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SISTEMA HIDRAULICO, AUTOmAnco, PARA LA ELABORACION DE ILA 
PANEILA 
La presente invenci6n consiste en un sistema hidr6ulico, autom6tico, para la agilizaci6n en 

la elaboraci6n de [a panela, que adem6s de evitar los almacenamientos de la cafla de 

az6car y suavizar las labores de una molienda, permite procesar el producto, 

inmediatamente utilizando un m(nimo del personal requerido, logrando de esta forma una 

mayor higiene y seguridad industrial en el proceso de elaboraci6n de panela, el sistema 

crea un flujo continuo de producci6n, el cual inicia con la presencia de [a cafla en la 

plataforma de rotaci6n y finaliza con la obtenci6n de la panela. 

Como es bien sabido, en la mayoria de establecimientos donde se produce panela, el 

apronte "Aprante: Sistema de almacenamienta de cafia, Utifizada en tada Id zana 

panelera colombiana" es una de las actividades que antecede a la molienda, este consiste 

en almacenar grandes cantidades de cafia en la enramada durante varios d(as la cual es 

transportada del cultivo en caballos; este medio de transporte es el m6s utilizado, 

principalmente en aquellas regiones en las que las condiciones topogr6ficas no permiten 

el uso de otro, tipo de transporte, Los aprontes pueden durar de tres dias a ocho dias 

tiempo en el cual se consigue almacenar una considerable cantidad de cafla lo cual 

permite disponer del mismo personal posteriormente en lo que se conoce como 

molienda, esto debido a la escazes de mano de obra la cual es com6n en la mayori’a de las 

zonas paneleras; una molienda vincula un mfnimo de nueve personas de las cuales se 

destacan: dos trapicheros, un bagacero, un hornero, un cachacero, dos paileros, un 

disponible y un puntero; la labor de batido moldeo y empaque es el resultado de la acci6n 

conjunta de los paileros y el puntero. 

Una de las limitaciones que se observan en el arte previo consiste en que la producci6n de 

panela es una labor artesanal y de economia campesina, por lo tanto no cuenta con los 

medios apropiados para obtener una producci6n acorde a las exigencias del mercado 

actual; procesar la cafia momentos despu6s del corte mejora las condiciones del producto 
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y evita el incremento de az6cares reductores los cuales repercuten directamente en la 

panela. 

Otro de los inconvenientes consiste en las prolongadas jornadas a las que son sometidos 

los trabajadores las cuales alcanzan a superar las 18 horas continuas. Se tiene 

Conocimiento de accidentes ocasionados en los trapiches, los cuales han sido causados 

por descuido y por agotarniento fisico, tambidn se observa en el proceso de evaporaci6n y 

concentraci6n el excesivo sudor del personal a cargo de esta parte del proceso, el cual es 

producido por esfuerzo ffsico normal, el otro debido a las altas temperaturas propias del 

proceso; no se puede olvidar que ellos son quienes manipulan el jugo en el proceso de 

evaporaci6n y concentraci6n y finalmente empacan la panela. 

El invento cuya protecci6n se solicita, soluciona tales problemas proveyendo un conjunto 

de vagones, los cuales pueden ser cargados con la cafla directamente en la parcela o en la 

enramada, los cuales son posteriormente acoplados a la plataforma de rotaci6n con la 

ayuda de un subsisterna de acople y desacople de vagones; la plataforma de rotaci6n en el 

piano horizontal tiene una capacidad de alojamiento de siete vagones; dicha plataforma 

posee un brazo robot el cual cuenta con tres grados de libertad, los cuales le permiten 

desplazarnientos verticales , horizontales y rotaci6n parcial sobre su eje en ambos 

sentidos aplicados en: localizaci6n, recolecci6n y transporte de la cafia, que es depositada 

en la tolva receptora, la cual tiene conectado en uno de sus extremos un trapiche y en el 

otro extremo posee un empujador, el cual desliza la cafla hacia el extremo opuesto de la 

pista de la tolva haci6ndola pasar por un juego de cuchillas previo a la entrada del 

trapiche, las cuales la convierten en astillas, de esta forma ingresan al trapiche 

desfibradas, donde por presi6n ffsica es separado el jugo del bagazo; esto con la ayuda de 

cinco rodillos, los cuales poseen diferente tipo de grafilado y profundidad, en los dos 

primeros rodillos la profundidad es de quince milimetros en sentido vertical y horizontal, 

el tercero es de diez milfmetros en sentido vertical y horizontal, y los dos finales de cinco 

milimetros en sentido vertical, que le permiten obtener un mayor porcentaje en la 

extracci6n del jugo, simult6neamente el bagazo que estS siendo expulsado por el otro 

extremo del trapiche es recibido por Una banda transportadora para evacuar 
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continuamente el bagazo que es expulsado del trapiche, distanciAndolo de este; rotando 

parcialmente sobre un eje vertical, traslad6ndose 180* y viceversa con la ayuda de unos 

medios para amontonar el bagazo a una altura determinada y posteriormente ser 

utilizado como combustible. 

