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CENTER-FILLED QUM LOLLIPOP
WITH HARD CANDY SHELL

Cross-Reference to Ralated Application

This application claims the benefit of U.S.
Provisional Application No. 60/262,913, filed
January 19, 2001.
) Technical Field
The present Iinvention relates to cent':er-filled
1 1lipops and more particularly to hard candy lollipops having
a liquid-filled gum center insert.

° Background of the Invention

Hard shelled candy lollipops with a center material
or insert of a different material are known. Two-phase products
of thie type include "Tootsie Pops® which have a hard candy
outer layer and a softer candy filling in the center. Another:
known two-phase product 1ls the "Blow Pop," which has a hard
candy shell and a bubble-qum f£filling in the cent.e:r:.

' There also are a number of two-éhnse gum products om
the marketplace, such as "Bubbaloo” and "Freshen-Up". These
individual gum pieces have an ocuter shell with a soft or syzup-
like center f£illing or core.

To date, it has not been possible to produce an
acceptable three-phase candy lollipop product, or a lollipop
product with a seml-liquid core, due to difficulties in
constraining the seml-liquid core #from leaking during
manufacture of the product and/or during insertion of the
lollipop stick. There are no lolllpop products on the market
today which have a three-phase constituency, that is which have
three distinct layers or areas of different materials, cne f
which is a semi-liquid-type material.
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Summary of the -Invention

It is an object of the present invention t provide
an improved candy lollipop-making process. It ias also an abject
of the present invention to provide a system and process for
making semi-liquid center-filled lollipop products.

. It is a further object of the present invention to
provide a‘system and method for producing a lollipop product
with three distinct materials or phases. It is a still further
object of the present invention to provide a system and process
for making a three-phase lollipop product in which one of the
phases is a semi-ligquid-type material. '

In accordance with the present invention, an improved
system and process are provided for making a center-filled
lollipop product, the lollipop being center-filled with a gum
r bubble gum material and a semi-liquid type material. The gum
or bukble gum product is extruded as a "rope® from an extruder
and passed t.h:?ugh a tube into a batch former apparatus r
mechanism. A semi-ligquid material is injected into the gum
material as it 1s passed through or ejected from the tube
f rming a center-filled rope. Molten ' candy material 1is
transferred from a candy laminator and added to the batch former
surrounding the tube member. Rotating conical rollers mold the
candy around the tube member and form a candy exterior shell
around the extruded center-filled gum.

The three-phase product is then fed through a rope
sizer and into a lollipop.forming machine. The three-phase
extruded product is formed into individual pleces of candy and
1 llipop sticks are inserted into them as they' are rotating and
sliding around on the forming head in the lollipop forming
machina. The final lollipop products are ejected from the
forming machine and transferred by a conveyer system to a
cooling tunnel or mechanism. The £ rmed products are shaken and

2
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cooled in the cooling tunnel and, once the process is completed,
Bent t storage £ r further pr cessing r to a separate
department for immediate packaging and shipping.

The present invention provides a flavor release acroas
all three layers or phases which improves the sensory effect t
the consumer. The hard candy exterior provides a  first
satisfying flavor as 1t dissolves. The gum center provides a

chewing attribute together with an additional flavor release.

The semi-liquid center fill provides a sudden and high impact
of acid and quick dissolution with a sense’ of surprise and
satigfaction. Finally, the bubble gqum allows the consumer to
continue to blow bubbles even after some of the flavors are
released and consumed.

- Further i:enefits, features and details of the
invention will beéome apparent from a review of the following
description, when taken in view of the accampanying drawings and

appended claims.

Brief Description Of The Drawings

FIGURE 1 1s a schematic top view of a center-filled
lollipop-forming process and system 1n accordance with the
present invention; ]

' FIGURE 2 is a spide view of the system and process

FIGURE 3 1s a schematic diagram of a system and
process for making center-filled lollipop products in accordance
with one embodiment of the present invention;

FIGURE 4 illustrates a batch forming mechanism for use
with the present invention;

FIGURE 5 1s a cross-section of the batch forming
mechaniam shown in Figure 4, the cross section being taken along
line 5-5 in Figure 4;

6>
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FIGURE 6 schematically illustrates a final
center-filled lollipop prodtict made in acc rdance with the
present inventiaon, the product being shown in partial cross-
section;

FIGURE 6A is a cross-section of the lollipop
product as shown in Figure 6, the cross-section being taken
along line 6A-6A in Figure 6;

FIQURE 7 is a schematic dlagram illustrating
an adjustable tubular member for extrusion of the center-filled
gum material into the batch forming mechanism;

FIGURES 8, 9, and 10 are side, front and top
views, respectively, of one preferred lollipop forming mechaniam
for use with the present invention;

FIGURE 11 is a partial cross-sectional view
of a lollipop forming head mechanism in accordance with the

present invention;

FIGURE 12 is a schematic diagram of a _
rotating cooling tunnel for use with the present inventlon;
FIGURE 13 is a cross-section of a lollipop
product made in accordance with the present invention;
FIGURES 14 and 15 depict another preferred
cooling mechanism for use with the present invention; and
FIGURES 16 and 17 deplct another preferred lollipop
forming mechanism.

Dasoription of the Prefarred Embodiments

A pystem for making center-filled candy
lollipope in accordance with the present invention is shown in
Figures 1 and 2 and referred to by the reference mmeral 10Q.
Figure 1 is a top elevational view of the system and Figure 2
i a side elevational view of the system shown in Figure 1.

In general, the system 10 includes an
4
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extruder 20, & supply system 22 for the center-£filled semi-
liquid portion, a batch £ rming mechaniim 24, a candy laminator
mechanism 26, a rope sizing mechanism 28, a lollipop forming
machine 30, a conveyor apparatus 32, and a cooling device or
mechanism 34.

The gum or bubble gum mater.ial is placed in
extruder 20 where it i1s extruded as a "rope,* that is an.
extrusion having a generally clrcular cross-section. The rope
of gum material is filled with a semi-ligquid-type material
from center-filled system 22. The gqum material is extruded
through tube member 36 into the center of the batch forming
mechanism 24. Candy from candy laminator 26 1s passed along
conveyor belt 38 and transferred into the batch forming
mechanism 24. A plurality of conical rollera 40 ("roller
cluster®") in the batch forming apparatus form the candy int
a cone-shaped plastic mass around the tubular member 36 and
in turn around the extruded gum material as it exits the
tubular member 36.

Thereafter, the "rope® of composite three-
phase material 42 travels along the sizing mechanism 28 where
sets of sizing rollers form it into the final size and shape for
entry into the lollipop forming machine 30. A rotating drum
mechanisn 44 (described in more detail below) forms the three-
phase candy/gum/semi-liquid-f£il1 rope of " material into
individual pieces of candy and inserts lollipop sticks into each
of the pleces. The lollipop products 46 are then ejected from
the forming machine 30 onto the conveyor mechaniem 32 which
conveys them to the cooling tummel 34. The cocling tunnel has
a rotating barrel 50 in which air is circulated in order to cool
and harden the final lollipop products. A motor 48 is used to
rotate the barrel 50 of the cooling tunnel 24.

Products made in accordance with the present

5
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invention are shown schematically in Pigures 6 and 6A. The candy
1 1llipop products 46 are three-phase products, that is they
congtitute three distinct laye.i's of three different materlals.
'As shown in Figures 6 and 6A, the lollipop: products 46 include
a gemi-liquid center L (typically of jelly-like comsistency),
a second layer of soft gum or bubble gum material G and a harxd
outer layer of candy material C. A lollipop stick 8, which is
ingerted into the three-phase product during the forming process
f rms the completed lollipop product.

A s.qhe.matic dlagram of one embodiment of the
inventive system and process in accordance with the present
invention is shown in Figure 3. The gum material which is t
be extruded from the extruder 20 is first formed by any
conventional process, such as in batches in kettle 52. Gum
pr'oducts made by a. batch process are typically made in a sigma
blade kettle me'chaniam. Gum processes of this type are

disclosed, for example, 1n U.S. Patent Nos. 4,329,369 and

4,968,511, It is also possible to provide gqum or bubble gum
materlal which is made by an extrusion process in a continuous
mixer. Processes of this type are shown, for example, in U.S8.
Patent Noa. 5,045,325 and 5,135,760. _

The gum material for the candy lollipop is

transferred from the kettle 52 into inlet or opening 54 in the

extruder mechanism 20. In the extruder 20, the gum material is
:Eur_ther mixed and conveyed by a rotating screw mechanism toward
an extrusion die 116 (Figure 7) at the downstream end. In the
gystem in accordance with the presemt invention, the gum or
bubble gum material is extruded as a "rope® of generally
circular cross-secticn into a tube or tubular member 36 where
it, in turn, is extruded into the batch forming mechanism 24.
The extruder 20 can be of any conventional .

type, such as a Togum extruder.

6
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The material £ r the semi-liquid center-f£ill °
phase of the lollipop product is made in a kettle 56 and then
transferred to a storage tank 58. The 1liquid center-fill

material typically has a syrup-like or jelly-like consistency.

