccién
cuadrada, rectangular, triangular, trapezoidal o semi-

esférica.

13. Método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
la capa de reposteria de azdcar cocida se sSelecciona
entre las preparaciones a base de caramelo, de pasta

cortada, de malvavisco y de nougat.

14. Método de conformidad con cualquiera de

las reivindicaciones precedentes, caracterizado porgue
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el centro comprende, una base de Dbarquillo, de

blzcocho, de helado o de aztcar cocida endurecida.

15. Método de conformidad con cualgquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
se procede a un revestimiento de chocolate después del

corte de las barras en tramos.

16. Dispositivo para la fabricacidén de barras
de reposteria del tipo que comprende un centro en tres
dimensiones revestido de una capa de materia de
reposteria a base de azlcar cocida que reviste en
parte al menos el centro; el dispositivo comprende:

- un medio de transporte para el avance de una
linea continua de material que 8Se va a
revestir;

- al menos un rodillo de enfriamiento situado por
encima_ del medio de transporte que comprende
una superficie cilindrica;

- un recipiente caliente para recibir la masa de
reposteria bajo una forma extensible sobre la
superficie del rodillo;

caracterizado porque comprende a la salida del
recipiente un medio de calibracién que permite la

calibracién de al menos una banda sobre el rodillo; el
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medio comprende una abertura limitada a la vez en una-

direccién paralela a la superficie del rodillo para
calibrar la banda en espesor, Yy en una direccién
vertical para calilbrar la banda en longitud; para
obtener una banda calibrada sobre la superficie del
rodilleo apta para ser aplicada sobre una linea
continua que forma el centro que se va a revestir, y

que avanza sobre el medio de transporte.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencién se . relaciona a un
método para la fabricacién de barras individuales de
reposteria, que comprenden un centro en tres
dimensiones y al menos una capa de material de
reposteria a base de azticar cocidé gque reviste en
parte al menos el centro. El1 método comprende 1la
calibraéién de al menos una banda continua (7) de
material de reposteria sobre un rodillo de
enfriamiento (4); el desprendimiento de la banda y el
dep6sito de la banda (7) sobre una base (3) por
contacto de ella sensiblemente segin un plano (p)
adyvacente a la superficie/linea de contacto méas
elevada de la base de reposteria a revestir; la banda
es llevada al momento del depdésito a un estado
viscopléstico tal que 1la banda (7) es apta a
deformarse bajo su propio peso para revestir en parte
al menos las caras de la base por debajo de 1la

superficie/linea de contacto.

FIGURA 1
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L'izvention se rapporte au} domaitis de 1z fabrication des
' barres da confisarie. L' concerre en particulier les
barres comprenant un cwur de ¢ satis solide en trols

gautre, biscult ou glace, par
confiserie ayant un succlds gsant. Le sucre cult apporte
uns masticabilité Gu produit est fortement apprécife du
fait gu'll se maria bian an avec ld reste du produit.

an bouche qu'uns structure
yn sinple lamind du type

a.ppo:ﬂ:.-un. meilleurs homogénid
en couches superposées telle

caramel/gaufre, par exsmple.
On rechexzcha donc A ZFabiriguar des batres guli sont des

préférence, d'uns couche exterzs da chocolat.
ILa mAtboda de fabrication §rud
de comfiserie consiste & faire §
trongons s&parés du cour A anrgbe
oult ligulds afin d'cbtenit 1'enrocbage du caur sur plusieurs
da ses faces. la température nfvesaaire pour abtteivdre 1m

apel, par exemple. Un
obate scus ridasu proviemt de la

de llantobage das flancs du

pour un sucre cult du typa
inconvénient mmjeur de l'er _
diffioults A& contrfler 1'Spalsspt:

s cult he durcit pas
mdancks 4 couler le long des flancs
du cemnr formant ainsi un grafiient d'épuisseur d'enrchage
indésireble. Il en résulte des probldmes de qualité et de
reproductibilité du prodult. Uh ahtre ititorivénient est 118 A
la magse importanta de liquide gui est nécespaire pour
réaliger \m anrcbage correct avikec une proportion 3 récupéier

moment &u passage du cour, la
imnédiatement ut a doncd -
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relativement important. Iﬁ.‘ faut ainsl prévolir un gystiéma de
I récuplraticn et de retrdifement de la masse en suocre en tenant
cozpte du probldme que cette masss a tehdanoe A dusrcir
| rapidement au contact du;:dlamt- da liingtallation da
$ récupdration. Dans certaijis cay, il est nécessaire de prévoir
un aystéme de :efro:l.diuq':nt sous tunnel polr acoélérer le
refroidissement de 1'enrciuge, réduire 1'effet da gradiemt et
ainsi limiter la "perts® rn mtidre dienrcbage.
Il existe domo un bespin pour ima mithode de fabrication
10 de barres ds confiserie qii réscut les inbomvénients précités
ot ez particulier €limine!le probleme 116 A la formation dhumn
gradient d'6paisseur lors'de 1'enrcbege diun preduit en trois
la présants invention'ss rspports donc & la fabricatien de
16 Dbarres individuelles de er:{huuriu comprenant un crur en trois
dimensiocns et uhe couche én matériau de oonfiserie A base ds
sume cult rucouvrant m#ﬂiammﬁ.ﬂl le cz=ur, La wéthode
comprend uns opération mb:ms de laguelle su moins une bande
continue oo matérisu de ogrifiserie A buse de sucre cult est
20 ocalibrés i chaud sur un eau de réfroidissesient. Puis,
aprés refroldissement gant gir ledit rouleau, 1z bande
est dScollés du rouleau. Th bands est alots déposée sur une
base du car dafilsnt de manidre continue sur un moyen de
convoyage. La dépose se fdit par mise e combact ds la banda
25 pensiblemant selon un pla de dégome sdjacent & la sutface ou
ligne de contact la plus @levés ds 1a bass. Belon n aspect
juportant de 1'invesdtion, 14 bande sst amenfe su woment de la
dépose dans un état vineqf.utiqun qui lul permest de se
défoxrmar sous son propre da de fagon A recouvrir en partie
30 au woins les faces da 1 e babe sittife en dessous de ladit
surface/ligns da contact. bn procdde shsuite au découpage
troncons de longueuxr voulu.
Une telle méthode a pdur avantage de parmettie un anrcbage
I ou recouvremant d'une bnnEd- ceur AU moyen d'un matériau da
35 confiserie sama rencontreriles indonvéilents 1i8s sux procédés
truditionnels d'enrcbage spus ridesu. En particulier, la
déposa se fait en rldu:l.mF. voire en éliminght totalememt, le