El jugo, producto del sistema anterior es pre limpiado y de ahj’por gravedad es conducido 
I CAY1 quo 5 - 

al tanque recibidor el cual hace parte de un total de cuatro ?Todos los tanques poseen 

sensores de nivel de Ilenado, sensores de temperatura y medios mecsnicos para el 

traslado del jugo en proceso; Un subsisterna de manejo de jugos para leer la temperatura 

directamente en el jugo en ebullici6n y operar los diferentes medios de control y de 

transporte de jugo utilizados en las diferentes fases: evaporaci6n, concentraci6n y batido, 

a partir de los diferentes estados en la temperatura, la cual inicia a los 30 *C y finaliza a los 

125 *C; El batido del melado por un tiempo predeterminado tiene como objetivo oxigenar 

el melado y encontrar el color caracterfstico en la panela, esto sin la adici6n de productos 

qu(micos; Un subsisterna de moldeo y desmoldeo para darle forma a la panela, producir 

vibraciones para eliminar burbujas y porosidades, enfriar haciendo circular el agua por el 

interior de sus paredes para acelerar la disminuci6n en la temperatura del melado, la cual 

en el momento de su ingreso al subsistema es de 125 OC y con la ayuda de la refrigeraci6n 

se lieva a los 30 OC; la cual,una vez registrada,el mecanismo ?e’ desmolda dejando .? ??O 
listo el producto para su posterior empaque y almacenamiento. 

De esta forma se reduce el tiempo en producir panela, con operaciones continuas mss 

higi6nicas, econ6micas y seguras, permitiendo al productor tener el control sobre el 

proceso de producci6n. 

??Debe destacarse adem6s, que la cafla de az6car no solo es utilizada para la producci6n de 

panela, tambidn estd la producci6n de mieles virgenes y biocom bust! bles; por tal raz6n los 

sistemas en menci6n para la producci6n de panela, pueden ser utilizados voluntariamente 

para la obtenci6n de estos productos, convirti6ndose en una alternativa econ6mica y 

segurg’? 
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Figura 10 esquernatiza una vista lateral de lo que se constituye como hornilla panelera, 

donde se puede apreciar el orden de montaje de los diferentes tanques, los medios que 

lo componen y la ruta del jugo en proceso de evaporaci6n y concentraci6n. 

Figura 11 piano control de temperaturas. 

Figura 12 esquernatiza una vista lateral del medio de transporte desarrollado para el 

traslado del jugo, donde se pueden ver las diferentes partes que lo componen. 

Figura 13 esquernatiza una vista lateral del subsisterna de moldeo y desmoldeo. 

Figura 14 esquernatiza una vista en perspectiva que ilustra la uni6n de platinas y los 

orificios de circulaci6n de agua. 

Figura 15 esquernatiza una vista general de la integraci6n de los diferentes subsistemas; 

subsisterna F 1 acople y desacople de vagones; subsisterna F 4 Y F 5 plataforma de 

eo**? rotaci6n y brazo robot; subsisterna F 7 y F 9 extracci6n de jugo y banda transportadora; 

subsisterna F 10 concentraci6n y evaporaci6n; subsisterna F 13 moldeo y desmoldeo; 

donde se puede apreciar la conformaci6n fisica del sisterna hidrSulico, autom6tico, para la 

elaboraci6n de la panela; motivo del invento. 

Referencias 

Se ha indicado con -A- la estructura; con -13- los medios mec6nicos; con -C- los medios de 

accionamiento; con -D- el conjunto de suspensi6n; con -F- los medios de fijaci6n; con ŠV-

los medios de control, con ŠS- los sensores de inicio y final de carrera; con ŠSO- los 

sensores de tipo 6ptico; con ŠST- los sensores de temperatura; con ŠSN- los sensores de 

nivel de lienado; con MI, M2 Y M3 los motores de los diferentes subsistemas; con ŠMT-

los mecanismos de transporte de jugo; con --CT- el control de temperatura; con ŠMV-

mecanismos de vibraci6n y con ŠME- mecanismo de expulsi6n. 

Figura 1. 
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(V11) activa el medio de accionamiento (0); (0) empuja el vag6n intercambiable (1) por 

la corredera fija (2) hasta el final del recorrido, En ese momento el vag6n (1) es alineado 

con la plataforma de rotaci6n secci6n B posid6n PV2 (figura 3); el vag6n (1) es acoplado 

en ese momento a la plataforma de rotaci6n lo cual es confirmado por el ?ensor de 

rotaci6n (S24); (S24) activa el medio decontrol (V12); (V12) activa el medio de acci6n (C4); 

(C4) desplaza todo el conjunto a trav6s de la base de la estructura (8) dejando alineado el 

conjunto en la posici6n PV3 (figura 3 de la plataforma de rotaci6n), la Ilegada del conjunto 

es confirmada por el sensor (S27); (S27) activa el medio de control (V11) para que el 

medio de acci6n (0) invierta su recorrido, el cual en su regreso engancha un nuevo vag6n 

extray6ndolo de la plataforma de rotaci6n posici6n PV3 (figura 3), la Ilegada del vag6n 

intercambiable vacio (1) es confirmada por el sensor (S25); (S25) activa el medio de 

control (V9); (V9) hace que el medio de acci6n (Cl) descienda por las columnas anti giro 