The center-fill material is cocled snd has flavoring and

c loration added as desired. The center-f£ill material is then
transferred through conduit 60 where it is eventually injected
into the center of the extruded rope of gum material. -
The candy material used for forming the outer
layer or shell of the lollipop products is initially cooked-in
a batch cooker 62. From there, the material is transferred to
a collecting pot 64 where coloration can be added, and then is
distributed on a cooling table 66 where acid -a.nd flavoring
ingredients are typically folded into it. Thereafter, the
cooled candy material, which is viscous and has a consistency
similar to a thick molasses, is then sent to.a kneading machine
68 where it is subjected to a mixing and kneading process. At
that point, the candy is then transferred to hopper 70 in the
candy laminator apparatus or mechanism 26. Conveyor trausfer
belt 38 conveys the molten candy material from the hopper 70
into the batch forming mechaniem 24. -
A batch forming mechanism which can be used

with the present invention is shown in Figures 4 and 5. Batch
forming machines of this type are made, for example, by the
Latini Machine Company in Elmhurst, Illinois (such as Model 78).
The batch forming mechanism 24 has a candy forming portion =
section 80 and a base 82. The forming section 80 ha.s a plurality

of conical stainless-steel rollers 40A, 40B, 40C, and 40D

forming a "roller cluster®. The rollers all rotate in the same

direction for a period of time and in the opposite direction for

a period of time {(from i1 to 60 seconds). This prevents twisting
of the candy material in the mass and prevents the mass from
7
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~ becoming wound around one or more of the rollers. The'change

£ dirgction f the rollers 1s accamplished by a timing switch,
which is adjustable. The rollers 40A-40D suspend the mass [
molten candy material 90 which is transferred into it from the
candy laminator 26 and form it into a conical mass around the
centrally-located tube member 36. The conical mass is shaped
into a continuous length of rope of a specific diameter.

A hinge cover mamber 84 can be positioned
over forming section 80. The hinged cover 84 has a plurality of
heaters or heating elements (not shown), which can be used t’
maintain the candy and gqum material at an approprlate
temperature in the forming section 80.

The base section 82 contains motors {not
shown) - for rotating the conlcal rollers 40A-40D, as well as ;.
hydraulic gystem for raising and lowering one end B0A of the
forming section 80 in the direction of the arrows 86. The
height of the end 80A of the forming section 80 is raised «r
lowered as desired in order to increase or decrease the rate of
travel of the mass of candy material 90 along the conical
rollers in the forming section 80. The speed of travel of thae
candy material 1s regulated and determined by the ocutput of the
1 1llipop forming machine and also can be influenced by a number

f factors, such as the temperatures of the candy material and

center-filled materials, and the formulation of the materials
f rming the three-phases. ]

A rope forming sizer mechanism 88 can be
positioned on the end of the batch forming mechanism 24. The
sizing mechanism 88 includes up to three palrs of roller members
92 which deliver a predetermined size of rope material for
furth.ar processing. The pair of sizing wheels 92 are adjustable
and can be rotated at various speeds depending on tha rate £
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movement necessary for-the production £ the final 1ollipob
products.

A heater member can be positioned beneath the
rollexrs 92 in order to maintain appropriate heat transfer to the
products being formed. Also, in the forming section of the
batch forming mechanism 24, preferably two or more of the
conical roller members are adjustable in order to facilitate
candy masses 90 of different sizes and to help facilitate
changes in the rate 'of travel of the material through the
forming section 80. In this regard, roller members 40A and 40B
are adjustable in the direction of the arrows 100 and 101 in
Flgure 5.

The discharge end 110 of the tubular member
36 is preferably positioned approximately 50-75 percent of the

distance along the length of the batch forming mechaniem 24 (and-

thus along the length of the forming section or portion 80).
The tubular member 36, which preferably is made of several
articulated portions, is typic'a:‘Lly made from a metal material,
such as gtainless steel, and coated and lined with Teflon. The
discharge end of the metal tube can be knurled or deformed to
prevent the Teflon coating from sliding off of it.

As shown in Figures 4 and 7, an elongated
pipe or conduit member 102 is positioned in the hollow center
104 of the tubular member 36. The conduit 102 can have a
regular end or an enlarged head 106 at the discharge end and has
a central passageway 108 throughout its length. Conduit 102 is
positioned and supported in passageway 104 in any conventional
manner, such as by fin supporte 105.

The extruded gum or bubble gum material is
extruded and passed through the passageway 104 in the tubular
member 36 around the elongated conduit 102. The semi-liquid
material used for the center-fill of the gum material is passed

9 :
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through passageway 60 into central passageway 108 in the conduit
102. Tha semi-liquld material is discharged from the end of
tube 108 into the gum material as the gum material exits from
the tubular member 36. The enlarged head member 106 at the end
of the tubular member 102 creates a defined space or cavity of
8lightly increased size in the extruded gum material which
allows the extruded semi-liquid-£fill material to form a
congistent and distinct phase layer in the gum material. Not
only does this provide a defined area for the semi-liquid-fill
material, but also creates a circular cavity for the semi-liquid
material to £ill. The discharge end of the tubular member 102
is preferably extended into the batch forming portion 80 a
distance D on the order of cme inch past the end 110 of the
tubular member 36. This creates a smooth transition between the
maggs of candy material 90 in the batch former mechanism and the
extruded gum or bubble gum material exiting from the tubular
member 36..
The head member 106 1s preferably made

detachable from the tubular member (such as with a threaded -

counection) so head membezrs of different sizes can be utilized
t allow different amounts of center f£ill materials to be
provided in different products.
Preferably, the tubular member 36 is
positioned precisely in the center of the forming section 80 and
equi-distance from the roller members 40A-40D. Tb:is provides
a three-phase product 42 having a cross-section of uniformly
silzed layers. In this regard, if the tubular member 36 were to
be positioned closer to cne or two of the roller members than
the others, then the resultant extruded rope product could have
an outer candy layer with a non-uniform or inconsistent
thickness around the gum or bubble gqum material. This could
result in unacceptable final products and possibly lead to the
10
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leakage of the liquid center-fill material from the rope of
materials during further processing.
In order to maintain the dlscharge end 110 of

, the tubular member 36 in the center between the roller members

40A-40D in the batch formipg mechanism and still allow the angle
of the batch forming mechanism 80 to be changed as desired, as
discussed above, a swivel and pivoting mechanism 112 is
provided, as shown in Figure 7. The mechanism 112 has two
swivel/pilot linkages ("knuckles® or U-joints) 112A and 112B
positioned between portions 36A, 36B, and 36C of the tubular
member 36 in order to allow the portion 36C of the tubular
member which is positioned inside the forming section 80 to be
adjust;.ed vertically in accordance with arrows 114 and maintain
its position in the center of the batch forming rollers 40A-40D.
The swivel/pivot linkages preferably aliow for at least 5|.5° of
angular movement of the tubular member. As shown in Figure 7,
the initial tubular section 36A is attached directly to the
extruder 20. The gum or bubble gum material is extruded through
clrcular die member 116 positioned at the end of the extruder
20 such that a circular cross-section rope of qum or bubble gum
material 1s extruded into the tubular member 36 and passed
through it.
One preferred lollipop forming mechanism 30
is shown in Figures 8, 9 and 10. Detaills of the rotating drum
mechanism are shown in Figure 11. The lollipop forming
machinery can be provided, for example, from Latinl or another
company which meke similar products and are available in the
marketplace. In this regard, Model BLP-4 ball lollipop forming
machine from Latini Machine Company can be utilized for this
purpose. In general, the lollipop forming machinery 30 includes
a housing 120, a feeder/sizer mechanism 122, a rotating drum 44,
and a conveyor mechanism 32.
11
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In acc rdance with the lollipop-forming

machine 30, a rope £ material, such as solid candy material is
passed through a feeder/sizer mechanism 122 and around a
rotating drum 44 which includes a plurality of forming dies 124.
The feeder/sizer mechanism 122 includes a pair of vertically
positioned roller members 122A and 122B (see Figure 9) which
convey the rope of material in an appropriate thickness where
it is positioned in the forming dles 124.

_ The forming dies 124 include a serles of
semi-circular grooves around the outer periphery of a rotating
ring member 126 and a plurality of semi-circular groove members
128 which are hinged to the drum member 44 in order to allow
entry of the extruded material into the groove members 124 and
allow ejection thereof after the final products are formed.

The drum member 44 rotates around a central

spindle 130 and also includes a plurality of cam-operated
plunger members 132 and 134 which are positioned on opposite
sldes of the semi-circular dle grooves. When the hinged die
groove member 128 is positioned adjacent the dle groove members
124, an oval shaped cavity 136 is formed and in which the candy
material is positioned to be formed in the same shape. The
lollipop sticks S (46B) are positioned in a stick magazine =
hopper 140 and autcmatically dispensed one by one into a stick
ingerting chanmel 142 ad]acent the drum mechanism 44. A separate
plunger member (not shown) pushes the lollipop stick 5 axially

r longitudinally and inserts it into the semi-solid formed
candy portion 46A of the lollipop. In this regard, as shown in
Figure 6, the stick member 8 is only inserted into the candy

.portion C and gum portion @ of the lollipop 46. This maintains

the integrity of the gum seal around the liquid center-filled
portion I, and prevents the liquid material from leaking from the

12
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candy p rtion 46A and/or creating an unacceptable commercial
product . .

The lollipop products 46 are ejected from the
lollipop forming machines 30 or 180 into the conveyor mechanism
32 where they are conveyed into the cooling mechanism 34.
Preferably, the lollipops are formed with a small pilece of candy
material between them, holding them toget.h.er in a continuocus
string of pops. The string of pops fall off as the die drum
rotates, allowing the pops to fall onto the conveyer belt
positioned below the forming dies. The cooling tunnel 34
includes an outer housing 150 and a central rotating cage member
50. The cage member 50 is rotated by motor 48 and belt drive
152.