\ 2
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gradidnt d'épuisgeur d' sur les odtés du oour et l(p
engendre \m minimm da payte ds matidre. Il en résulte una
mailleure mattrise des tolérunces dimensiocnnelles di produit.
¥on ssulemnt la qualité pt la reproductibilité dn produit
sont assurées, wais i1 et mussi plus Zaoile ds prévoir des
modifications dans la conbeptiom, la structure st les
caractériatiquea du prodult selon les besoins, comue par
exemple, pour sdapter le produit A diff&rents gofits ou
Aifférents marchés. |

Da préférence, la difirmation de la bande se fait par
pliage des parties libres{sir lu baide du caur ot suns
modifications significati des dimetisions initisles de la
bande telles que définiesilors de l'spplication de la bands
sur ledit rouleaun. Par “pirties libres" il faut entendre lews
parties de la baude n'étajit pas e cottact avec la surfacs ou
aveg la ligna da contact ¢o la basa au momgnt do la dépose gur
1 base. Il est ainsi reisnt de constater qu'il est
possible da r@aliser la déposs de la bands pour l'enrcbage au
moins partiel du cour en gtilisarit les propriétés de
déformation viscoplastiqud du matériau de confiserie; en lul
permettant de plier simplguent sous son propre poids sana
toutefois affecter 1'épaigasur ou la largeur de la bande
initialement prévus. Uns godification dimensicnnelle non-
sighificative s'enterd d'yile extension inférieurs A 5% par
rapport aux dimetsious inftiaies telles que définies au womamt
du calibrage ds la bande. |

Selon un aspect préfégd de 1'imvention, 1'application de
la babhde en satériau de ogufisstrie se fait par application A
chaud du matérisu sur le apulesu. La température initiale

'30 atteinte par le matSriau dn confiserie est la tempézature
efficace pour paxmsttre led calihrage da la bande en dpaisseur
&t en largwur su travers diims cuvertiite syant les dimsneicns
correspondantes aux dimensioms ds la bande A déposer.
La calikxuge de la bande est une étape ixportante =u cours
35 de lagquelis la bande est fpvmée aux dimehsicos qud
correspondent au développl de la ocnicha da confiserie une foils
en configuratien plis cu pnrobée wur la base du caur.
' 3
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De fagon 4 contriler ([les carectéxistiques physiquas de la
, bande, en particulier s E_éha!: viscoplastique au moment de la
! dépope sur la base éu » i1 s'avire nécessaire ds refroidir
: la bande pour la solidififr suffismmment jusqu'A son
I 5 décollement du roulaau. ; cela, le zoitleat est utiliad pour

refroldir la bandas en wat de sucra cuit depuls
1'application de la bende[sur la rouleau jusqu'd son
décollement. Salon una ctéristique de l'invention, on fait
r subir & la bande une baispe da tepératures sur le roulsau da
| 10 refroldizcemmnt comprise re B0 at 60°C, ds préfdrence entre
B2 et 57°C. Cette baisse tetipédrature correspond & la
diffézence entre la t fature initisle da la bande de sucre
cult loxs du calibruge at|la températute finale ou de déposs
de la bande wur la base. }1 est iwportatit de noter que la
- 16 Dbande n'edt soumise A aollicitation mécanigus lora de
su descents acontrfléa en §enpérature sur le rouleau ;) ca qui

—— ——

20 partioculier, des retarder phinbndneg de transfart
d'humidité en directiom conux.

permettre son passage afficace au travers ds l!'ouverture en
assurant un calibruge précis de la batde sur le roulesu est
25 ocouprise entre 75 et 55°C,} da préférwnce entra 85 et 93°C.

La température initiaje est choisie de sorte gus la masse
sucgre cult soit dans ux état da visdowité falble permettant
son calibrage au travers de l'ocuverture. Bi la masbe est trop

visgueuse en raison d'une fempérature trop basse, la bande na
!30 so calibre pas sur la roullpau bu tout ay moins pes =iix
| dimensiochs voulues et l!ouwerture risgue d'étre partiellement
' ou totalement chattude paif le matériay. Uhe température
initiale excessive paut aulsl entiafner uhe coulée da la banda
! qul s'affaisse sur la surfice du roulemu.
|35 Ia tempérsture finale [t; de la banda lots de sa dipose eat,
; quent 4 elle, conprise en e 35 et 40°C, de préférence 33 et
' 37°C. Ia température finalk du matériau est ausei importante

. |
4
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1ol.

déoolle pas Zacilement, cve qui

t oit A uhe ektension de celle-ci.

un état de durcipseient excessif

| § ve pouvoir se dScoller fapgilement mais ns s pliexa pas apris
dépose suxr la base du at 1l'enrchage na ge fera pas

corzrecteuant .
Blen entendu, lanm g de tenpératures peuvent varier
_ quelqus peu on fonotion dh type du sucre ouit utilisé et de sa
! 10 formilation selon par le qu'il n'agit de caremal, da

mizrsmmllow, ds sBougat ou gutres. Il faut susg{ noter que la
bande n'a pas une températurs umiforme sur toute sa section
.transversale. On constatefun gradient de température des
plusieurs dagrés entre lajsurfice de la bande en comtact sux

18 1le rouleau st la surface ls bande externe. Un cexrtain
rééquilihrags an tempéra A 1l'intérisur de la bands
g'6tablit toutefois lorsqye la bande quitte la surfaca du
rouleau. Les teupératures|domifes s'entendent toutefois des
températures moyennes pouy une secvtion domée dans la bandae.

20 On & pu déterminer pap des mesuled da viscodités
approprifes que la vieconité plastigue dn watérisu A& base ds
sucre cuit dans la plage { flezibllité au plisge considérée
ant compride de préférency emtre 4000 at 10.000 poises pour un
taux de clsaillement compy:

25 préférablemsnt conprise extre 4500 et 7600 polises. Le sucre
cuit &tant w1 produit visqueoux A couportament non-Newbotilen,
ddpendantie du ssull ds cisallleomsnt

oqneldérs.