(3), lo cual es confirmado por el sensor (S21); (S21) activa el medio de control (VIO); (VIO) 

hace que el medio de accionarniento (C2) invierta el giro el cual es ayudado por el cuerpo 

de rotaci6n (4) lo cual es confirmado por el sensor (522); (S22) envia sefial al medio de 

control (V2); W) activa al medio de acci6n (C4); (C4) retorna todo el conjunto lo cual es 

confirmado por el sensor (S22). A partir de ese momento el subsistema acople y desacople 

de vagones queda habilitado para una nueva secuencia, el procedimiento, se repite cada 

vez que se quiera acoplar o desacoplar un vag6n. 

Figura 2. 

Comprende el ingreso de A-,’un vag6n cargado el cual se acopla en la plataforma de 

rotaci6n, conformado por los siguientes elementos. 

1 Vag6n intercambiable 

2 Corredera fija intercambiable 

B Medio mec6nico de enganche 

D Conjunto de suspensi6n 
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E Estructura de la plataforma 

Funci6n 

El sensor 6ptico, (S01) detecta la presencia de cafia en la plataforma de rotaci6n, a partir 

de ese momento se inicia la secuencia de rotaci6n de vagones, que tiene como objetivo 

copar el total de la capacidad de la plataforma de rotaci6n con un total de 7 vagones, los 

cuales ingresan provenientes del sistema anterior ocupando la posici6n (PV2); el ciclo de 

rotaci6n se repite continuamente, trasladando paulatinamente el vag6n cargado hasta 

Ocupar la posici6n del punto encerrado con el circulo (0) lo cual es confirmado por el 

sensor 6ptico (SO17) 

FIGURA 3 

Esquernatiza la posici6n de los vagones en la plataforma de rotaci6n; (PV1), (PV2), (PV3), 

(PV4), (PV5), (PV6), (PV7); brazo robot; medios de acci6n C1, C2, C3, C4; medios de control 

V1, V2, V3; sensores 6pticos S01, S017, S018; sensores de inicio y final de carrera (S2-A), 

(M), SM, S3B, S4, S5, S6, S7; los sensores S2A, S213 , SM y S313; son un circuito paralelo 

cuya funci6n es garantizar el recorrido total de los medios de acci6n (Cl) Y (U), por su 

parte (SM), (M) cumplen la misma funci6n en el retorno de dichos medios. 

13 Guias 

14 Porta vag6n 

Funci6n 

La Ilegada de un vag6n cargado es confirmado por el sensor (S01) el cual inicia un ciclo de 

rotaci6n autornAtica en [a plataforma de rotaci6n; (SOI) transmite sefial al medio de 

control (V2); (V2) activa el medio de acci6n (0); (0) se desplaza por las guias (13) hasta 

el final del recorrido donde el vag6n (PV1) es enganchado por el dispositivo (B), el 

enganche del vag6n es confirmado por el sensor (S5); (S5) envfa sefial de retorno al medio 

de control (V2); (V2) hace regresar al medio de acci6n (0); (0) retorna con el vag6n 
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(PV1) enganchado, empujando simult6neamente en el sentido de las flechas a los vagones 

(PV2), (PV3) y (PV4); El vag6n (PV4) ocupa entonces la posici6n marcada (0), la Ilegada del 

vag6n (PV4) es confirmada por el sensor (S4); (S4) env(a sefial al medio de control (V1); 

(V1) activa los medios de acci6n (CI) y (U), los cuales avanzan en forma simultsnea por 

gufas de la corredera (13) Ilevando el porta vag6n (14) hasta el otro extremo; la Ilegada del 

porta vag6n (14), es confirmada por los sensores (SM), (M); (S3A) Y (M) envian sefial al 

medio de control (V3); (V3) activa el medio de acci6n (C4), el cual avanza a trav6s de las 

guias correderas (13) hasta enganchar el vag6n (PV4) que se encuentra en esa posici6n, el 

enganche del vag6n (PV4) es confirmado por el sensor (S7); (S7) envia sefial al medio de 

control (V3); (V3) retorna el avance del medio de acci6n (C4), el retorno de (C4) con el 

vag6n (PV4) enganchado, empuja simult6neamente los vagones (PV5), (PV6) y (PV7), este 

ultimo ocupa la posici6n del circulo (0), la Ilegada de (PV7) al cfrculo es confirmada por el 

sensor de final de carrera (S6), por su parte el sensor 6ptico (SO17) confirma si el vag6n 

que ha Ilegado (PV7) contiene cafla: Si o no. Si el vag6n contiene cafla se envia sefial al 

medio de control (M); si no, el sistema repetiM el ciclo en la plataforma de rotaci6n 

hasta que el vag6n que contenga la cafia Ilegue a la posici6n del circulo (0); lo cual ser6 

confirmado por el sensor 6ptico (SO17). 