Alr is ilnj ected through open:l.n:ga or ports 154
in tube or passageway 156 which is positioned in the center f
the rotating drum 50. The final lollipop products 46 are
tumbled and coocled in the cooling tummel 34 as they progress
from the entrance end 34A to the exit end 34B. If the pops are
not separated when they enter the cooling tummel, the tumbling
will separate them into individual lollipops. The tumbling also
helps in maintaining a better and more unlform round sha.:.;e £fr
the final products. The continuous movement of the formed
1 1llipop producta in the' cooling mechanism prevents deformation
of their shape. The final 1lollipop products are either
transported to storage for later proceasing, or sent directly
for packaging and subsequent shipping to customers.

An alternate preferred cooling mechanism 200
is shown in Figures 14 and 15. The cooling mechanism 200 can
be, for example, the type marketed by Aquarius Eolland, such as
Model No. BCl. The cooling mechanism 200 can be used in place
of the cooling tunnel 34. It hag the same purpose and is used
in the same manpner. The cooling mechanism 200 is positioned

13
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immediately following the £ rming machine 30. Conveyor
mechanism 32 transports the lollipops into opening or entrance
202 in housing 204.

The housing 204 1s made of,- for example,
sheet metal, in the gize and shape generally shown in the
drawings and has a pair of maintenance doors 206 and 208, an
exit opening 210, and a motor controlled screw cam mechanism
212. Air is introduced into the housing and used to cool the
lollipop products. A plurality of slanted tray members 214 are
positioned inside the housing. The tray members are positioned -
on moveable wheel members 216 which allow the tray members to

scillate side to side in the housing. Post members 218 are
connected to each of the tray members with outer ends
operatively connected to the screw cam mechanism 212. Thus, as
the screw cam rotates, the tray members osclllate quickly side
to side. This in turn causes the lollipops on the trays to be
shaken, tumbled and rolled on the tray members which allows them
to cool uni.':ormly and prevents deformatian.

The plurality of tray members 214 in the ]
housing are slanted alternately in opposite directicns (as shown
in Figure 14) so that the lollipops can travel bdck and forth
in the houeing. The lollipops are shaken and travel along the
length .of the uppermost tray, drop onto the tray positioned
immediately below, and move in that manmer repeatedly to the
bottom tray in the housing where they exit through opening 210.

The lollipops exiting the cooling mechanism 200 are collected
into boxes or containers (not shown) for transport to storage
for later processing, or transported directly for packaging and
subsequent shipment to customers.

The rope sizing mechanism 28 includes a flat
surface on which a plurality of pairs of sizing rollers 74 and
76 are positioned. A roller cluster can be positioned at the
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entrance end of the sizing table, although it is also p ssible
to have a pre-slizing mechanism attached to the end £ the batch
f rming mechaniam 24, as explained above. Tha rope sizing
mechanism 28 includes a table member 29 having a plurality of
r ller members thereon which convey and accurately size the
cross-sectional diameter of the three-phase extruded rope
product for entry into the lollipop forming mechanism 30.

Preferably one set of cluster rollers and two
palrs of flat rollers are used to properly size the rope £
material. In this regard, the gum material can be reduced in
size to 2.00 inches in diameter in the cluster rollers, to 1.50
inches in the first palr of flat roilers, and to 1.25 inches in
the second pair of flat rollers. The infeed rollers on the
f rming mchine can further slig'htly reduce the diameter to a
£inal size of 1.20 inches.

_Another lollipop forming mechanism which can
be used with the present invention is a chain-forming mechanism
from Burcmec in Italy. This mechanism uses a palr of rotating
chain members instead of a rotating die drum member as provided
in the Latini mechanism. The chains each have sets of semi-
circular die grooves on them which come together on the three-
phase rope of material to cut and form it into separate balls
or pieces of aemi-;molten candy material. Lollipop sticks are
inserted into the balls of candy in the Euromec mechanism and
the final lollipop products are e-jected from it onto a conveyer
mechanism. Another company with a lollipop forming mechanism
or machine whi¢h can be utilized in the present invention is
Robert Bosch GmbH in Germany.

A representative chain-forming machine of
this type is shown generally in Figqure 16 and designated
generally by the reference mmeral 180. The forming machine 180
inc rporates two mating rotating chains 181 and 182 - as better

15
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shown in Figure 17 - t £ rm the.l llipops (rather than a
rotating drum member as dialcussed above). Each of the two
r tating chains has one portion of the completed forming die
which is used to form the final shape of the lollipop. The xrope
f qum 42 is fed into the intersection where the two chains come
together as they rotate. The two portions of the individual
f rming dies mate together at that point severing the rope of
material and forming the separate piece into an oval shape (or
the shepe of the forming die). The two die portions travel
together in their mated closed position for a certain portion
"Dr of the length of the chains. This sets the final shape of

WO 02056697

‘the product and also the allows the lollipop sticks to be

inserted from one side fror 2 stick hopper 183.

Ag tle chains sepirate after the forming-
process, the formed lollipop products 46 with attached sticks
drop from the forming machine onto a conveyor 184 where they are
transported into a cooling and tumbling mechanism, such as
cooling mechanisms 34 or 200.

With any of the variocous forms of the present
invention, a stable center-filled product is provided. The semi-
liquid center-fill is effectively housed in a gqum or bubble gum
core or shell which in turn is surrounded by a hard candy shell.

The three layers of material form a stable lollipop that does
not leak.

The formula for semi-liquid center-£ill
material used with the present invention has a high percentage

f Pectin which helps prevent the center-£fill from passing
through the gqum or buhble gum material and thus leaking from the
1l 1lipop product. The amount of Pectin is on the order of 1.0-
1.3 percent by welght of the final product which helps prevent
the pemi-liquid £ill from gelling. Alao, the gum and center-
fill.material L are kept at a lower temperature, on the rder
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f less than 50°C, which als prevents the gsemi-liquid material
from gelling or decreasing in viscosity.
During the process in accordance with the

present invention, it is important to maintain the temperatures
of the materlals L, G, and C within appropriate ranges.
"Plastic®" states of the candy, gum, and semi-liquid center-fill
materials are necessary when the lollipop stick 8 is inserted
in order to prevent puncture of the semi-liquid material and
subsequent leaking. These temperatures are below the glass
transition temperatures at which the materials will turn int

8 lids and above the flow temperature at which the temperatures
will turn the materials into flammable liquids. An example £
a formula of material for a blueberry flavored center-fill layer

L is as follows:

Materials % Weight
Sugar . - 8.705
Water 9.090
Glucose Syrup 42DE 60.938
Glycerin 17.392
Citris Pectin USPL-200 0.348
Cltric Acid Anhydrous 8.000
RED No. 40 0.002
Blue No. 2 0.0003
Blueberry Flavor 0.42

The Pectin is mixed in gently with the Glycerin. The mixture of
corn syrup, bsugar, water and Glycerin (containing Pectin) is
then cooked to 110°C. The mixture is then cooled to 90°C and the
acid, color and flavor are added. The material has a jelly-like
consistency. The amount of Pectin thickens the semi-liquid
center-£ill material sufficlently to prevent it from passing
through any cracks or volds in the center of the gum product
where it can migrate and pass to the outside creating
difficulties in the lollipop forming process and creating
unacceptable final products.
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One' £ the issues in producing acceptable
final lollipop products in the 1 llipop forming mechanism 30 is
the prevention of leaking of the liquid materlal L from the
center of the extruded rope when the semi-circular dies come
together forming the candy porticns 46A of the lollipop products
46, The edges of the circular dies come together compressing
the extruded rope at port;_ions X and Y as shown in Figure 13.
The center gum or bubble gqum material G is also squeezed at
both ends forming flattened portions A and B. The maintenance
f the liquid portion L at a thicker composition, such as with
increased amount of Pectin in the formulation, assists in
preventing the semi-liquid center-£ill material I from being
squeezed out the joint or seam along porticms A and B at points
X and Y of the candy shell C,

Representative examples of formulas and
mixing processes for a bubble-gum material for use in the gum
G portion of a three-phase blueberry flavored lollipop product
and a candy material for use in the candy C portion, are as
£ llows:

G
% By Weight

C rn Syrup 13-17
Gum base blend l8-22
Sugar (pulverized - 2/3) 38-43
Citric Acid USP

Andhyrous Powder 0.70-1.1
D & C Blue #2 A3.Lake 0.02-0.04
Glycerin USP Special 0.45-0.65
Sugar (pulverized - 1/3) 18-22
Corn 011 (Mazola) 0.15-0.35
Blueberry Flavor 0.8-1.2

The corn syrup and gum base blend are
inserted into a batch-type Kkettle mixer and mixed for a minimum
of one minute with the mixing blades yotated in one direction
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and mixed f r & minimm £ three mimites with the blades rotated
in the opp site direction. The kettle temperature is kept at
approximately 120°F with the jacket at a temperature of 120°¢C.
The final gum base temperature is 77-85°C and the gum drop
temperature is 45-51°C. Two-thlrds or the sugar, the citric
acid and blue coloring are then added to the kettle and the mass
is further mixed for at least three minutes. The glycerin is
then added during the mixing process and the mass is continued
t be mixed with the blades rotating for at least one-half a
minute in each direction. The remaining one-third of the sugar
1s then added and the mixing is continued for at least another
two minutes. The corn oil and blueberry flavor are added at the
end and the mixing is continued for several more minutes.

The candy material 1s primarily granulated
sugar (about 55.0% dry) and glucose syrup (about 45.00% dry).
Water is added as the ingredlents are inserted into a cooking
p t. The color solution is added after the candy 1s cooked and
is about 1.33% FD&C Blue #2, 0.33% FD&C Red #40, and 98.33%
spring water. The candy base is then cooled to about 140°C. The
flavor portion is premixed and comprises blueberry flavor, malic
acid and citric acid in ratio amounts of 0.20, 0.30, and 2..00,
respectively. The cooked candy is poured onto a cooling table
and the flavor premix 1s placed on top of the candy mass and
then kneaded into it.