Alnsi, le rouleau est gén ralement waintemu i une température

: pouxr une vitesse d'svance e l'oxndve da 4-7 w/min, de
35 préférencs 5-6 w/min Ie eail est refroidit per ciroulation

intetne de fluide réfrigérant tel que de l'ean ot un mélange
dleau et da glyevol. Les diy

. , .
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variables. Toutefois, la Hiamitre du rouleau est da préférence

ssible, le roileau ast entratnd en
correspondant su sens de d&Filement

|| § de la bage du cmtir de £ & ce qu'spris son décollemant, la
bands forme une boucle varp l'avant ) la surface de
contact da la bunde avec fle rouleau étant alors la surface de
contact sur la base du - Co wiods particulier m pour
avantage de parmettre 1a s sur ls surface externa de
10 pidoces d'inclusions tellep qus des cérdales, naix, Fruits
secs, pépites de chocolat] bonboms otl autres. La dépose a lieu
de préférence apris applig¢ation de la bande sur le rouleau et
dvant décollement de cellé-ci du rolllest. On profite ainsi de
1'état relativement plteug da 1la batds pour obtenir
16 l'adh$rence d'inclusicns golides gui lors du contact aveo la
bande scnt retentias par celle-oi, Au fur et A mesure de lm
descente sur le rouleau, }'adhérence das inclusions est
sécurisée par le durcisseent progressif ds la banda. La
déposition d!éléueats surile roulesu sst un agpect en tant que
20 tel intéressant de l’investion pir rapport aux procédis
traditiomnals sous rideau jdans la nagure ol il permat
d'cbtenir une plus grands jfrégularité do la déposa sur toutes
las faces du produit. En eoffet, dmnd la teclrilque sous ridean,
la dfpose d'inclusions se [fait apids enrcbags du cmur par le
25 sucze cult et dono les flsncs de l'enrchage fournissent una
woins bonne prise 4° terice par reppart A la surfave
supérieurs de 1'enrcbage. [T résulte du proaéds traditicrrel
done una irrégularité dand la densgité sn inclusions entre la
dessus ot les cOtés de 1'ehrcbage. Al contiaire, selon
30 1l'invention, la dépope se [fait sur une bands A plat favorisant
donc una répartition homog d!'inslusions.
Belon ime alternative [possible, le zollessu est entrainé en
rotation dans le sens co ondant sy denw de défileomnt de
' la base du cmitr ; la surfape extethe de la bande sur le
38 roulesn devenant alord la ace =h cdomtact sur la base du
ceur. Ce mode présente 1'alartage da fuvoriser 1l'mdhdsion de
1la bande sur la base ¢du que la surface axtexis de la
[ 6
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ma.mh:unuuutrngmmuma-mmun
degtéd par repport & la surface en contuct direct sur le
roulasu. On peut donc tageusetient tirer parti da cette
variation ou gradient de ratute dand la bande pour

8§ favoriser son collages.

Selon wn mods préffrd;, on réalise l'application sur le
roulean ds plusisurs continues disposées entre alles de
fagon paralldle sur le eRu. Pour cela, on dispose d'un
rédervolr contenmant la se fondue de confisexie A base da

10 sucre cuit qui est di au dessus du rotileau. Ia rdsexrvoir

munl diune séria de plusieurs

ibrags 4'tms #érie de plusieurs

sur le rouledu pour le

plusieurt bases du ocenxr qui

1§ défilent de manidre conti et parallile sur un moyen da
convoyuge disposd en dess du rouleay de refroldigsemant. Ta
gérie de plusieurs bases caur ast obtetue par didcoupage en
troncons dans une plague plid grands laxrgeur puis par

ouvartures parmettant le
bandes continuds parallaid
recouvrenunt d'uns série

Scartemant latéxwl dJdes par un moyen &'é&cartemsnt
X2 gelon un Scartement lat déterminé supfxrieur A la largeur
développSe des bandes A or.

Selon un mitre mode, dépose de la couche de configerie
est obtexita de manidre gu sive pur wise en pluos d'au moing
deux rouleaux disposés en wérie ; =u moins \n premiex rouleau

28 dépogant 1me premidre seur de banda pur la bage & caur,
puis au moins un second eau diposatit une seconde dpaisseur
da bande pax w:l.t:l.d sur la premidre. Uy tel agencement
& pour avantage ds potvoiz gérer ms large plage de dimerisions
de la couchs de confiserid i la foid et épaisssir et en

30 largsur. Bn particuliex, edt possible d'mtteindre des
épaisseurs d'enrobage i antes ds l'crdre de 5 & 7 om. I
est aussi possible da Faink varier l'dpalpseur ddans certaines
parties de la structure dépose de largeiira de bandas
différerites, par exemple. Il est aussl podsible de faire des

35 enzcbages ds matérisuk de pature ebt/ou de caractéristiquies
différentes comme par c:-Th. la dépobitiod d'uhle premidre

1
I
:-
|
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couche en caramal {oouchal la plus intetns) suivie de celle

I d'une seconds couche en npugut ou idversemant:.

Bulon lticvention, 1
sexvait 4 ln formmtion def

{ 8 préparations A base de capmmel, ds pite A wmAchar, de
marsimmllow at de fougat.|Za formilation comiprend en généiral
una émilsion formée de , diemy, de matidre grasss at
dventusllemant de protéings et podsdde uns température de
cuisson varie envircn entje 120 et 130°C.

10 1e comur da la barre sht ds préférmnce une gaufrette ou wm
apilexent da plusieurs cguches de gaufrettes avec happage
intermédiaire de crima dejfoutrage tel qu'un pralins.
Toutefois, la cmur peut 8fire aussli constitud d'une base de
blscuit, de glace ocu encofe de sucre cuit dural tel qu'un

15 oougat ou encors 1'une quilcunque do ces cotbiinaiscns.

Enfin 1l'invention se rupportes aussi au dispositif pour la
fabrication de barres de gonfiserie du type compretant uh cour

20 en trols dimeneions enrobg d'ime coudhe de mmtérismu de
confiserie A base ds sucrd cuit redouviant en partis su moins

ledit cour ; ledit dispositif cagprenant :

- 1m moyen de cot pour le défilement d'une ligne
contime du wmatériau A &
25 - =mU woins un rouleay ds refiroidlisgenatit: situf su daseus

30 un moyen de calibrajye pa .; ttant le oalibrage d'au woins une

roulasy pour calibrer la Handa en épuisseur et dans une
lﬂmu'hhudlcnh:gm ; de

' e
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Les caractéristiques st zvartages préocitées ainal ques
d'autres de 1'invention :Tnou.'l'.irnut de la description
détalllée et das dessgins gmnln L titrs d'evenpled non
limitatifs et dans lesque}s »

1a figure 1 est une vhs ds o8té du prinmsips d'installatien
sslan le proceds de 1'izviution )

La figure 2 wontre vua ds face de l'installation de la
figure 1 avec coupe partiélle seloit A-A montrant le prihoipe
de dfpoge da calihrage et déposs ded bandas ;

Ia figure 3 est une vhe ds détall de la figure 2 aveo
coupe partislle selon A-A [;

h!igmtutmvﬁadndﬁtulcnm salon B-B au
cours du plisge de la buq- )