Figura 4 

Esquematiza una vista en perspectiva de la plataforma de rotaci6n, donde se pueden 

apreciar los diferentes elementos que la conforman; medios de acci6n C1, C2, C3, C4; 

medios de control V1, V2, V3; sensores de inicio y final de carrera S2A, S213, SM, S313, S4, 

S5, S6, S7; sensores 6pticos S01, S017, S018. 

12 Corredera 

13 Gulas de la corredera 

14 Porta vag6n lateral 

15 Acople de estructuras 
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32 Rodillos gufas 

33 Corredera 

Funci6n 

El sensor 6ptico (5017) envia sefial al medio de control (WA); (M) activa los medios de 

acci6n (C5) y (C6) los cuales en forma simult6nea hacen descender el brazo robot, a trav6s 

de las guias (34), en el descenso vertical escanea"el contenido del vag6n con la ayuda del 

sensor 6ptico (SO18); (SO18) confirma la presencia de cafla y envia sefial al medio de 

control (W), el cual asume la posici6n neutra deteniendo temporalmente el descenso de 

el brazo robot, el cual en forma simultAnea activa el medio decontrol (V5A); (V5A) activa 

al medio de acci6n (U); (C7) inicia avance horizontal en recolecci6n de la cafia, la cual va 

ingresando por debajo de la mordaza fija (29) hasta Ilegar al tope de Ilenado (31), el cual 

activa el sensor (S11); (S11) envia sefial al medio de control (V5A) para asumir posici6n 

neutra para que este detenga temporalmente el avance del medio de acci6n (C7), 

simult6neamente envia sefial al medio decontrol (W); (V7) activa el medio de acci6n (C8); 

(C8) desplaza la mordaza retr6ctil (30) a travds de la corredera (33) hasta Ilegar a los 

rodillos guias (32) lo cual es confirmado por el sensor (S19); (S19) envIa sefial que la cafla 

est6 asegurada al medio de control (V4); (V4) suspende la posici6n neutra y asume la 

posici6n (V413) la cual retorna los medios de acci6n (C5) y (C6), los cuales ascienden 

verticalmente Ilevando al brazo robot. El paso del brazo robot Ilevando la cafla es 

confirmado por el sensor (S9); (S9) envia sefial al medio de control (VS) para que suspenda 

la posici6n neutra y asuma la posici6n (V513); (V513) invierte el desplazarniento del medio 

de acci6n (U), el retorno del medio de acci6n (C7) es confirmado por el sensor (S10); 

(S10) envia sefial al medio de control (W); (W) activa al medio de acci6n (C9) el cual con 

ayuda del pifi6n transmisor de giro (26) hacen rotar parcialmente al brazo robot, el giro 

del brazo robot es confirmado por el sensor (S14); (S14) envia sefial al medio de control 

(V6); NO activa al Medio de acci6n (C8); (C8) invierte su desplazarniento lievando en su 

recorrido la mordaza retr6ctil (30), liberando la cafla atrapada en el corredor del 
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44 Salida de jugo 

45 Base de la estructura 

46 Diente tallado en sentido horizontal tipo pifi6n 

47 Diente tallado en sentido horizontal menos profundo que el anterior 

48 Diente tallado en sentido horizontal y vertical 

49 Rayado vertical al doble de espacio del tallado anterior 

50 Rayado vertical fino 

52 Trapiche 

Funci6n 

(S12) envia sefial al medio de control (V8) y al motor (Ml); (V8) activa el medio de acci6n 
(CIO) y (Ml) pone en movirniento el trapiche(52), la partida del medio de acci6n (CIO) es 
confirmada por el sensor (S15); (S15) envia sefial al medio de control (W); (W) activa al 
medio de acci6n (C9) para que invierta el giro y retorne al brazo robot a posici6n de inicio, 
la cual es confirmada por el sensor (S13), por su parte el medio de acci6n (CIO) inicia su 
recorrido a travds del corredor de la tolva (40) en el cual est6n las cafias depositadas por 
el sistema anterior, las cafias pasan a trav6s del juego de cuchillas (41) empujadas por el 
medio de acci6n (CIO) al paso del cual se van convirtiendo en astillas previo ingreso al 
trapiche (52), Las caflas desfibradas son recibidas por los rodillos (46),(47) y (48) los cuales 
le reducen un 70% del volumen inicial, el jugo producto de la presi6n pasa atrav6z de las 
mallas (43),donde es parcialmente limpiado, hasta encontrar la salida (44) que lo conduce 
a los pre limpiadores; el 15% del volumen restante de la cafia es obtenido por la presi6n 
ejercida entre la combinaci6n de los rodillos (48) y (49), (49) y (50) en los cuales el 
corredor de circulaci6n es m6s estrecho, al termino de los cuales la cafia queda convertida 
en bagazo que es expulsado por la salida (38); la llegada del medio de acci6n (CIO) al 
tope (42), es confirmada por el sensor (S16); (S16) envia sefiales a los medios de control 
(V4A), (V8) Y (Ml); (V4A) con la ayuda de los medios de acci6n (C5) Y (C6) hacen 
descender el brazo robot en busca de mas cafla, el medio de control (V8) inicia el retorno 
del medio de acci6n (CIO) y (MI) suspende la marcha del trapiche (52), En caso de 
haberse agotado la cafia en el vag6n el brazo robot descender6 hasta la estructura fija (5) 
lo cual ser6 confirmado por el sensor (S8); (S8) activara simult6neamente a los medios de 
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control (V413) y (VI); (M) invierte el recorrido de los medios de acci6n (G) y (C6) los 
cuales levantan el brazo robot dei6ndolo en posici6n de inicio; por su parte( VI) activa los 
medios de acci6n (Cl) y (C2) los cuales inician un nuevo ciclo de rotaci6n de vagones en la 
plataforma de rotaci6n , de esta forma la secuencia se repite. 

