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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar articulos de consumo.

El presente invento se refiere a un procedimiento
para la fabricacién de alimentos con una céscara ex-
terior, la cual es producida por extrusién mediante un
estemple atemperado que se sumerge en el molde.

En el caso de determinados alimentos es necesa-
rio generar una cdscara exterior de una masa fluida,
en cuyo caso dicha masa fluida es introducida a pre-
sion en una cavidad, solidificandose en la misma si es
atemperada a la temperatura adecuada, y adquirien-
do una forma rigida. Esto ocurre por ejemplo en el
caso de pienso para perros si se fabrica una cédscara
exterior de grasa, la cual reviste una mezcla de carne
o similar. En este caso la grasa que ha sido calenta-
da y se encuentra en estado fluido se introduce en un
molde donde recibe la forma de cascara por medio de
un estemple de presion, en cuyo caso el estemple es-
t4 refrigerado y al moldear la cdscara de grasa ésta se
solidifica.

Mayoritariamente, y sobre este tema, se refiere es-
pecialmente este invento, ya que este procedimiento
estd considerado para la fabricacion de una céscara de
chocolate, la cual serd rellenada posteriormente con
un relleno. Por ejemplo, de la GB-PS 207 974 se co-
noce un estemple a través del cual fluye un refrigeran-
te que se sumerge en una masa de chocolate, en cuyo
caso el sumergimiento ocurre de tal manera, que la
céscara de chocolate generada recibe el grosor desea-
do. Para que el estemple sea separado de la masa de
chocolate nuevamente, el estemple estd provisto de un
agente de desmoldeado correspondiente, de tal mane-
ra que la masa de chocolate no queda adherida en la
superficie del estemple.

Ademas del modelo de utilizaciéon (Gebrauchs-
muster) 93 21 186 (EP 0 589 820 A) y “Siisswaren-
produktion” n° 8, 2° afio, 23 de Abril 1997, pagina 4,
“Frozen-Cone: Praxiserfahrung mit einer neuen Te-
chnik” se conoce también que el estemple, o bien los
salientes o cuerpos de refrigeracion del estemple, es-
tan refrigerados hasta alcanzar una temperatura por
debajo de 0°C, preferiblemente por debajo de -15°C y
hasta -36°C, siendo entonces sumergidos en la masa
de chocolate. Sobre la superficie del estemple se ge-
nera entonces una capa delgadisima de hielo debido
al enfriamiento, ya que el punto de rocio del aire de
ambiente se encuentra por encima de la temperatura
de la herramienta, y dicha capa de hielo separa el es-
temple de la masa de chocolate. Por culpa de esta del-
gadisima capa de hielo se puede dar lugar a manchas
en el interior del alimento, lo que no es deseado. A
este procedimiento llamado “Frozen-Cone” se refie-
re también la publicacion de H.Whetstone, “Moulds
and Moudling: Examples and Techniques” de “The
Manufacturing Confectioner”, Junio 1996, paginas 93
hasta 99. En esta publicacién se menciona el hecho de
que el estemple s6lo puede ser usado en un ambiente
muy deshumidificado con el fin de evitar la formacién
de hielo sobre la superficie del estemple.

Lo mismo ocurre con la propuesta conforme a la
EP 0 715 813, segtin la cual el elemento de estemple
estd refrigerado hasta llegar al menos a una tempe-
ratura que alcance o se encuentre incluso por debajo
del punto de rocio de la atmdsfera ambiental alrede-
dor de la masa de chocolate. También en este caso la
superficie del estemple que se dirige hacia la masa de
chocolate se empafia antes de entrar en contacto con
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la misma.

Finalmente, de 1a WO 94/12046 se conoce un pro-
cedimiento con el cual se puede trabajar, por ejemplo,
a una temperatura ambiental de 20°C o a temperatu-
ras que se encuentren entre la temperatura ambiente
y el punto de congelacién. Sin embargo, se prefiere
un procedimiento con el cual cada una de las superfi-
cies tiene una temperatura por debajo de 0°C llegando
aproximadamente hasta -40°C.

El presente invento tiene como objetivo crear un
procedimiento de la manera anteriormente descrita,
con el cual estas desventajas y especialmente la for-
macién de las manchas no ocurren.

La consecucién de dicho objetivo conlleva que el
estemple y/o el molde estén fabricados con un mate-
rial altamente transmisor del calor y que el punto de
rocio de la atmdsfera que rodea el alimento sea man-
tenido por debajo de la temperatura del estemple.

El estemple y/o el molde estdn fabricados prefe-
riblemente con cobre. El cobre posee la caracteristica
de presentar una elevada transmision térmica. Tam-
bién es posible que las superficies que entren en con-
tacto con la masa del alimento estén recubiertas con
plata o con una aleacién de plata.

Gracias al invento de este procedimiento se evi-
ta que el estemple, o bien las superficies que se diri-
gen hacia la masa de chocolate, se empafien de modo
que no se da ninguna formacién de manchas. Sin em-
bargo, en la préctica resulté que el estemple se suelta
muy bien de la masa de chocolate, ya que se trabaja
con temperaturas relativamente bajas. Por otro lado,
no se forma hielo ni tampoco agua condensada enci-
ma de la herramienta.

Otra caracteristica del presente invento se refiere
al hecho de que el molde esté vibrado. El vibrado
ocurre preferiblemente de forma homogénea y antes
del sumergimiento del estemple. La ventaja especial
es que debido a la vibracion la distribucion de la masa
que forma la cdscara exterior ocurre de forma homo-
génea, de tal manera que se consigue una superficie
tan lisa como un espejo.