La figure 5 est une VP da détail en doupe selon C-C apxds
pliags da la bande ;

nﬂgunsnt:a\mfmumd'mhnmda
caonfiserie finle ;

Ia figure 7 momtre ) vus de c8té dluze isstallation pour

la mise en cuvre du seslon una variants possible de
1'invention ; Y

La figure B mantre u.l:wa de dedsus 1'installation de la
figure 7, :

La figure 9 montre uné vue de dessus d'the plague de
gaufre aprds découpage )

La figqure 10 montre 'mdeeabihpllqudag:u!rade
la figure 9 ; j

La figure 1l montre 1a ligns ou base formSe par la
stuccespion des gaufrettes su moment Gu découpage en
trongons pour former les B )

La figure 132 wmontre um_phdnptud:utlmoberde
forma hémi-cylindrigue ; |

La Iigure 13 montre 1§ produit enrché de la figure 12 ;

la figure 14 momtre exsuple d'un produit & enrober da
forme triangulaire )

Ia figure 15 montre lg§ prodult enxchd da ia figure 14.

Une premiére forue d4'ihstallsticn d'enrchage 10 pour lia
wise en citvre du prooldé ept montrée A la figure 1.
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L'installation inclut un .}-l.-p-uu de trensport 20, tsl
qu'uns bande w‘g. axrangé horizontalemszt pour le
copvoysge d'une série de ¢ tes 30, 31, 32 de longuaur
individualle 1y, Les gu.!I:::-“ sont digposfes bout-A-bout sur
1a bande transperteiss d.ii!lm A définir wne bage 3 contime
lan:oha:dutinﬁlfonulihwdnpnﬂﬁt fidgl. La base 3
sa déplace donc Helon unedirection ds défilement horizontale
I.

Mdumdndupnniti.tdatwﬂtwﬂn
dispoeitif d'enrobsge qui idompretid tm roulesu de
refroidigsement 4 dot@ d'une surface dylindrigus 40. la
surface cylindrique est dl;' préférenan uha suxfice lisge. Le
roulesu est momté mir un gxe de rotation O sensiblement
transversal A la directicd de défilmant I de ia bese de
gaufrettes., Un résexvoir ¥ pour rescsvoir une masse da
confisexie fondua 8, 1:a:|.:|.o:I que du carumal, sxt wemt8 dans une
partis mupérisure du rouleau 4. Das toyens de chauffage sent
préférublemant associds ad réservoir potir maintenir la masse
dans un état ligquids ou sgmi-liquide ; A na tempéruture
coustante de 1l'oxdre ds aq-ss-c. Ie tddervoir est cuvert vers
ie bas de sorte gue la wasse de oonfiserie contermus dans le
répervoir wst apte A en ad cotitact peruanent du rouleau
par gruvité. ,!

Conme hmm:l.uﬂgu:n 2, le réservair possdde un moyen
de ealihrage 60 formant ti::t'y-ignn pour le calibrage en
parallidle d'una série 7 bandes de cotifissrie 7a, 7b, 7c,
7d. Lem bandes sont di A l'aploob d'une sé&rie
corvespondante de plusicuzl bases ds cwur 3u, 3b, 3a, 34 qui
défilent de manidre comt sur le moyen de convoyage 20. lm
moyen de calibrage 60 se dowposa d'une gérie d'ouvertires
paralliles 61 wénagées la parol @i réeervoir en noumbre
correspondant au nosbre batdes A déposar sur le roulesu da
refroidissemsnt. Cliaque cﬂnrl:uta 61 est individuellement
dinensionnde en largeur L en épalsssur a pour formet tme
bande individuelle dans lep diwmetiwions souhaitfes. Un systime
micromitrique de réglage d'épalsspur et/ou de largeur
individuellement emt:ﬂlll?.. poiit chagus ocuverture peut dtre
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avantageussmart ingtallé jfin ds permmttre d'affiner les \O\I

dimensions ds chacune des|bandss, totsnment, afin de faire

fage sux variaticns ds tﬂm&nturu dans le réservoir (systéme

[ en lui-whne non représentp) .

!B Chagque bande 7 est débosGe par effet da rotatich du
rouleau refroidisseur quiftrefroidit li cotche la plus basse de
la wasse da coufiserie 8 fans le résarvuir de facon & ce
qu'elle adhdre par viscopité sur ia sutfade du rouleau et A ce
qi'elle soit calibrée au tuugu dans 1'ocuverture 61. Pendaut

10  son parcours angulaire suf le roulemt:, la bande de confiserie

i refroidit peu A peu et sa;viscosité augmente
proportiommelliemsnt conduisent ainsi 3 la formation d'une
banda ayant una certaita jusqu'd ce gutelle dtteigne un
point bas du rouleau oll elle est alors décolléde au moyen d'um

18 racleur 80 dispomé :ug-jnnmt w1 roulesu. Ia texpérature
du roulean ainsi qua la vitesse de rotation du roulesu somt
des paramBtres réglés en fouction des propriétés mpécifiques
de la masse R refroidir ef de 1'6tat vistoplustigue dens
lequel la masse est désirés afin d'obtenir son aptitude &

20 plier su mowant des 1'application sur la base A enrcber. Ia
disposition angulaire &u arvolr est aussi fonction de ces

' propriétés finales dsi . In générdl, le réservoir eat
disposé da facon A ce quella bunde dSfile seloh uns plage
anguluizre cvomprise antre 4!0 et 270 degrés, de préférence

28 entre 190 st 220 dagrés (}imites comprises).

Dazisd certains cas, lalbands est spte A se décoller d'elle-
mbme, par affet ds tracticm da la porticn emrcbés, sams qu'il
soit ndocessaire de disposér d'un racleur. Toutefols, un excds
da tradgtion n'est pas dés e ¢t peiut résulter em un

' 30 allongement indésirsble la bande da sorte qu’il sexra
préféxrable que la vitesse rotation du rouleau soit
sensiblement identigue & Iu vitesse de défilement de la bese 3
sur le woyen de counvoyage

Dans le cas figuré, dipoge de céréales, telles gue du

35 ris soufflé ou sutres, estl prévua A partir d'une trémie 9
digponée gensiblement A 14 verticale du centre du zouleau et

! sortie de calibrage. : i, u dodage de ofxénles edt

- g S — L e——
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zéalisé par gravitsé sux 1i batde de magse de confiseria & un
stade of la bande consexvp una aptitude isportante au collage
da particules de faidle g9. I dollage das céréales est
assuré tout au long Qu pay par augmentation progressif de
la viscosité de la bands.[Commm la meatre 1n figure 3, la
bande, ayant atteint un njveau viscoplastigque satisfaisant 1ia
A soh parcolry sur le esu, ast déposée sur le desmus de la
gaufretta 3 selon un plan/de dépose P horisontal
corzespondant, dans le illustré repiSsentant una guufrette
de seotion sensiblement :&:tuguhi:u. A la sutface supbrieure
3¢ de la geufretts. [