Figura 8 

Muestra en detalle el conjunto de rodillos que componen el trapiche (46), (47), (48), (49), 

(50). 

Funci6n 

La cafia en astillas que est6 ingresando al trapiche (52) es comprimida parcialmente por 

los rodillos (46), (47) y (48); el rodillo (46) dispone de un rayado horizontal y una canal 

vertical profunda, el rodillo 47) dispone del mismo rayado un poco m6s superficial que el 

medio de presi6n anterior, que le permite al jugo que est6 siendo separado en ese 

rl-"\ momento circular r6pidamente al fondo del trapiche; en la medida que la cafla va 

circulando por el corredor que hay entre los diferentes rodillos, la distancia entre ellos se 

hace mSs pequefia, el rodillo (48) dispone de un rayado vertical y horizontal uniforme, el 

cual con la ayuda del rodillo (49) logran extraer casi la totalidad del jugo contenido en la 

cafla, el rodillo (49) posee un rayado vertical menos profundo que el rodillo anterior, el 

cual en acci6n conjunta con el rodillo (50) que tambi6n dispone de un rayado m6s fino, 

les permite extraer el total del jugo contenido en la caha de az6car, simult6neamente el 

bagazo en pequeflas partfculas es expulsado por la salida (38). 

Figura 9 

Esquematiza una vista lateral de la banda transportadora de bagazo, la cual estA 
111? 

compuesta por los siguientes elementos; Medios de control (V9), (V10), (VII), Medios de 

acci6n (C11), (M2) y (M3); Sensores de inicio y final de carrera (S17), (S18), (S19), (S20); 

Sensores 6pticos (SO19), (S020) y (S021). 

53 Tolva 

54 Estructura de [a banda 

14 
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81 Placa del horno 

82 Ingreso del combustible 

83 Ruta del jugo en proceso 

Funci6n 

El jugo proveniente del trapiche (52) pasa por gravedad a los pre limpiadores, de ahi al 

tanque recibidor (73), el Ilenado del tanque es confirmado por el sensor de nivel (SNI); 

(SNI) envfa sefial de inicio a la unidad control de temperaturas (CT) figura 12, el cual 

controla el estado de ellas y opera los medios de transporte, en espera que el sensor de 

temperaturas (STI) registre 30 *C; una vez (STI) registra los primeros 30 *C, la unidad 

control de temperaturas activa el medio de transporte (MT2), el cual transporta el jugo al 

tanque (74), el transporte se hace en un lapso de tiempo predeterminado (ajustable), una 

vez el jugo en ebullici6n esta en el tanque 4, este espera el incremento de la temperatura 

hasta obtener 40 OC, cuando la temperatura alcanza los 40 T es registrada por el sensor 

de temperatura (M); (M) confirma los 40 *C y envia sefial a la unidad control de 

temperaturas (CT), el cual activa el medio de transporte (MT3); (MT3) traslada el jugo en 

ebullici6n por un lapso de tiempo preestablecido (ajustab-le) al tanque (75), el jugo 

convertido en melado continua su proceso de evaporaci6n y concentraci6n hasta que el 

sensor de temperatura registra 80 *C, cuando la temperatura alcanza 80 T es confirmada 

por el sensor de temperatura (ST3); (ST3) envfa sefial al control de temperaturas (CT); (CT) 

activa el medio de transporte (MT4), el cual transporta el jugo convertido en melado por 

un tiempo preestablecido (ajustable) al tanque puntero (76), la unidad control de de 

temperaturas (CT) activa el medio de acci6n (MTI), el cual transmite movirniento al 

agitador sin fin (77); el sin fin (77) agita el melado continuamente acelerando el proceso 

de evaporaci6n concentraci6n, hasta obtener la temperatura de 125 OC, la cual es 

confirmada por el sensor de temperatura (ST4); (ST4) envia sefial a la unidad control de 

17 
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temperaturas (CT), el cual suspende [a fuente de calor y continua batiendo el melado por 

un tiempo preestablecido (ajustable), al tdrmino del cual el medio de acci6n (MT1) 

invierte su rotaci6n, convirtiendo el agitador sin fin (77) en mecanismo de transporte, el 

cual extrae el melado del tanque por la salida 80. 