A representative final lollipop product can .
have a final total weight of about 20 grams. The weight
comprises 4.3 grams of gum @G, 0.7 grams of semi-liquid-fill L,
and 15.0 gramg of hard candy C. Another preferred ratio of the
ingredients is 60% by welght of the hard candy shell, 30% by
welght of the gum material, and 10% by weight of the filling.

The processing parameters and procedures for
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a representative process and system in acc rdance with the
present. invention can be get forth in the f£f llowing description.
The gum material has a temperature of 51°C when it enters the
extruder -~ and an exit temperature of 46°C. The head
temperature 1s at 63°C and the barxrel temperature i1s at 120°C.
The extruder speed 1s 14 rpm. The liquid-center £ill
temperature 1s 43°C and it is injected into the gum material at
1400 psi. The candy temperature -inside the batch former i1s
contzolled to about 81°C and the direction of rotation of the
rollers in the roller cluster is reversed every 60 seconds. The
rope sizer has a speed of 50 rpm and the sizes of the spaces
between the flat rollers in the two sizing roller sections is
1.50 inches and 1.25 inches. The extra heaters in the batch
f ymer and sizing roller secticns are turned off. The candy is
co led 15 minutes and at a vacuum pressure of 30" Hg.

The temperature of the candy cooling table
and kmneading table at 105°F. The candy temperature after
kneading is 81°C. The rollers on the‘forming machine provided
a final size of the rope entering the forming dies of 1.20
inches in diameter. The speed of the cooling arm is 80 rpm and
the angle of the drum is 3° from horizontal.

While the invention has been described in
commection with one or more embodiments, it is to be understood
that the specific mechanisms and technigques which have been
described are merely illustrative of the principles of the
invention. Numerous modifications may be made to the methods
and apparatus described without departing from the spirit and
scope of the invention as defined by the appended claims.

20
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What Is Claimed Is:

1. A system for making a three-mntez:ial
lollipop product, sald system comprising:

an extruder for extruding a gum material;

a batch forming mechanism;

a tubular member for transporting the gum materilal
into sald batch forming mechanism;

a candy laminator mechanism for supplylng candy
material to said batch forming mechaniem;

a seml-liquid-fill mechanism for adding a semi-liquid
material to sald qum material; -

sald batch forming mechaniem forming a rope of three-
layer material including a center layer of the semi-liquid
material, an intermedlate layer of the gum material, and an
outer layer of the candy material;
a sizing mechanism for sizing the rope of three-layer material;

a lollipop forming mechanism for forming the rope £

three-layer material into lollipop balls, said lollipop forming.

rechanism inserting stick members into each of the lollipop
balls.

2. The gystem as recited in claim 1 further
comprising a conveyer mechanism and a cooling mechaniesm, said
conveyer mechanism positioned to tramsport the lollipop products

_into said cooling mechanism.

3. The system as recited in claim 1 whereln said
batch forming mechanism has at least ane end which is adjustable
in a vertical directilon.

4. The system as recited in claim 1 wherein said
semi-ligquid £i11 mechan.'l.am adds the 1iquid material to the gum
material in saild tu:bular member.
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5. The system as set forth in claim 2 wherein said
cooling mechaniam comprises a housing, a plurality £ tray
members in the housing, and means for shaking sald tray members
in order to tumble the lollipop products.

6. The system as set forth in claim 1 wherein said
lollipop forming mechanism comprises a housing with a rotating
drum member inside sald drum member having a plurality of
forming die members thereon.

7. The system as set forth in claim 1 wherein said
lollipcp forming mechanism comprises a housing with a pair of
rotating chain members, sald rotating chain members each having
a plurality of forming dies thereon.

8. A method of making a three-material lollipop
p.rod.uct, sald steps comprising:

| extruding a gum material from an extruder;
transporting said extruded gum material into a batch
forming mechanism; -

injecting a center-fill semi-ligquid material into said
gum material;

coating saild gum material with molten candy material
in said batch forming mechanism; and

forming individual lollipop balla from said candy
coated gum material in a lollipop forming mechanism.

S. The method as set forth in claim 8 further
canprising the step of inserting sticks into said lollipop balls
t form lollipop products.

_ 10. A product having a center layer of a semi-liquid
material, an intermediate layer of a gum material and an outer
layer of a hard candy material.

11. The product as recited in claim 10 wherein said
lollipop product is made by a process including the steps of
extruding said qum material fm an extruder, injecting said
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liquid material int sald extruded qum material, coating said
semli-liquid-filled gum material with a candy material, ard
forming said candy coated semi-liquid-filled gum material into

a lollipop product.
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CBUPlTiN CHICLE CON CENTRO RELLENO Y CUBIERTA DE CARAMELO DURO
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5 Esta solicitud reivindica los beneficios de la Solicitud

Provisional No. 60/262.913, presentada el 19 de enero de 2001.
Campo técnico

10 La presente invencién se relaciona con chupetines con
centro relleno y mas particularmente con chupetines de

caramelo duro que tienen centro de chicle relleno con liquido.

Antecedantes de la invencién

15
Se conocen chupetines de caramelo de cubierta dura con
material central o relleno de un material diferente. Entre los
productos con dos etapas de este estilo se encuentran los
"Tootsie Pops" que tienen una capa exterior de caramelo duro y
20 un rellenc de caramelo mds blando en el centro. Otro producto
de dos etapas conocido es el "Blow Pop", que tiene una
cubierta de caramelo duro y un relleno de chicle globo en el

centro.
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También hay un ntmero de productos con goma de masacar de
dos etapas en el mercado, como "Bubbaloo" y "Freshen-up".
Estas piezas de goma de mascar individualea tienen wuna
cublerta exterior con un relleno o un nidcleo central blando o

parecido al almibar.

Hasta el momento, nc ha sido posible producir un chupetin
de caramelo con tres etapas aceptable, o un chupetin con un
ndcleo con un nicleo semiliquido debido a las dificultades
para impedir que'el nicleo semiliquido se filtre durante la
fabricacién del producto ¢ durante la introduccién del palito
del chupetin. Actualmente, no existen chupetines en el mercado
gque tenga una estructura de tres fases, es decir que tengan
tres capas distintas o &reas de materiales diferentes, uno de

los cuales es un material de tipo semiliquido.

Rasuman de la invencién

Un objeto de la presente invencidén es proporcionar un
proceso mejorado para fabricar chupetines de caramelo. También
es objeto de esta invencién proporcionar un sistema y un
proceso para fabricar un chupetin con centro relleno

semiliquido.



10

15

20

25

WO 02/056697 PCT/IB01/02697

Otro objeto de la presente invencién es proporcionar un
sistema y un método para producir un chupetin con tres
materiales o capas distintas. Asimismo, otro objeto de la
presente invencién es proveer un sistema y un proceso para
fabricar un chupetin con tres capas en el cual una de las

capas es un material de tipe semiliquido.

De conformidad con la presente invencién, se proporcionan
un sistema y un proceso mejorados para fabricar un chupetin de
centro relleno; el chupetin tiene un centro rellenoc de un
material de chicle o chicle globo y un material de tipo
semiliquide. El ChJ:.Cle o el chicle globo se extrude como una
“cuerda” de un extrusor y se pasa a través de un tubo a un
aparato o mecanismo de proceso de lotes. Se introduce un
material semiliquide en el material de chicle a medida gque
pasa © se expele a través del tubo formando una cuerda con
relleno en el centro. El material de caramelo se transfiere
desde un laminador de caramelo y se agrega al procesador de
lotes rodeando el tubo miembro. Rodillos cénicos giratorios
moldean el caramelo alrededor del tubo miembro y forman una
cubierta exterior de caramelo alrededor del chicle con centro

relleno extrudido.

Luego se introduce el producte de tres fases a través de

un formador de cuerda en una mdquina para hacer chupetines. Se

3
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moldea el producto de tres fases extrudido en piezas de
caramelo individuales y se insertan en ellas palitos de
chupetin a medida que giran y se deslizan alrededor del
moldeador de cabezas de la mAquina para hacer chupetines. El
producto de chupetin final sale del la miquina y se transfiere
por medio de un sistema de cinta transportadora a un tunel o
mecanismo de enfriamiento. El1 producto moldeado se agita y
enfria en el tinel de enfriamiento, y una vez que se completa
el proceso, se envia al depbésito para ser procesado mas
adelante o a una seccién diferente para su inmediato embalaje

Yy transporte.