Il est & nmoter que la;bande stitte la ligne de décollement
sur le roulesu et la 11 ds dipose sur la guifrette forme
une boucle 72, ocuverte la diredtion d'avance I, de sorte
qus la surface sxterna 70 [ds la banis portant lss inclusions
de cérdales ou autres 50 titua la face externs de
lt'enrchage sur la gaufret§e et la surface de contact 71 sur le
roulesu constitue la face tmto:n- de collage sur la gsufrette.
Ia hauteur H, entre la ligns d= décollement et la bands
mmm-mcmq=Mlnhfmle-mhm
atteigns 1'6tat viscoplasfigqus pouxr lielfet de zeplisment
scompté au mouent da la Eﬂt sur la geufrette. Four oela,
das essais ont montyé qu' hauteur da l'oxdre de 4 A 15 om,
de préfdrence 5-8 cm est dwum,

De préférence, la dépasse de chague cOté de la barre
au moment deo la dépose et latgetr I de ls bande correspond
sensiblemant au développé la surface mpérisure 34, et des
surfaces latérales 35, 36 [ds la geifiette afin qus la bande
puisse recouvrir emtl et de natidre précise les parties
visibles ds la guufrette. figure 4 montre 1l'étape
intermédiaire au cours de Uaguelle les parties libres 73, 74
de la bande fléchissant effet da leur propre poids puis,
de la bande avec repli
® libres 73, 74 sur la gaufrette.
a®, les potrtiond da bande qui sont
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1'ocourrence, dans 1' a é'une gaufrstte & gection
rectangulaire, les partiss libres oonstituent les faces
latérales de l'enrobage bstinSes A recouvrir les cétés ds la
gaufrette. Selon un important ds l'invention, au moment

I 5 de la dépose selon le plap d&fini P, la bands doit se trouver
dans un 4dtat nom solidifil, souples st plastigqus permettant de
développer une eptitude sl pliage & partir du plen P selon un
angle de déformation sur A 30 degrés, de priféxence de
45 4 90 degrds. On peut ifier ainsi la déformation de la

10 bande par la mesure de l'angle formé par les puxzties libres de

; la bande lorsqu'elles pli ot ce & partir d'une référence
horizontale correspondant)au plan de dépose. Dans le cas ou la
bands a 'ma aptitude au pliage inférieuvrs A 20 degrids, du fait

. d'une trop grande rigiditgé par effet de durcissexent avancé ou

. 15 par effet d'@paissevr, illest aloxs difficile d'smvisager un
recouvrensnt d'une surf de confisaris selon ]1'inventiem.

Il est aussi important b 1a bande soit telle qu'ella puisse
se plier sans subiz de flgage cu d'extension pouvant oodifier
de manidre difficilement gontr8Slable ses dimensions initimles.
20 Un léger fluags psut toutsfols &tre admis dans la mesure ou il
n'apparaftrait pas visual come un défaut sur ls produit
enrobé. Il est wossi 1 de noter qu'en surface, la
bandes dolit comserver une §ptitude au collage avec les surfaces

' & recouvrir. La surface contact doit donc conserver de

:25 préférence un aspesct relativement pateux et nom entlérement
solidifiée tout en ayant oertains teme pour pouvoir &tre
pfparé du roulesu par un de raclage.

} Comma le mcntre 1la £ 1, la solidification de la bande

! contimie en masse da confiserie une fols plifia et collée sur

30 1la base se poursuit le 1l du convoyeur jusgqu'‘au moment ol
intervient le dScoupage ex trongons de barres individuslles
par un moyen da dicoupags |81 spproprié tel qu'un systdme da
découpage mécenique ou ultrgson. L'étape ultérieure est
1'enrobage des barres parjune couche de chocolat par tout

35 woyan tel gua par trempagé dans une masse de chocolat fomdu ou
pulvérisation d'une masse 'dc chocolat fondy (étape non
représentée) .

i
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1a figure 6 wontre le produit do configerie final prét A
1l'emballage sprds d'une ¢oudhie sxterms de ahocolat.
Le omar du prodult t dit coaprend tune succession de
couchas da gatifra 37 et courhes 38 & dxrdme de fourrage.
L'enrcbage de sucre cult 7 recouvre les Zades mupSrieires ot
latérales du cmur et des inclupions 90. Bnfin une
oouche externs de chiocolaf 91 comstitus l'enrcbhage £inml.

Les figure 7 ot 8 rent la disposition d'une
installation gelon une iante. Les guifrettes somt cbtemues
& partir de plagues 39 delgaufres talles qu'illustrées sux
figures 9 et 10. Ces pl s sont d'utie longueur I, et d'uns
laxrgeur Iy prédvuss pour
pluxralité da gmifrettes vidielles 32, 3h, 3¢, ete. Ia
largeur Iy sat un mltiple de la laxgeur 1, de chacune des
guifrettes individuelles ds sozte gu'on puisse déococupar un
nonbre déterwing de gaufrdttes dans ladite plagues, par exeuple
213 ganfrettes individuallqs de la latgeur 1; et longusur I,
dans le cas présent. Chaqye plagus ds gaufre compretud
avantageussmmmt yns st s en sandwich comprenant une
superposition de couches da gaufre 37a, 37b, 37c avec uns
couche de crime de fourrage 38a, 3%b disposSe antze chagus
ocuche de gaufre, la coudle de fourrage paut avantageusement
ftra une crime pralinée od suttes.

les plagues de ge j 39 sont ocbtamies par tartinsge
d'une couchs da geufre o de la cxiéme de fourrage, empilage
d'una nouvelle couche de gaufie, puis pressage des cotuches ds
gmifre enseuble et ainsi -f sulte jusqu'd cbtmition du nonkze
ite.

e pousiée et auimd d'un mouvemant
longitudinal de wa~et-viext qui falt pusgber 1la plagqus 39 au
travers di moyen da découpage gui ext forumd d'une grills de
découpe muniie d'une dé&vie = luties ou £ils de découpe
verticalemsit orlentés. I« gaufrettes 30 telles qua ddcouptes

dans la plagus sont ensuitne

. 14
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t8le da glissement selom ym Scartemsnt latéral déterming par
un moyen d'&oartement doute dans uh poste d!écartement &
aiquillas 325. Le poste se;prSssnte scus la forue d'un
8isposicif de tramsport 3j swplombant la plagus da gmufve
découpde et qui comprend tn chariot d'écartemsnt 28
déplaceable le long du dikpositif de transport ot mmi
dlaignilles 29 gul -wu:qll: les gaufrettes. Les aiguilles
montées sur support soot inim@es d'th bouvemest de ve-et-vient
vertiocal pour 1'engagement des aiguilles sur chague plague
dang le poste d'écartement. Bien suterxiu, 1'écartement des
gaufrettes est déterminé én fouction de la position des bardes
sur le rouleau, de leur lgrgeur st da leur eppacement relatif.
Un écartemsat latéral entte chague gaiiffette da l'ordye de 1 &
5 cm eat priférable da !uém A disposer d'uns capacitd de
traitement importante tcut', on limitunt les dimensions des
installations.