"’Los diferentes elementos aquf mencionados son compatibles con los sistemas de vapor, 

en este caso la unidad control de temperaturas abrir6 y cerrara v6lvulas; En las hornillas 

convencionales el sistema se puede utilizar, haciendo ajustes en los calderos" 

Figura 11 

Unidad control de temperaturas conexi6n fisica; su funci6n ests basada en controlar y 

operar los diferentes eventos de este subsistema; inicia controlando los niveles de 

Ilenado, monitorea los estados de temperatura, prende y apaga los mecanismos utilizados 

para el transporte del jugo en proceso de evaporaci6n y concentraci6n, la apertura y 

cierre de electro Alvulas en los casos donde los sistemas de cocci6n son efectuados con 

vapor; la informaci6n inicial para su funci6n proviene del sensor nivel de Ilenado (SN1), el 

cual pone en marcha la unidad, posteriormente la unidad espera la informaci6n de las 

termocuplas denominadas en el texto (ST1), (M), (ST3) Y (ST4), para poner en marcha los 

medios de transporte, en los cuales se programa el tiempo que van a estar en funci6n y las 

rpm, finalmente se tiene la opci6n de variar la temperatura final preestablecida (125*),---

donde se obtiene el punto para tener panela pulverizada; la unidad control de 

temperaturas es una herramienta amigable, vital para ejercer control, especialmente si se 

tiene en cuenta las condiciones en el que el arte previo trata el tema evaporaci6n y 

concentraci6n. 

Figura 12 

Esquematiza una vista lateral del medio de transporte de jugo, el cual est6 constituido por 

los siguientes elementos; medios de fijaci6n (F), medio de acci6n (MI). 
(V( 
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de la tolva, oblig6ndola a pasar por el juego de cuchillas para que finalmente el 

trapiche separe el jugo del bagazo; 

e) El trapiche caracterizado por poseer cinco rodillos las cuales tienen diferente tipo 

de grafilado, de las cuales los tres primeros Ilevan un tallado horizontal y vertical 

que le permiten separar en forma inmediata el jugo del bagazo, disminuyendo 

sustancialmente el volumen de las astillas de cafia en el momento de su ingreso al 

trapiche, facilitando el recorrido del bagazo por los dos rodillos finales, las cuales 

poseen rayado vertical fino que le permiten una mayor extracci6n de jugo, el 

bagazo es expulsado por el extremo opuesto del trapiche; 

f) Una banda transportadora de bagazo para evacuar continuamente el bagazo que 

es expulsado del trapiche, distanciado de este; rotando parcialmente sobre un eje 

vertical, trasladAndose 180* y viceversa con la ayuda de unos medios para 

amontonar el bagazo a una altura determinada; 

g) Un subsisterna cle manejo de jugos para leer la temperatura directamente en el 

jugo en ebullici6n y operar los diferentes medios de control y de transporte de 

jugo utilizados en las diferentes fases: evaporaci6n y concentraci6n a partir de los 

diferentes estados en la temperatura, la cual inicia a los 30 T y finaliza a los 125 *. 

11-? 
h) Un subsisterna de moldeo y desmoldeo para darle forma a la panela, producir 

vibraciones para eliminar burbujas y porosidades, enfriar haciendo circular el agua 

por el interior de sus paredes para acelerar la disminuci6n en la temperatura del 
Š’Š ) as’ OL 

melado, la cual en el momento de su ingreso al subsisterna es de 3.25 grados de 

temperatura, con la ayuda de la refrigeraci6n se Ileva a 30 grados de temperatura, 

23 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES 

Radicacift n.* 06 Š 51456 
Clasificaci6n Intemacional (IPC): C1 3D 1/06, C1 3F 3/02, A23N 11/00, C1 3C 1/00 
Concepto T6cnico n.* 1768 

Patente de Invenci6n Ez Patente de Modelo de Utilidad F7 
Via Nacional F-I 
Via PCT (fase nacional) E] Cap. I Cap. 11 

NOmero de la Solicitud Internacional 
Fecha de Presentaci6n Internacional 

Como resultado del examen definitivo, realizado con fundamento en el articulo 48 
de la Decisi6n 486 de la Comisi6n de la Comunidad Andina, se le comunica: 

1. Documentos estudiados 

Descripci6n: Folios 6 a 25 como se radic6 inicialmente 
Folios 66 a 81 modificaci6n 
Folios 108 a 128 nueva modificaci6n. 

Reivindicaciones: Folio 26 como se radic6 inicialmente 
Folios 82 a 84 modificaci6n 
Folios 129 a 131 nueva modificaci6n. 

Dibujos: Folios 6 a 25 como se radic6 inicialmente 
Folios 85 a 98 modificaci6n 
Folios 132 a 148 nueva modificaci6n. 

Respuestas del solicitante: Folio 65 y folio 107. 

2. Objeto de la invenci6n 

Titulo de la solicitud: Sistema hidrJulico, automiltico, para la elaboraci6n de la 
panela, folio 108. 