La presente invencién proporciona un liberador de sabor
alrededor de las tres capas © etapas que mejoran el efecto
sensorial para el consumidor. La cubierta exterior de caramelo
duro proporciona un primer sabor satisfactorio a medida que se
disuelve. El1 centro de chicle proporciona el atributo de
mascar junto la liberacién de un sabor adicional. El1 relleno
semiliquido central proporciona un alto impacto repentino
dcido y répida disolucién provocandeo una sensacidén de sorpresa
y de satisfaccién. Finalmente, el chicle globo permite al
consumidos continuar haciendo globos alin después de que

algunos de los sabores hayan sido liberados y consumidos.
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Otros beneficios, caracteristicas y detalles de la
invencién se hardn evidentes luego de la revisidén de la
sigquiente descripcién, junto con los dibujos que se acompailan

y las reivindicaciones adjuntas.
Breve descripaién de los dibujos

La FIGURA 1 es una vista superior esquemética del proceso
y 8istema para hacer chupetines con centro relleno de

conformidad con la presente invencién;

La FIGURA 2 es una vista lateral del sistema y proceso

ilustrado en la Figura 1;

La FIGURA 3 es un diagrama esquematico de un sistema y
proceso para hacer chupetines con centro relleno de
conformidad con una de las realizaciones de la presente

invencién;

La FIGURA 4 ilustra un mecanismo para procesar lotes para

usar con la presente invencién;

La FIGURA 5 es un corte transversal del mecanismo para
procesar lotes que se muestra en la Figura 4, este corte se
relaciona con la linea 5-5 de la Fiqura 4;

5
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La FIGURA 6 ilustra esquemAticamente el producto final del
chupetin relleno realizado de conformidad con la presente
invencién; se muestra el producto en un corte transversal

parcial;

La FIGURA 6A es un corte transversal del chupetin como se
muestra en la Figura 6; el corte se relaciona con las lineas

6A-6A de la Figura 6;

La FIGURA 7 es un diagrama esquemidtico que ilustra un
miembro tubular ajustable para la extrusién del material de

chicle con centro relleno en €l mecanismo para procesar lotes;

Las FIGURAS 8, 9 y 10 son las vistas laterales, frontales
y superiores, respectivamente de wuno de los mecanismos
preferidos para hacer chupetines para usar con la presente

invencién;

La FIGURA 1l es una vista de corte transversal parcial de
un mecanismo para hacer cabezas de chupetines de conformidad

con la presente invencién;

La FIGURA 12 es un diagrama esquematico de un tinel de

enfriamiento giratorio para usar con la presente invencién;

6
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Las FIGURAS 14 y 15 representan otro mecanismo de

enfriamiento preferido para usar con la presente invencién; y

5 Las FIGURAS 16 y 17 representan otro mecanismo preferido

para hacer chupetines.
Desoripcién de las realizaciones preferidas

10 Se muestra un sistema para hacer chupetinés de caramelo
con relleno en el centro de conformidad con 1la presente
invencién en las Figuras 1 y 2 y se hace referencia a éste a
través del ntimero de referencia 10. La Figura 1 es una vista
en elevaciédn superior del sistema y la Figura 2 es una vista

IS en elevacién lateral del sistema que se muestra en la Figura

1.

En general, el sistema 10 incluye un extrusor 20, un

sistema de provisién 22 para 1la porcién semiliquida del

20 relleno central, un mecanismo para procesar de lotes 24, un

mecanismo para laminar de caramelo 26, un mecanismo para medir

cuerdas 2B, una maquina para hacer chupetines 30, una cinta

transportadora 32, y un dispositivo o mecanismo para el
enfriamiento 34.
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Se coloca el material del chicle o chicle globo en el
extrusor 20 donde se extrude como una “cuerda”, es decir una
extrusién que tiene generalmente una secciédn transversal
circular. La cuerda del material del chicle se rellena con un
material de tipo semiliquido desde el sistema para rellenar el
centro 22. Se extrude el material del chicle a través del
miembro del tubo -36 hacia el centrc del mecanismo para
procesar lotes 24. El caramelo del laminador del caramelo 26
se pasa a través de la cinta transportadora 38 y se transfiere
hacia el mecanismc para procesar lotes 24. Una pluralidad de
rodillos cénicos 40 (“grupo de rodillos”} en el aparato para
procesar lotes moldean el caramelo en una masa plastica con
forma cénica alrededor del miembro tubular 36 y luego
alrededor del material del chicle extrudidoc a medida que dja

el miembro tubular 36.

Luego la “cuerda” del material de tres etapas compuesto 42
viaja a través del mecanismo de medicién 28, en donde
conjuntos de rodillos de medicién la moldean al tamafio y forma
final para ingresar en la maquina para hacer chupetines 30. Un
mecanismo de bateria giratorio 44 (que se describe mas
detalladamente mas abajo) moldea la cuerda de
caramelo/chicle/relleno semiliquido de tres etapas de material
en piezas individudles de caramelo e introduce los palitos de

chupetin en cada pieza. Luego los chupetines 46 se expelen
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desde la midquina moldeadora 30 hacia la cinta transportadora
32 que los transporta hacia el tinel de enfriamiento 34. El
tanel de enfriamiento tiene un barril giratorio 50 en el cual
se hace circular aire para enfriar y endurecer el producto de
chupetin final. Se utiliza un motor 48 para girar el barril 50

del tunel de enfriamiento 34.

Los productos que se hacen de conformidad con la presente
invencién se muestran esquemdticamente en las Figuras 6 y 6A.
Los chupetines de éaramelo 46 son productos de tres etapas, es
decir que constituyen tres capas distintas de tres materiales
diferentes. Como Se muestra en las Figquras 6 y 6A, los
chupetines 46 incluyen un centro semiliquido L (generalmente
de consistencia gelatinosa), una segunda capa de material de
chicle o chicle globo blando G y una capa exterior dura de
material de caramelo C. Un palito de chupetin S, que se
introduce en el producto de tres etapas durante el proceso de

moldeo forma el chupetin completo.

Se muestra un diagrama esquemdtico de una de las
realizaciones del sistema y proceso inventivo de conformidad
con la presente invencién en la Figura 3. El material de
chicle que se extrudird del extrusor 20 se forma primeramente
por cualquier proceso convencional, como en lotes en la
caldera 52. Los productos de chicle que se fabrican por un

9
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proceso por lotes son generalmente realizados en un mecanismo
de caldera con cuchilla sigmoidea. Procesos de chicle de esta -
clase se revelan, por ejemplo, en la Patentes estadounidenses
Nos. 4.329.369 y ;.968.511. También es posible proporcionar
material de chicle o chicle globc que se fabrique por un
proceso de extrusién en una mezcladora continua. Los procesos
de eata c¢lase se muestran, por ejemplo, en la patente

estadounidense Nos. 5.045.325 y 5.135.760.

Se transfiere el material de chicle para el chupetin de
caramelo desde la caldera 52 hacia la entrada o abertura 54 en
el mecanismo extrusor 20. En el extrusor 20, ademas se mezcla
el material de chicle y se transporta al mecanismo de tornillo
giratorio hacia el molde de extrusién 116 (Figura 7) en el
extremo de la corriente descendiente. En el sistema de
conformidad con la presente invencién, se extrude el maéerial
de chicle o chicle globo como una ™“cuerda”, que tiene
generalmente un corte transversal circular, hacia un tubo o
miembro tubular 36 donde, a su vez, se extrude en el mecanismo

para procesar lotes 24.

El extrusor 20 puede ser de cualquier clase convencional,

como un Togum.

10
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El material para la etapa del relleno semiliquido central
del chupetin se hace en una caldera 56 y luego se transfiere a
un tanque de almacenamiento 58. El material de relleno central
tiene generalmente una consistencia parecida al almibar o
gelatinosa. El material de relleno central se enfria y tiene
aromatizante y coloracién que se afilade seglin se desee. El
material de relleno central se tranafiere posteriormente a
través del conducto 60 dende finalmente se introduce en el

centro de la cuerda extrudida del material del chicle.

En principio se prepara el material del caramelo utilizado
para formar la capa o cubierta exterior del chupetin en la
cocina de lotes 62. Desde alli, se transfiere el material
hacia el recipiente colector 64, donde se puede afladir 1la
coloracién, y luegé se distribuye en una mesa de enfriamiento
66 en donde generalmente se incorporan los ingredientes &acidos
y aromatizantes. A partir de ese momento, se envia el material
del caramelo enfriado -que es viscoso y tiene una consistencia
similar a la de la melaza espesa- hacia la miquina para amasar
68 donde se somete a un procesc de de mezcla y amasamiento. En
ese punto, se transfiere el caramelo hacia la tolva 70 del
aparato o mecanismo de laminacién del caramelo 26. La cinta
transportadora de transferencia 38 transporta el material de
caramelo fundido desde la tolva 70 hacia el mecanismo para
procesar lotes 24.

1
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Se muestra un mecanismo para procesar lotes que se puede
usar con la presente invencidén en las Fiquras 4 y 5. Por
ejemplo, se fabrican miquinas para procesar lotes de estilo
por la Latini Machine Company en Elmhurst, Illinois (como el
Modelo 78). El1 mecanismo para procesar lotes 24 tiene una
porcién o seccién para moldear caramelo 80 y una base 82. La
seccién de moldear 80 tiene una pluralidad de rodillos de
acero inoxidable cénicos 40A, 40B, 4oc; y 40D que forman un
“conjunto de rodillos”. Todos los rodillos giran en el mismo
sentido por un periodo y en el sentido opuesto por un periodo
(desde 1 hasta 60 segundos). Esto evita que el material del
caramelo se enrolle en la masa y evita que la masa se enrosque
alrededor de uno o mé&s rodillos. El cambio de sentido de los
rodillos se realiza a través de un interruptor de
sincronizacién, que es ajustable. Los rodillos 40A-40D
reservan la masa del material de caramelo fundido 90 que es
transferida desde el laminador de caramelo 26 y la moldean con
forma de masa cbénica alrededor del miembro del tubo 36 ubicado
en el centro. A la masa cénica se le da la forma de una cuerda

de largo continuo con un diametro especifico.

Se puede ubicar una cubierta con bisagras 84 sobre 1la
seccién para moldear 80. La cubierta con bisagras 84 tiene una
pluralidad de calentadores o elementos de calefaccién (que no

12
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se muestran), que se pueden usar para mantener el material del
caramelo y el chicle a una temperatura apropiada en la seccién

para moldear 80.