" Les gaufrettes 30 ainsi positicmndes en écartement latéral
sont transportées sur un moyen de cosvoydge 320 en direction de
la ligne dl'enrchags 10 ptd,ipt-u.t-d.i.te. Pour cela, des lignes
contizuss de gaufrsttes disposes de manidre jointive dans la
direction de défilemsnt sgnt réalisdes, cooma précédemment
expliqus dang 1 l'exemple de la figurm 1. ©La ligne
d'exxobage comprend deux postes d'etirobage 10a, 10b apards
longitudinalement sur la ligue formant une sérle de deux
rouleaux 4a, 4b montés n.nlnﬁ.{c. Un premier rouleau 4a est
entraliné en rotation dans le sens de défilamesit I du moyen ds
dmpuurpu-hm'kﬂponmhngm!uuu d'we
sérle 75a de baidas pnn:l.l:!lel de sucre cuit aveg pour
caractéristigus que la sunface sxtertis des bandes sur le
roulead devient la surface de collage sur les gaifrettes.
Catta sSurface étant légirepent plus clwude par rupport 2 la
surface en contact sur les :puulalu., on Eavorise ainsi le
collage de ces premidras lmndes xvec les geufrettes.

la pacond poste d'euru'!blg. 10b mst montd en sens inverse
lweunmlunibmtntqimmumdanlo send oppodd au
sens de défilement. Ou puﬂ: aindi didposer sur la partie haute
du zotleal un moyen $ daltﬂ.nﬁ d la dépose d'indlusicns solides

: &
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telles que des céxzéales, ;Hn ooix ot autres fzuits seocs, ou
encore des bonbons cu das pépites de clocolat ou sutres. Ce
woyest est ginfrveleient trfuis & cuvarture réglable dirigée
sur la roulesu ot associds A un vikbveur. ™ systdne de

6 récupbratien 91 est dilpn‘f! horisontalement & 1'aplowb de la

m.wm-llfn.mmimmmlu

patties gqui pesuvent se ller des bandag.
Ia disposition de poites d'ehrchage en série selon
1l'invention autorise um 1 thoix en épaisseur d'enrcbage
10 pouvant aller de 1 im lmrfqu'un seul poste ast en
] fonctiomnement A un maximin ds 7-8 om larsque les deux postes
sont en action., Au dessusiids 3,5 & 4 W par bande, on constate
i vne rigidité acorua gant A wne aptitude au pliage
' ingpuffigante pour cbtenir|un ehrchage ot im collage correct
16 des bandss. L'Spaizseur iximale par banda peit toutefols
| varier selon la nature matériany d'‘enrobage ot selon les
comditions de températures et da réglage du dispositif.
L'opération qui sult ]'enrchags des gaufrettes comsiste A
découper des trongons sonﬁhlmumlmpummda
20 découpage tel que les momtie la figure il. La longueur Iy des
' trongons peut Stre e de, ¢t ost gindrniement

gaufreattes juste aprés 1'
pour avantage de solidari

25 fagon A former une base
A tout androit désird posgible.
1:1.11:ml:i:u:lmll.u:ual'= de 1l barre peut Stre

conplétd par 1la dépose d° coucha inférieure de sucre ouit
en oontact avec la surfaced inférisure tu cmix (hon

30 .:éprélenh!). Pour cela, ci peut prévolr de déposer par un
rouleay supplésentaire | couchs calibrés plane de suare cuit
mhhﬂa&m&tm*.hbﬂnutdninmh
wanidre dSeirée en fpaiss et en latgeur. On eppligue
ensuite la gaufre ds wmani tangeaitielle sur ia coudhe plane

30 ds sucre non encore entl durcie de fagon A obtenir
l'adbésion de la gaufre mir la coucshe inférimdre. Les

les trongons 30 entre sux da
conttinne facilemant ddcoupable

e W
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I
opézations d'enrocbage dnﬁtuttal fades e déroulent commme 11 a
&t8 décrit dans lep exemples précédents.

les figures 12 A 18 _1ustren|: différentes veriantes de
foxrmas possibles des enrchéss selon 1'invention. Les
figures 12 st 13 mtmti:h dispodition d'ugde bande de
confiserie par pliage vis¢oplastigum sur un cur de sectiomn
transversale hémisphér ). Dans ce cas, la bands est
appliquée selon un plan dy dépose P adjacent A la ligne la
plus &levée ou tangante Alla coutbe O de 1a base du cmxr. Les
figures 14 et 15 montrent la disposition d'une banda sur un
coeur de section trensversgle trimigulaire.

Bien sntandu, &d'autrel formes da lu base en trols
dimensions sont possibles [conme ulte forme carxréa ou
trapézoldale, par exemple: Daxs tous les cas, l'objet A
entcber posside une surfac¢e A mnrcher er trois dimsnsions et
la dépose se fait selon :I.+ ligna ou la surfmce la plus &levée
de la bass avant que las ?ﬂiu libres ns ss replient
d'elles-mimes sur les de la base an tirant avantage de
1'aptitude au pliage du ériau de spucre cuit.

On comstate qu'en prodédsnt solon la méthods déctite, que
1ien cbtient ume ecmnml" régularits de 1'épaisseur
d'enrcbage sur toutes les [faces couvertes ) régularité qu'il
n'était pas possible a ¥ jusquialors dans les plages
d'&palsdseurs concernbes par les provédés traditicrnela. Une
telle régularité participq & une nisilleure qualitd générale du
produit, une conpistance une texture plus hompglne. On
constats uns digtribution filei répartie des inslusioms
solides noyfieas dans la iserie. On cotstate ausdi une
réduction significative dnl: taux de masse d recyclar.