El objeto de la presente solicitud de patente de invenci6n consiste en surninistrar 
un sisterna integrado por diversos dispositivos encaminados a volver m6s 
eficiente la elaboraci6n de la panela; entre los dispositivos se encuentran unos 
vagones, una mesa de rotaci6n de vagones; una tolva receptora de cafia; un 
molino con cinco rodillos exprimidores; una banda transportadora; unos moldes y 
una expulsora (desmoldadora) del producto. 

El problema planteado en esta solicitud es satisfacer la necesidad de automatizar 
las tareas repetitivas en la elaboraci6n de la panela. 
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Para solucionar este problema tdcnico la solicitud en estudio proporciona un 
sistema industrializado para el procesamiento continuo, que comprende unos 
vagones, una mesa de rotaci6n de vagones; una tolva receptora de cafla; un 
molino con cinco rodillos exprimidores; una banda transportadora; unos moldes y 
una expulsora (desmoldadora) del producto 

Clasificaci6n Internacional de Patentes: C1 3D 1/06, C1 3F 3/02, A23N 11/00, C1 3C 1/00 

3. De la solicitud de Patente 

Descripci6n (articulo 28 D. 486) 
El capitulo descriptivo, en general, cumple con los requisitos de claridad y 
divulgaci6n en la descripci6n. En otras palabras, en la descripci6n no aparecen 
incoherencias ni ambigoedades y es inteligible. 
No obstante lo anterior, se hicieron a1gunas correcciones de oficio, entre las cuales 
se considera digna de menci6n la siguiente: en la p6gina 18, folio 125, se sustituy6 
la expresi6n temperatura final preestablecida (125") por la expresi6n temperatura 
final preestablecida (125 OC) porque el valor no est? dado en grados de 6ngulo 
plano sino en grados centigrados. 
La descripci6n sl cumple con los requisitos de claridad y comprensi6n de acuerdo 
al Art. 28 de la Decisi6n 486. 

Reivindicaciones (articuld 30 D 486) 
El capitulo reivindicatorio tiene claridad, concisi6n y est6 sustentado por la 
descripci6n, requisitos exigidos para las reivindicaciones. 
No obstante lo anterior, se realiz6 de oficio una correcci6n: en el punto h) de la 
reivindicaci6n Onica, folio 130, se reemplazaron las expresiones 125 grados de 
temperatura, 30 grados de temperatura por las expresiones 125 CC , 30 CC , 
respectivamente, dado que dentro del texto de [a solicitud Onicamente se 
mencionan los grados centfgrados asociados a la medici6n de la temperatura. 
Las reivindicaciones s! cumplen con los requisitos de claridad, concisi6n y sustento 
por la descripci6n de acuerdo al Art. 30 de la Decisi6n 486. 

4. Unidad de invenci6n (art[culo 25 D 486) 

Lo reclamado en el capitulo reivindicatorio st cumple con el requisito de unidad de 
invenci6n porque s6lo tiene una reivindicaci6n independiente que define 
aceptablemente los alcances de la protecci6n que desea el solicitante. 

5. Determinaci6n del Estado de la T6cnica 

La fecha que se ha tenido en cuenta para determinar el Estado de la T6cnica es la 

Fecha de presentaci6n de la solicitud nacional 2006-05-30 

Se realiz6 la bOsqueda en el estado de la t6cnica de documentos relacionados con 
la solicitud teniendo en cuenta la fecha indicada; y durante la bosqueda de 
anterioridades se encontraron los siguientes documentos, que forman parte del 
estado de la t6cnica mcis cercano al objeto de la solicitud: 

Fecha de 0 n. Docurnento Titulo publicac16n 
Patente US 3 567 511, cuyo inventor Wethod and apparatus for 

DI es Sydney E. Tilby, quien le cedi6 sus porcessing sugarcane)>(Un 1971-03-02 
derechos a la Canadian Cane m6todo y un aparato para 

Equipment, Ltd. procesar caha de azOcar) 
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,00"*) 

n. 0 Documento 
1 

Tlitulo Fecha de 
publicaci6n 

D2 Patente US 4 063 960, cuyo inventor ((Treatment of sugar 
cane))(Un tratarniento para 1977-12-20 es Lewis A. Paley caMa de azOcar) 

Patente US 6 039 276, cuyos 
inventores son Raymond John Haft, ((Apparatus and method for 

D3 David John Wilson y Druce Barry crushing sugar cane))(Un 2000-03-21 Batstone, quienes le cedieron sus aparato y un m6todo para 
derechos a la Bundaberg Foundry exprimir la caMa de azOcar) 

Engineers Ltd. 
Publicaci6n PDF del Ministerio de 

Agricultura y Desarrollo Rural (CO) - 

D4 Programa Nacional de Transeferencia ((Guia para la elaboraci6n de 2002 de Tecnologla Agropecuaria, la panela)) 
Pronafta-; Funach-Ascapam, Uni6n 

temporal, Mocoa 
Patente MX 2004JI-00032, cuyo 

inventor es Francisco Javier Pi?rez ((Sistema y proceso para la 

D5 Martfnez, quien le cedi6 sus derechos producci6n de piloncillo 2006-04-05 al Centro de I nvestigaci6n y Asistencia [panela] y melado de cafia de 
en Tecnologla y DiseMo del Estado de azOcar)) 

Jalisco, AC 
En los folios 42 a 62 se anex6 la copia de las p6ginas pertinentes de estos 
documentos. 