La seccién de la base 82 contiene motores (que no se
muestran) para girar los rodillos cénicos 40A-40D, asi como
también un sistema hidrdulico para elevar y bajar un extremo
80A de la seccidén para moldear en el sentido de las flechas
86. La altura del extremo BDA de la seccién para moldear 80 se
eleva o se baja comoc se desee para aumentar o disminuir la
proporcién de desplazamiento de la masa del material de
caramelo 90 alrededor de los rodillos cénicos en la seccién
para moldear 80. Se regula y determina la velocidad del
desplazamiento del material de caramelo por la salida de 1la
miquina para hacer caramelos y también un numero de factores
pueden tener influencia, como las temperaturas del material
del caramelo y de los materiales del rellenc central, y 1la

férmula de los materiales que forman las tres etapas.

Se puede ubica.r un mecanismo de medicién para moldear la
cuerda 88 en el extremo del mecanismo para moldear lotes 24.
El mecanismo de medicién 88 incluye hasta tres pares de
rodillos 92 que distribuye un tamaflo predeterminado de
material de cuerda para ser procesado mas adelante. m;lbas
ruedas de medicién 92 son ajustables y se pueden girar a

13
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varias velocidades dependiendo de la proporcién del movimiento

necesario para la produccidén de los chupetines finales.

Se puede ubicar un miembro de calefaccidén detrads de los
rodillos 92 para mantener una transferencia de calor apropiada
en los productos que se estdn moldeando. También, en la
seccidén para moldear del mecanismo para procesar lotes 24,
preferentemente dos o© m&s de los rodillos cénicos son
ajustables para facilitar 1las masas del caramelo 90 de
diferentes tamafios y para ayudar a facilitar los cambios en la
proporcidén de desplazamiento de del material a través de 1la
seccidén para moldear B0. En este aspecto, los rodillos 40A y
40B son ajustables en el sentido de las flechas 100 y 101 en

la Fiqura 5.

El extremo de la descarga 110 del miembro tubular 36 se
ubica preferentemente a aproximadamente 50-75 por ciento de la
distancia a lo largo del mecanismo para procesar lotes 24 (y,
en consecuencia, a lo largc de la seccidén o porciébn para
moldear 80). El miembro tubular 36 -que preferentemente esté
formado por varias porciones articuladas- se fabrica
generalmente de metal, como acero in;xidable, Yy se reviste y
cubre con Teflén. E1l extremo de la descarga del tubo de metal
puede estar estriado o deformado para evitar que el
revestimiento de Teflén se resbale.

14
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Como se muestra en las Figuras 4 y 7, se coloca un tubo o
conducto 102 en el centro hueco 104 del miembro tubular 36. El
conducto 102 puede tener un extremo regular o un cabezal
extendido 106 en el extremo de la descarga y tiene un pasaje
central 108 a lo largo de toda su longitud. Se wubica y
sostiene el conducto 102 en el pasaje 104 de manera

convencional, por ejemplo, con los soportes de aleta 105.

Se extrude el material del chicle o chicle globo extrudido
Yy pasa a través del pasaje 104 en el miembro tubular 36 y
alrededor del conducto alargadeo 102. El material semiliquido
utilizado para el relleno central del material del chicle se
pasa a través del pasaje 60 hacia el pasaje central 108 en el
conducto 102. Se descarga el material semiliquido del extremo
del tubo 108 hacia el material del chicle a medida que el
material del chicle sale del miembro tubular 36. El miembro de
cabezal extendido 106 en el extremo del miembro tubular 102
crea un espacio o cavidad determinada de tamafio levemente
aumentado en material del chicle extrudido que permite que el
material de relleno semiliquido extrudido forme una capa de
etapa consistente y distinta en el material del chicle. Esto
no proporciona solamente un area determinada para el material
del relleno semiliquido, sino que también c¢rea una cavidad
circular para rellénar con el material semiliquido. El extremo

15
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de descarga del miembro tubular 103 se extiende
preferentemente hacia la poréién para procesar lotes 80 a una
distancia D de alrededor de 23 milimetros (una pulgada)
pasdndole extremo 110 del miembro tubular 36. Esto crea una
suave transicién entre la masa del material del caramelo 90 en
el mecanismo para procesar lotes y el material del chicle o

del chicle globo que sale del miembro tubular 36.

El miembro cabezal 106 es preferentemente desmontable del
miembro tubular (pér ejemplo, con una conexidén con rosca) de
manera tal que se puedan utilizar miembros cabezales de
diferentes tamafios para permitir la proporcién de diferentes
cantidades de materiales de relleno centrales en diferentes

productos.

Preferentemente, el miembro tubular 36 se coloca
precisamente en el centro de la secciétn para moldear 80 y
equidistante de 193 rodillos 40A-40D. Esto proporciona un
producto de tres etapas 42 que tiene un corte transversal de
capas uniformemente medidas. En este aspecto, s8i el miembro
tubular 36 se colocara m&s cerca de uno o dos de los rodillos
que de 1los otros, el producto de 1la cuerda extrudida
resultante tendria, en consecuencia, una capa exterior de
carameloc con un espesor no-uniforme ¢ inconsistente alrededor
del material del chicle o chicle globo. Esto puede dar como

16
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resultado un productoe final inaceptable y posiblemente
provoque pérdidas del material del rellenc liquido central de

la cuerda de materiales durante el proceso posterior.

Para mantener el extremo de descarga 110 del miembro
tubular 36 en el centro entre los rodillos 40A-40D en el
mecanismo de proceso de lotes y permitir que el &ngulo del
mecanismo de procesc de lotes B0 se cambie segun se desee,
como se analizé anteriormente, se proporciona un mecanismo
giratorio y pivotante 112, como se muestra en la Figura 7. El
mecanismo tiene dos conexiones giratorias/pivotantes
(*nudilleras” o juntas “U¥) 112A y 112B que se colocan entre
las porciones 36A, 36B, y 36C del miembro tubular 36 para
permitir que la porcién 36C del miembro tubular que se ubica
en el interior de la seccién para moldear 80 se ajuste
verticalmente de conformidad con las flechas 114 y mantenga su
posicién en el centro de los rodillos para procesar lotes 40A-
40D. Las conexiones giratorias/pivotantes preferentemente
permiten un movimiento angular de aproximadamente 15° del
miembro tubular. Como se muestra en la figura 7, la seccién
tubular inicial 36A se sujeta directamente al extrusor 20. El
material del chicle o chicle globo se extrude a través de un
molde circular 116 gque se ubica en el extremc del extrusor 20

de manera tal que una cuerda de material del chicle o chicle

17
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globo de corte transversal circular se extruda en el miembro

tubular 36 y pase a través de éste.

Un mecanismo para hacer chupetines preferido 30 se muestra
en las Figuras 8, 9% y 10. Se muestran los detalles del
mecanismo del tambor giratorio en la Figura 11. Por ejemplo,
las méquinas para hacer chupetines se pueden obtener en Latini
u otra compafiia que fabrique productos similares y estan
disponibles en el mercado. En este aspecto, la mAquina para
fabricar la bolita del chupetin modelo BLP-4 se puede utilizar
a estos efectos. En general, mAquinas para hacer chupetines 30
incluyen una cubierta protectora 120, wun mecanismo de
alimentacién/medicién 122, un tambor giratorio 44 y una cinta

transportadora 32.

De acuerde con la miquina para hacer chupetines 30, una
cuerda de material, como material de caramelo sélido se para a
través del mecanismo de alimentacién/medicién 122 y alrededor
de un tambor giratorio 44 que incluye una pluralidad de moldes
124. El mecanismo de alimentacién/medicién 122 incluye un par
de rodillos 122 A y 122 B colocados verticalmente (ver la
Figura 9) que transporta la cuerda de material de un espesor

apropiado a donde se coloca en los moldes 124.
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Los moldes 124 incluyen una serie de ranuras
semicirculares alrededor de la periferia exterior de anillos
giratorios 126 y una pluralidad de ranuras semicirculares 128
asegurados con bisagras alrededor del tambor 44 para permitir
la entrada del material extrudido hacia las ranuras 124 vy
permiten que estos se expulsen luego de que Se haya moldeado

el producto finali

El tambor 44 -gira alrededor de un eje central 130 y
también incluye una pluralidad de émbolos 132 y 134 que
funciconan con levas, que se colocan en los laterales opuestos
de las ranuras del molde semicircular. Cuando las ranuras del
molde con bisagra 128 se colocan de forma adyacentes a las
ranuras del molde 124, se forma una cavidad ovalada 136 y en
la cual el material del caramelo se ubica para que adquiera la
misma forma. Se colocan los palitos de chupetin S (46 B) en un
cargador o tolva 140 y se administran uno por uno a un canal
de introduccién de palitos 142 adyacente al mecanismo del
tambor 44. Un embolo individual (no se muestra) empuja el
palito de chupetin S axial o longitudinalmente y lo introduce
en la porcién de caramelo moldeada semisb6lida 46 A del
chupetin. En este aspecto, como se muestra en la Figura 6,
solamente se introduce el palitc S en la porcién de caramele C
y la porcibétn de chicle G del chupetin 46. Esto mantiene la
integridad del sello del chicle alrededor de la porcién de

19
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relleno central liquida L y evita que el material liquido se
filtre en la porcidén de caramelo 46 A o cree un producto

comerclalmente inaceptable.

El chupetin 46 se expulsa de las mAquinas para hacer
chupetines 30 o 180 hacia la cinta transportadora 32 donde se
transportan hacia el mecanismo de enfriamiento 34.
Preferentemente, los chupetines se moldean con una pequerla
cantidad de material de caramelo entre ellos, que los mantiene
juntos en una cadena continua de chupetines. La cadena de
chupetines caen a medida que gira el tambor de moldes,
permitiendo que los chupetines calgan en la cinta
transportadora ubicada debajo de los moldes. El1 tinel de
enfriamiento 34 incluye una caja protectora exterior 150 y un
armazén rigido giratorio central 50. El1 armazén rigido 50 se

gira por el motor 48 y la correa de transmisiédn 152.