Diffgrerits exenples d¢ masse ds Nuore cult susceptibles de
convenir pour 1'exnrcbage dopnés dans law exerples
suivants. i

|

On réalise une masde denfigerie dn type pAte A wicher 2

la menthe de la fagon wul . Oh téalise 12 Xy du fruppé A

17
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partir de 50% en polds d'l d'atf ot 50% en polds 4'esu.
on ajoutes au frappé uhe se sucrée portée A température de
cuisson de 128°C et constitude de 100 K3 dw sizop deo glucose,
100 Xg da sucze et 12 Kg matidre grasse. On wélangs 1o -
frapp8 avec la massa A tempériture de cuisson et l'cm
mélange. On revplit le régarvoir et o la maintiemt A
tanpérature de l'oxdre da!950°C pour psssage au cylindre.

L

Exenple 2 1 ':

On réalise une masss da caramsl de la fagon suivante. 5 Xy
da gélatine 140 bloom est emy par trempeage ds 50% en poida
de gélatihe dans S0V en ds d'eali. O ajoute uns masse de
sucre portée 4 129°C et osée da 100 Xz de sirop de
glucose, 60 Xg da sucre 15 Xg de uatiére gresse. On milange
la gélatine 140 bloom 1d wasse da sucru. On yemplit le
régexvoir et le maintient A tenpéruture ds 1'ordre da 90°C

pour passage sy oylindre. |

les ingréddients pour tizssve da tarshmallow et une masse

[sPEC__|

Eau 0,229 v,180

:15-11-2000) . '® Sy A8ATA OTISEN

©

— — AoorsnIe TI0e CIMNAIHA ATATA YIS &2:9T @GB22"NGL BT~



18-01-2000

291 W8] PV Yy E__B:RLUNLR] I} 1S3TNAJUQ
EP00200182.4

0,75

10

16

ast chtenue par culsson & 1239C da
pirop. la partie 1 est edditiocnnde

La masse de warshmal
la partie 1 pour obtenix
& la partie 2 puin est
planétaire i vitassas
vitesge lente puis tranaf

La masee do nougat est obteitis par culsson de la partie 1
& 120°C jusqu'k obtentionjd'un sirep qui est exnsuite
additionrfs dans la partid 2. On monte en naiga la partis 1 et
2 dans un batteur plank A viteyve rapids. Puis, on
additicrine la partie 3 enjvitesse lente et 1'cn trunsfére dars
le rdservoir.

Exmpla )

Un caramsl du type dall'exesple 2 est soumis A ui{ essal de
mesure de viscosité A la bure da 35 °C correspondant A
la températurs moyenne de se sur la guufrette. lLes
rédsuitats somt les sul

Taux da cisaillemsnt Viscositd
{seconde) (Poime)

a 7562

4 slal

6 5291

) 4625

Ep/792
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1. MSthode pour 1A fabrication de barres individuslles

de comfiserie couprenant dalir en trois dimansions et au
woins \ms couche em ma au ds cotifideris A base de sucra

cuit recouvrant en partiejau woins ledit caur, caractédrisde en

Cwm qua 1
(i) su moins uns continue (7) en matériau de
confisarie A base de ouit est culibrée A chaud sur un

roilleau de refroldissesent (4) ;
(1i) spxés refroidisspuoent guffisant, 1la bande (7) ast

dédcollée du rouleau (4) ef la binis ast déposfe sur une base
(3), destinde A former lelomur des batrres et dafilant de
uanilire contimue ; la dépqua »'effectuunt per mise exn contact
ds la banda (7) sensiblemgnt selen it plan (P) adjacent A la
surface/ligne de contact Ju plus §luvda de ladite base ; la
bande (7) &tant smende 1 mt de 1a dépoas dans un &tat
vigovoplastigue tel que la [banda est apte A ga déformer =sous
A recouvrir em partis an moins les

faces (35, 316) de ladite Hase at dessous de ladite
surface/ligne de contact, |

(111) des trongems de
Jdécoupés.

2. Métbode selcn revetidication caractéridée en ce
qus la déformation des la {(7) sa fait par plisge das
parties libres (73, 74) ila buge &I conr et sazs
modification mignificative des dimsnsicns initiales de la
bande telles que d8finies lors de 1'application la bundas sux

ledit rouleau,

3. Méthoda gelon 1
que lea oalibrage de la

(7) s matérisu da confiserie se
fait par déposition A du mitérieu sur ls xrouleau & une

teapérature initisdle (k) icuce pour pertiattre le calibrage
largeur et Spaisseux « | travexs d'mne ouvarture (61) aux
Adinenaions (L, @) A celles da la batide A

dféposex.
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4. Méthode selon {a revendication 3, caractérisée en ce
que la bande (7}, une folp calibrée, est refroidie au cohtact
du rouleau (4) jusgu'd décollemant selon une diffé&rence de
températuzes entra la t ature initiale (t;) et la
tespé&zature de dépase (ty)} cotprise entre 50 et 60°C, de
préférunce entra 52 et 57§C.

5, Méthode pelon Ia revendication 4, caractérisé en ca
que la température initi (t1) est comprise sntre 73 et 95°C,
de préfizence entre 85 ot 92°C, alors que la températura de
dépose (t2) est comprise gutre 25 et 40°C, de praférence sntre
32 et 37%C.

6. Néthode selon 1p revendication 3 A 5, carictérisée
eii ce que le contrfle das fempératures ds la baride entre
1'application de celle-ci le roulesu et sa dépose sur la
base A recouvrir est obt par végulation du rouleau (4) A
une température de rufroidissement conatante et ine vitesse des
rotation diterminde.

7. Méthode selon la revendication 6, oaradtézrisée en ce
que la base contimie (3) di cour est Formée d'ums pluralits da
ttongons jointifs (30, 31, .32) alimehtés per un moyen de
convoyage (20) animé d'une{vitedse vensiblament &gale & la
vitesse de xotation du aau.,

quelocngue des revendications
B ce qu'apréd l'application da la

et svant durcissement dans son
la déposition de plices

8. Méthode selon 1
précSdantes, oaractérisée
bande (7) sur le rouleau (
état plastique, cu procdde
d'inclusions (90) telles cdréales, noix oun fruits secs de
facon & cbtenir 1 -deg pléces par sinple comtact avec
le matérimu de la bande encore entidrement durci.