Los documentos citados arriba no afectan negativamente la novedad ni el nivel 
inventivo del objeto de la solicitud, porque no divulgan unas ensefianzas como las 
expuestas en la solicitud en estudio. Concretamente, ninguno de los documentos 
citados revela la existencia de un sistema compuesto por un subsisterna de acople 
de vagones; una plataforma de rotaci6n para vagones; un brazo robot para el 
manejo de la cafia; una tolva receptora junto con un molino o trapiche de cinco 
rodillos; una banda transportadora; un subsisterna de manejo de jugos; y un 
subsisterna de moldeo y desmoldeo de la panela. Adem6s, no se pudo establecer 
una combinaci6n de caracteristicas t6cnicas, derivada de estos documentos, junto 
con los conocimientos normales de una persona normalmente versada en la 
t6cnica, que fuera evidente u obvia, similar a la combinaci6n de caracteristicas 
reclamadas en el capitulo reivindicatorio de esta solicitud. Dentro de estos 
documentos tampoco se encontraron sugerencias o alguna motivaci6n en el 
sentido de desarrollar una soluci6n como la expuesta y reclamada por el 
solicitante. 

6. Anillsis de la respuesta del solicitante 

El solicitante subsan6 aceptablemente los defectos anunciados en los Conceptos 
T6cnicos n.* 1849 y n.* 4011, folios 36 a 62 y folios 99 a 106, respectivamente. 

Se admiten en general las modificaciones del solicitante en la descripci6n, la 
reivindicaci6n Onica y los dibujos, porque superan las objeciones formuladas 
explicitamente en dichos Conceptos T6cnicos. 

7. AnAllsis de patentabilidad (articulo 14 D486) 

La reivindicaci6n sobre la cual se realiza el an;Alisis es la reivindicaci6n Onica, 
folios 129 a 131, que, en resumen, reclama un sistema hidrciulico, automcitico para 
la elaboraci6n de la panela, caracterizado porque comprende: un subsisterna de 
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acople de vagones; una plataforma de rotaci6n para vagones; un brazo robot para 
el manejo de la caha; una tolva receptora junto con un molino o trapiche de cinco 
rodillos; una banda transportadora; un subsisterna de manejo de jugos; y un 
subsisterna de moldeo y desmoldeo de la panela. 

Novedad (articulds 16 y 81 D486) 

De acuerdo con el numeral 5, arriba, no se encontr6 dentro del estado de la 
t6cnica ningOn documento que evidenciara la existencia previa de la invenci6n. 
Lo reclamado en la reivindicaci6n Onica es novedoso de acuerdo a lo estipulado 
en el Art. 16 de la Decisi6n 486 de la Comisi6n de la Comunidad Andina. 

Nivel inventivo (articulo’18 D486) 

No se encontr6 dentro del estado de la t6cnica, tal como lo estipula el numeral 5, 
arriba, documento aIguno que afecte el nivel inventivo. 
Lo reclamado en la reivindicaci6n 6nica tiene nivel inventivo de acuerdo a lo 
estipulado en el Art. 18 de la Decisi6n 486 de la Comisi6n de la Comunidad 
Andina, porque el problema t6cnico planteado en esta solicitud no se habla 
resuelto previamente de la misma manera o de una forma similar. Tampoco se 
encontr6 una combinaci6n de las ensehanzas de diferentes fuentes que 
condujeran hacia el objeto de la solicitud de una manera obvia para una persona 
del nivel medio en la t6cnica. Por estas razones se considera que las 
Garacteristicas reivindicadas no son evidentes para una persona medianamente 
versada en la materia. En todo caso, las diferencias insinuadas arriba, en el 
apartado de la novedad, no hablan sido sugeridas por el estado de la t6cnica ni se 
encontr6 ninguna motivaci6n especifica dentro de los documentos que sefialase 
hacia ellas. 

Aplicaci6n industrial (articulo‘18 D 486) 

La invenci6n sf tiene Aplicaci6n Industrial porque el sistema se puede fabricar en 
cantidades industriales y porque se puede emplear en la industria panelera. 

8. Conclusi6n: 

En consecuencia y por todo lo expuesto, 
el privilegio de patente de invenci6n pai 
(folios 129 a 131). 

Bogot6, D.C., 14 de mayo de 2009 

anteriormente, se recomienda Conceder 
a lo reclamado en la reivindicaci6n Onica 

CONCEPTO TtCNICO n.0 1768 EXAMINADOR TtCNICO 
C6digo No. 202009 



fi, - U 17? 

si 

bz 

Loie 
z Ji 

Šf? 

-› 
J 

t, ??r 

IT 