Se inyecta aire a través de las aberturas o puertos 154 en
el tubo o pasaje 156 que se coloca en el centro del tambor
gliratorio 50. Se héce girar el producto final del chupetin 46
y se enfria en el tiunel de enfriamiento 34 a medida que avanza
desde el extremo de la entrada 34 A hacia el extremo de salida
34 B. Si los chupetines no se separan cuando ingresan al tunel
de enfriamiento, el movimiento giratorio los separard en
chupetines individuvales. El1 movimiento giratorio también
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ayudara a mantener una mejor y mds uniforme forma redonda para
el producto final. El movimiento continuo de los chupetines
moldeados en el mecanismo de enfriamiento evita la deformacién
de la forma. El producto final o bien se transporta para su
almacenamiento para ser procesado posteriormente, © bien se
envia directamente para ser embalado y posteriormente enviado

a los clientes.

Se muestra un mecanismo de enfriamiento 200 alternativo
preferido en las Fiquras 14 y 15. El mecanismo de enfriamiento
200 puede ser, por ejemplo, del tipo comercializado por
Aquarius Holland, como el modelo No. BCl. Se puede usar el
mecanismo de enfriamiento 200 en lugar del tunel de
enfriamiento 34. Ti;ne el mismo propdsito y se usa de la misma
manera. Se colecca el mecanisme de enfriamiento 200
inmediatamente a continuacién de la mAquina para moldear 30.
La cinta transportadora 32 transporta los chupetines hacia la

abertura o la entrada 202 en la caja protectora 204.

Se fabrica la caja protectora 204 de una hoja de metal,
por ejemplo, del tamafioc y la forma que se muestra generalmente
en los dibujos y tiene un par de puertas de mantenimiento 206
y 208, una abertura de salida 210, y un mecanismo de levas
roscadas con motor controlado 212, Se introduce aire en la

caja protectora y se usa para enfriar los chupetines. Se ubica
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una pluralidad de bandejas inclinadas 214 dentro de la caja
protectora. Se ubican las bandejas en las ruedas mdviles 216
que permiten que las bandejas oscilen de lado a lado en la
caja protectora. Se conectan postes 218 a cada una de las
bandejas con los extremos exteriores funcionalmente conectados
al mecanismo de levas roscadas 212. Por lo tanto, a medida que
la leva roscada gira, las bandejas oscilan répidamente de lado
a lado. A su vez, esto provoca que los chupetines de las
bandejas se sacudan, den vueltas y giren en las bandejas lo
que les permite enfriarse uniformemente y &evita la

deformacién.

La pluralidad de bandejas 214 de la caja protectora estan
alternativamente inclinadas en direcciones opuestas (como se
muestra en la Figura 14) de manera tal los chupetines se
desplacen con un movimiento de vaivén en la caja protectora.
Los chupetines se sacuden y se desplazan a lo largo de la
bandeja superior, caen hacia la bandeja ubicada inmediatamente
abajo, y se desplazan de esa manera repetidamente hacia la
bandeja inferior en la caja protectora de donde salen a través
de la abertura 210. Los chupetines que salen del mecanismo de
enfriamiento 200 se acumulan en cajas o recipientes (no se
muestran) de transporte para su almacenamiento y procesamiento
posterior, o para ser transportado directamente para embalar y

postericrmente enviar al cliente.
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El mecanismo de medicién de la cuerda 28 incluye una
superficie plana en la cual se colocan una pluralidad de pares
de rodillos de medicién 74 y 76. Un grupo de rodillos se puede
colocar en el extremo de entrada de la mesa de medicién, a
pesar de es también posible tener un mecanismo de pre-medicién
conectade al extremo del mecanismo para procesar lotes 24,
como se explicd anteriormente. El mecanismo de medicién de
cuerda 2B incluye una mesa 29 que tiene una pluralidad de
rodillos que transporta y mide adecuadamente el didmetro del
corte transversal del producto de la cuerda extrudida de tres

etapas para incesar al mecanismo para hacer caramelos 30.

Preferentemente un conjunto de rodillos agrupados y dos
pares de rodillos planos se usan para medir apropiadamente la
cuerda del material. En este aspecto, el material del chicle
se puede reducir en el tamaflo hasta 46 milimetros (2 pulgadas)
en diametro en los rodillos agrupados, hasta 34,5 milimetros
(1,5 pulgadas) en .el primer par de rodillos planos y hasta
28,75 milimetros (1,25 pulgadas) en el segundo par de rodillos
planos. Los rodillos de alimentacién de 1la méAquina para
moldear también pueden reducir levemente el diémetro hasta un

tamafio final de 27,60 milimetros (1,20 pulgadas)
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Otro mecanismo para hacer chupetines que se puede usar con
la presente invencién es el mecanismo para moldear de cadena
de Euromec, Italia. Este mecanismo usa un par de cadenas
giratorias en lugar de un tambor de moldes giratorios como el
provisto por el mecanismo de Latini. Cada una de las cadenas
tienen conjuntos de ranuras de moldes semicirculares que se
encuentran junto a la cuerda del material de tres etapas para
cortarlo y moldearlo en bolitas o piezas separadas de material
de caramelo semifundido. Se introducen los palitos de chupetin
en las bolitas de caramelo en el mecanismo de Euromec y el
producto final se expulsa hacia una cinta transportadora. Otra
compafiia que tiene un mecanismo o mAquina para hacer
chupetines que se guede utilizar en la presente invencién es

Robert Bosch GmbH de Alemania.

Una mAquina para moldear cadenas representativa de este
tipo se muestra generalmente en la Figura 16 y se designa con
el nuimero de referencia 180. La maquina para mocldear 180
incluye dos cadenas giratorias de acoplamiento 181 y 182 -como
se muestra mejor en la Figura 17 - para formar los chupetines
(en lugar del tambor giratorio como se analizdé anteriormente).
Cada una de las cadenas giratorias tiene una porcién del molde
completo que se usa para moldear la forma final del chupetin.
La cuerda de chicle 42 se alimenta en la interseccidén donde
ambas cadenas se encuentran juntas a medida que giran. Las dos
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porciones de los moldes individuales se acoplan en ese punto
cortando la cuerda de material y moldeando las piezas
individuales con una forma ovalado (o con la forma del molde).
La dos porcicnes de molde se desplazan juntas en la posicién
de acoplamiento cerrada a través de una porcién "D" de las
longitud de las cadenas. Esto establece la forma final del
producto y también. permite la introduccidén del palitos de

chupetin de un lateral de un tolva de palitos 183.

A medida que las cadenas se separan luego del proceso del
molde, los chupetines moldeados 46 con palitos caen de la
maquina para moldear hacia la cinta transportadora 184 y se
trasladan hacia un mecanismo de enfriamiento y agitacién, como

los mecanismos 34 o 200.

Se proporciona un producto sélido con centro relleno con
cualquiera de los varios métodos de la presente invencién. El
relleno del centro semiligquido se alberga eficazmente en un
micleo o cubierta de chicle o chicle globo que a su vez se
rodea por una cubierta de caramelo duro. Las tres capas del

material forman un chupetin sélido que no pierde.

La férmula para el material del relleno central
semiliquido wusada con la presente invencién tiene un alto
porcentaje de Pectina que ayuda a evitar que el relleno
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central pase a través del chicle o chicle globo y, por lo
tanto, que el chupetin pierda. La cantidad de Pectina estid en
el orden de 1,0-1,3 por ciento del peso del producto final que
ayuda a evitar que el relleno semiliquido gelifigue. También,
el chicle y el material del relleno central L, se mantienen a
una temperatura més baja, del orden de menos de 50°, que
asimismo evita que el material semiliquido se gelifique o

pierda viscosidad.

Durante el proceso de conformidad con la presente
invencidn, es importante mantener las temperaturas de los
materiales L, G, y C dentro de la gama apropiada. Es necesario
que los materiales del caramelo, chicle, y relleno central
semiliquido se encuentren en estado "“plésticos” cuando se
introduce el palito del chupetin para evitar la pinchadura y
posterior pérdida del material semiliquido. Estas temperaturas
se encuentran por debajo de las temperaturas de transici6n del
vidrio en las cuales se solidificarian los materiales y por
encima de la temperatura de circulacién en 1la cual las
temperaturas convertirian los materiales en liguidos
inflamables. Un ejemplo de una férmula de material- para una
capa de relleno central aromatizado con aréndanos L es de la

siguiente manera:
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Matarial % de Peso
Azdcar 8,705
Agua - 9,090
Jarabe de glucosa 42DE 60,938
Glicerina 17,392

Citricos de Pectina USPL-200 0,348

Anhidroso de Acido Citrico 8,000
ROJO No. 40 0,002
Azul No. 2 0,0003
Aromatizante de Arandanos 0,42

Se mezcla la Pectina suavemente con la Glicerina. Luego la
mezcla de jarabe de maiz, azicar, agua y glicerina (que
contiene Pectina) se cocina a 110° C. Después se enfria la
mezcla a 90° y se afade el 4&cido, el colorante y el
aromatizante. El material tiene una consistencia gelatinosa.
La cantidad de Pectina espesa el material de relleno central
semiliquido suficientemente como para evitar que pase a través
de cualquier grieta o espacio vacio en el centro del producto
del chicle desde dsnde puede emigrar y pasar hacia el exterior
creando dificultades en el proceso de moldeo del chupetin y

creando un producto final inaceptable.