21 SINIIVd A3ARA DELSIH Y
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. Mithode selen 1'uns gualcongue des revendications
précidentes, caructérisfsien os qus l'spplication sur le
rouloau (4) est effactusel au moyett d'un résarveir (6)
couprexant uns série de pjusieurs ouvertures (61) ds fagon d
zéaliser uns série da plujieurs bandes centimues paralliles
(7a, 7b, 76, 7d) sur le :'uu.'l.uu qui alimentent elle-mfime un=s
série corzespondante de p:buiauu basas da ceur (3a, 3b, 3c,
3d) défilant de manidre aﬂnt:l.mn et patulldle sur un moyan de

convoyage (320) . |

10.  Méthode welon Ik revendicstion 9, carectériss en ce
que la série da plusisurs Luu dn omi¢ (la, 3b, 30, 34) edt
cbtezue par découpage de (30m, 30b, 30c) duns \ma
plagque (39) de plus grande largeur puis par dcartemant latéral
des trohcons par un moyen d'écartemaut (25) delon un
6oartement détexmind en foiction de 1'Scartement correspondant
das bandes paralldles sur !:a roulenn.

!

11.  Néthode selon 1%me qualcomgue das revendicaticns
préaddentas, tarsctérisée eh ce que la dfposa da la couche de
confiseris (7) sur la hua||m cour est cbtenue de manibre
successive par uns mérie 4 au moine deus rouleaux (4a, 4b)
disposés en gérie ; au un previer roulesuy (4a) déEposadt
une prunilre épaisseur de sur lz base puis su moinm un
second roulean (4b) d!ponn; uns secotda Speisseur de bands
sur ladite base. -|

12. Méithods palon :I.'q[nn qualeongus des revendications
précédentes, ocaractérisée ei ve qus la bise A recouvrir (3)
conprend una forme em trois fdimensions choisie pazmi une forme
da sesction carréde, ml:mﬂn, trianguliaire, traplzoidale
ou hémi-sphérigue. |

13, M&thode selon 1'11'::0 quelconque des revetidications
précédentes, caractérisée m;ce que 1la coudhe de confiserie
(7) en sucre cuit est dhni-i? paaul led préparations A bass de
caramel, de pite A mAcher, dﬁ marshneliow et de ncumat.

22 gINRIVd LEAEA DHISHN
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l 14.  Méthode welon l'une queloongue des revendications
précédentes, caractérisée en ce que 1s cour (30) comprend une
base da gaufrettes, de bigouit, ds glace ou de sucre cuit
5 duvel. 5
! 15.  Methods selon 1'ime quslcondus des revendications
précédented, carsctéxriséa E-n ow qu'cn procids A 1 enrcbage de
. chocolat (51) apris dsu:u?g- des butres en tronpons (300).

10
16. Dispositif ' 1a fubrication de barres de
confinerie du type unl coaxr (30) en trois dimensions
anraob& d'una coudhe de matj de confiserie (7) A base de

sucre cult recouvraut en ie au moios ledit cour ; ledit
1% dispositif compremant : '
- un moyen de m&a (20) pour la déf{ilement d'una
ligne continus (3) & nl:d.'fhu 4 enxcber ;
- au moins un roulesu refroidiysement (4) situé su
dussus du woyen de compietant une mirface
2 cylindrigque (40) ; .
- un réssrvoir chauff& (5) pour redavoir la mazme de
confiserie {(8) sous Iorme Gpendable sur la sittface du rouleau
’ |
. caragtérieé en co gu'il Ienwpmd. & la portie du rédsezvolr
2 (5) uvn moywn de calibruge (§) pexmettanht le calibruge d'au
moins une bands (7) sur les sau ) ludit moyen comprenant
une ouwvertura (61) limitée § lu Zolp duns une dirvectien
purallale 2 la surface du ea pour calibrer la bands en
épaigseur (e) et dans uve direction verticale pour oalibrer la
30 bande en largeur (1) ; ds fEgem & cbtenir une bands calibrée
sur la surface du rouleau e & Otre sppliquée sur tme ligne
contimue formant le ceur & ul:_dﬁﬂllnt sur le woyen de

caunvoyagm (20) . ;
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Lilinveantion se mp:‘bl A una mithods peur la fabrication
de barves individualles dk confiserie conprepant un cour ea
8 trols ditensions et su mojns uue ovouchs sn matérisu da
confiserie A bane de sucry cult recolbvrant en partie au moins
ledit ceur. Ia méthode ocotiprend le dalibsuge d'au moins une
bande contizue (7} e watérian de demfiiserie sur un rouleau de
refroldigaament: (4) ; le 4
10 de la banda (7) sur upe bawe (3) par wise en contavt de celle-
¢l sensiblemant selon un plan (P) adjacent & le surface/ligne
da cantact la plus §levéa e la banse de confimerie A vecouvrir
; la bande étant smenSe v mowsnt de la dépose dans un Gtat
viscoplastiqua tal qus la pands (7} et apte & se déformar
15 wsous son propre polids de fagom A recouvrir en partie aun moins

lay ILacdes de ladite base «f dessous de ladita surface/ligha de
contact.

!
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SUPERINTENDENCIA

Expediente 01-2341
Fecha: 2 de abril del 2001 .

Se certifica que:

Desde fecha 5 de geptiembre de 1986

del folio __5].235 __ al folio __51.239 del libro
de Protocolo N°_171 ., obra el documento N° ___
11.145  conferido por _SQCIETE DES PRODUITS
NESTLE S.A.

domiciliado(a) en __VEVEY

- SUIZA

al doctor _JOSE LLOREDA CAMACHO. ALFONSQ
LLOREDA CAMACHO y/o JOSE ANTONIO LLOREDA

Representante en Santafé de Bogot& D.C. Lod mismoa

. Facultad para
desistir _SI .

Revisado .

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 382 2695
E-mali; info@slic.gov.co
Bogotd, D.C., Colombla
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

2020

Bogotd, D.C.

Doctor

JOSE ANTONIO LLOREDA

Representante

REFERENCIA: Radicacién No. 01-2341
TrAmite 002
Evento 001
Actuacién 430
Oficlo No. 1030
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisién
488 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que:

- Debe anexar la figura caracteristica en tamafio 12 x 12, por duplicado.

- Debe allegar copia del documento en que consta la cesién del derecho a la patente otorgado por el inventor
al solicitante o a su causante (art. 26-k,Dec 486/2000).

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 488 de la Comisién de la Comunidad Andina, se
le requiere para que dentro del tdrmino de dos (2) meses sigulentes a la fecha de notificacién del
presente oficlo, complete los requisitos anteriormente enunclados. En caso de no dar
cumplimiento al presente requerimiento, la solicltud se consideraré abandonada y perdera su
prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el articulo 8 de la Resolucién
Reglamentaria No. 210, de! 45 d$ enero del 2001.

£SPEDES DE VERGEL
de Nuevas Creaciones

0 5 ABR. 2001
El anterior réquerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha .

202027/202022

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador; 382 0840
Fax 382 2695
E-mall: Info@sic.gov.co
Bogotd, D.C., Colombia