Una de las cuestiones en la produccidén de chupetines

aceptables con el mecanismo para hacer chupetines 30 es la
27
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prevencién de la pérdida del material 1liquido L desde el
centro de la cuerda extrudida cuando los moldes semicirculares
se acoplan para moldear las porciones de caramelo 46 A de los
chupetines 46. Los bordes de los moldes circulares se acoplan
comprimiendo la cuerda extrudida en las porciones X e Y como
se muestra en la Figura 13. El material del chicle o chicle
globc central G también se comprimen en ambos extremos
moldeando las porciones aplanadas A y B. El mantenimiento de
la porcién liquida I a una composicién mis espesa, como con
una cantidad mayor de Pectina en la formulacién, asiste en la
prevencion de la pérdida del material del relleno central
semiliquido de la junta o juntura a lo largo de las porciones

A y B en los puntos X e Y de la cubierta de caramelo C.

Los ejemplos representativos de las fé4rmulas y procesos de
mezcla para el material del chicle globo para usar en 1la
porcién de goma de mascar G de chupetines de tres etapas con
sabor a ardndanos y un material de caramelo para usar en la

porcién de caramelo C, son los siguientes:

Chicle % por Peso
Jarabe de Malz _ 13-17
Mezcla base de chicle 18-22
AzGcar (pulverizada - 2/3) 38-43
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Acido Citrico USP

Polvo Andhiroso 0,70-1,1
Azul D & C #2 A2.lLake 0,02-0,04
Glicerina Especial USP 0,45-0,65
Azlcar (pulverizada - 1/3) 18-22
Aceite de Maiz (Mazola) 0,15-0,35
Aromatizante de Arandano 0,8-1,2

Se introduce la mezcla de jarabe de maiz y base de chicle
en la caldera mezcladora de tipo por lotes y se mezcla por al
menos un minuto con las paletas mezcladoras que giran en un
sentido y se mezcla por al menos tres minutos con las paletas
que giran en el sentido opuesto. La temperatura de la caldera
se mantiene a aproximadamente 120° C. La temperatura final de
la base de chicle es de 77-85° C y la temperatura de caida del
chicle es de 15-51° C. Luego se aflade dos tercios del azicar,
el Acido citrico, y los colorantes azules a la caldera y la
masa ademds se mezcla por tres minutos por lo menos. Después
se afilade la glicerina durante el proceso de la mezcla y se
continia mezclando la masa con las paletas giratorias por al
menos un minuto y medio en cada sentido. Luego se afiade el
tercio de azicar restante y se continda mezclando por al menos
otros dos minutos. Se aflade el aceite de maiz y el
aromatizante de arandano al final y se continla mezclando por

varios minutos.
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El material "del caramelo es principalmente azlicar
granulado {aproximadamente 55, 0%) Yy Jjarabe de glucosa
{(aproximadamente 45,00%, seco). Se aflade agua a medida que se
introducen los ingredientes en un recipiente de coccién. Se
afiade la solucién colorante después de gue sSe cocine el
caramelos; y es de aproximadamente 1,33% FD&C Azul #2, 0,33%
FD4C Rojo #40, y 98,33% agua de manantial. Luego se enfria la
base del caramelo a aproximadamente 140° C. Se premezcla la
porcién de aromatizante que comprende aromatizante de
arandano, 4&cideo malico y 4dcido citrico en cantidades
proporcionales de 0,20, 0,30 y 2,00, respectivamente. E1
caramelo cocido se vuelca en una mesa de enfriamiento y 1la
premezcla de aromatizante se coloca en la parte superior de la

masa de caramelo y después se amasa.

Un preoducto final de chupetin representativo puede tener
un peso total de alrededor de 20 gramos. El peso comprende 4,3
gramos de chicle G, 0,7 gramos de relleno semiliquido L, ¥y
15,0 gramos de caramelo duro C. Otra proporcién preferida de
ingredientes es de 60% por peso de cubierta de caramelo, 30%

por peso de material de chicle y 10% por peso del relleno.

Se pueden establecer los parametros y procesamientos de

procesocs para un proceso Yy ©9istema representativo de
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conformidad con la presente invencién en la siguiente
descripcién. E1l material del chicle tiene una temperatura de
51° C cuando ingresa al extrusor; y una temperatura de salida
de 46° C. La temperatura del cabezal estd a 63° C y la
temperatura del barril estd a 120° C. La velocidad del
extrusor es de 14 rpm. La temperatura del relleno central
liquido es de 43® C y se inyecta en el material del chicle a
1400 psl. La temperatura del caramelo dentro del procesador de
lotes se controla a aproximadamente 81° C y el sentido de giro
de los rodillos del grupo de rodillos se invierte cada 60
segundos. El medidor de cuerda tiene una velocidad de 50 rpm y
el tamafio de los espacios entre los rodillos planocs en las dos
secciones de rodillos de medicién es de 34,50 milimetros (1,50
pulgadas) y 28,75 milimetros (1,25 pulgadas). Los calentadores
adicionales en las secciones del procesador de lotes y del
rodillo de medicién se apagan. Se enfria el caramelo durante

15 minutos y a una presién de vacio de 30" Hg.

La temperatura de la mesa de enfriamiento del caramelo y
la mesa para amasar es de 105° F. La temperatura del caramelo
después de amasar es de 81° C. Los rodillos de la mAquina para
moldear proveen un tamafio final de la cuerda que ingresa a los
moldes de 27,60 milimetros (1,20 pulgadas) de didmetro. IlLa
velocidad del brazo de enfriamiento es de 80 rpm y el Angulo
del tambor es de 3° desde el horizontal.
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Mientras que la invencién ha sido descripta con relacién a
una o mAs realizaciones, se entiende que los mecanismos y las
técnicas que han sido descriptas son meramente ilustrativas de
los principios de la invencidén. Se pueden realizar numerosas
modificaciones a los métodos y aparatos descriptos sin
apartarse del espiritu y del alcance de la invencién como se

define en las reivindicaciones adjuntas.
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Raivindicaciones

1. Un sistema para fabricar un chupetin de tres
materiales; dicho sistema comprende:
5 un extrusor para extrudir el material del chicle;
un mecanismo para procesar lotes;
un miembro tubular para transportar el material del chicle
hacia dicho mecanismo para procesar lotes;
un mecanismo para laminar caramelos para proporcidnale el
10 material del caramelo a dicho mecanismo para procesar lotes;
un mecanismo de relleno semiliquido para afiadir material
semiliquido a dicho material del chicle;
dicho mecanismo para procesar lotes moldea una cuerda de
material de tres capas incluyendo una capa central de material
15 semiliquido, una capa intermedia del material del chicle, y
una capa exterior del material del caramelo;
un mecanismo de medicién para medir la cuerda del material
de tres capas;
un mecanismo para hacer chupetines para moldear la cuerda
20 del material de tres capas en las bolitas del chupetin, dicho
mecanismo para hacer chupetines introduce los palitos en cada

bolita de chupetin.

2. El sistema que se describe en la reivindicacién 1 que

25 ademias comprende una cinta transportadora y un mecanismo de
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enfriamiento; dicha «c¢inta transportadora se coloca para

transportar los chupetines hacia el mecanismo de enfriamiento.

3. El sistema que se describe en la reivindicacién 1 en
donde dicho mecanismo para procesar lotes tiene al menos un

extremo que es ajustable en sentido vertical.

4, El sistema que se describe en la reivindicacién 1 en
donde dicho mecanismo de relleno semiliquido afilade el material

liquido al material del chicle en dicho miembro tubular.

5. El sistema que se expone en la reivindicacién 2 en
donde dicho mecanismo de enfriamiento comprende una caja
protectora, una pluralidad de bandejas en la caja protectora,
y un medio para agitar dichas bandejas para hacer rodar los

chupetines.

6. El sistema que se expone en la reivindicacién 1 en
donde dicho mecanismo para hacer chupetines comprende una caja
protectora con un tambor giratorio adentro; dicho tambor

giratorio tiene una'pluralidad de moldes.

7. El sistema que se expone en la reivindicacién 1 en

donde dicho mecanismo para hacer chupetines comprende una caja
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protectora con un par de cadenas giratorias; cada cadena

giratoria tiene una pluralidad de moldes.

8. Un método para fabricar un chupetin de tres
materiales que comprende los siguientes pasos:

extrudir el material del chicle de un extrusor;

transportar dicho material del chicle extrudido hacia un
mecanismo para procesar lotes;

inyectar un material de relleno semiliquido central a
dicho material del chicle;

cubrir dicho material del chicle con material del caramelo
fundido en dicho mecanismo para procesar lotes; y

moldear bolitas de chupetin individuales de dicho material
del chicle cublerto de caramelo en un mecanismo para hacer

chupetines.

9. El sistema que se expone en la reivindicacién 8 que
adem&s comprende el paso de introducir los palitos en dichas

bolitas de chupetin para formar chupetines.
10. Un producto que tiene una capa central de un material

semiliquido, una capa intermedia del material del chicle, y

una capa exterior de material de caramelo duro.
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11. El producto que se describe en la reivindicacién 10
en donde dicho chupetin se fabrica por un proceso que incluye
los pasos de la extrusiédn de dicho material del chicle de un
extrusor, la inyeccién de dicho material 1liquido en dicho
material del chicle extrudido, el revestimiento de dicho
material del chicle con relleno semiliquido con un material de
caramelo y la fabricacién de chupetines con dicho material del

chicle con relleno semiliquido y revestimiento de caramelo.
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