La plata posee una capacidad de transmisién tér-
mica todavia mayor que el cobre, de modo que la ca-
pacidad de transmision térmica en la superficie del es-
temple se encuentra finalmente entre la del cobre y la
de la plata. La plata tiene ademads la ventaja de que la
masa del alimento no se queda pegada en ella.

Para que se pueda realizar todo el procedimien-
to de forma continua el estemple y el molde deben
de ser movidos al mismo tiempo durante el proceso
de temperacién y extrusion. En este caso es necesario
que el molde y el estemple estén centrados entre si,
para lo cual estan previstas las correspondientes cla-
vijas cilindricas de centrado, las cuales penetran en
los correspondientes agujeros de centrado.

Ademéds se ha descubierto que el molde, que pue-
de consistir por ejemplo de plastico, tiende a presen-
tar fallos después de haberlo usado repetidas veces.
Es por ello que segtn el invento el estemple debe de
estar provisto con clavijas cilindricas de presién ten-
sadas con muelles, las cuales compensan estas rugo-
sidades al presionar sobre el molde en el momento de
cerrar la herramienta.

Aunque el presente invento es especialmente ade-
cuado para la fabricacion de cédscaras de chocolate,
no se encuentra limitado inicamente a este caso, ya
que con este procedimiento se pueden fabricar otros
alimentos de manera muy econémica.
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Mais ventajas, caracteristicas y detalles del presen-
te invento pueden ser deducidos de la siguiente des-
cripcién de ejemplos preferidos de realizacidn, asf co-
mo de los dibujos; los cuales muestran en

Figura 1 una vista frontal esquemadtica de un dis-
positivo para la fabricacién de alimentos;

Figura 2 una vista lateral del dispositivo conforme
ala figura 1;

Figura 3 una seccién transversal a través de una
herramienta conforme al presente invento para la fa-
bricacién de alimentos.

Conforme a la figura 1, un dispositivo conforme
al invento para la fabricacién de alimentos presenta
un marco de maquina 1, en el cual se encuentran dos
columnas de guia horizontales 2.1 y 2.2. Un carro 3
es conducido a lo largo de estas columnas de guia 2.1
y 2.2 en direccion de la flecha doble 4, en cuyo caso
dicho carro 3 tiene como funcién la de guiar a su vez
un estemple 5 y una mesa 6 en direccion de la flecha
doble 4. El estemple 5 estd asignado a un dispositivo
elevador 7 y puede ser desplazado en la direccién de
elevacidn x (véase la figura 2).

Sobre la mesa 6 se desliza una cinta sin fin 8, sobre
la cual se puede depositar un molde 9 tal y como ha
sido indicado en la figura 3. El molde 9 forma junto
con el estemple 5 una herramienta 10 para la fabrica-
cion de alimentos. Esta herramienta 10 asi como una
gran parte del carro 3 se encuentran dentro de una caja
cerrada 11.

El molde 9 presenta conforme a la figura 3 cavi-
dades 12, las cuales se llenan en posicién de uso con
una masa para fabricar alimentos. Es por ello que la
cavidad 12 también posee una forma que corresponde
a la forma exterior deseada del alimento.

El estemple 5 presenta dos placas 13 y 14 que es-
tan unidas entre si con tornillos 15. En las dos placas
13 y 14 estan incorporados canales 16 y paredes 17,
los cuales tienen como funcién la conduccién del me-
dio refrigerante. Ademads, en la placa 14 se han fijado
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salientes 18, los cuales actdan junto con las cavida-
des 12 para la fabricacion de alimentos. También en
el interior de estos salientes 18 se conduce medio re-
frigerante. Ademds, la presencia de una linea discon-
tinua indica un sensor de temperatura 19 con el cual
se puede medir la temperatura del estemple 5 y espe-
cialmente la de los salientes 18.

De una superficie inferior 20 de la placa 14 so-
bresalen ademds varillas cilindricas de presién 21.1
y 21.2, las cuales presionan sobre una superficie 22
en posicion cerrada de la herramienta 10. Con ello se
presiona el molde 9 sobre la cinta sin fin 8 y se com-
pensan los fallos del molde 9.

El funcionamiento del presente invento es el si-
guiente:

Un molde 9 se coloca por ejemplo en la figura 1
por su lado izquierdo sobre una cinta sin fin 8. Al la-
do de la cinta sin fin 8 transcurre preferiblemente una
cadena 23, en la cual se han previsto varillas cilindri-
cas de avance 24. Dichas varillas cilindricas de avan-
ce 24 sobresalen sobre la cinta sin fin 8 y arrastran el
molde 9.

El carro 3 se encuentra en la figura 1 tan a la iz-
quierda como sea posible. En cuanto el molde 9 ha
alcanzado la mesa 6, el estemple 5 baja por medio
del dispositivo de elevacién 7 y los salientes 18 en-
ganchan en las cavidades 12, en cuyo caso la ma-
sa del alimento se reparte a lo largo de la cavidad
restante. Al mismo tiempo las varillas cilindricas de
presién 21.1 y 21.2 presionan sobre el molde 9 de
tal modo que los posibles fallos del molde 9 son asi
compensados.

De este modo, el carro 7 marcha junto con la cinta
sin fin 8, en cuyo caso el alimento puede ser al mismo
tiempo atemperado de la manera deseada.

En cuanto el carro 7 llega por el lado derecho en
la figura 1, se levanta el estemple 5 siendo liberado el
molde 9, y pudiendo salir entonces de la caja 11.



5 ES 2267 185 T3 6

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de alimentos
con una cdscara exterior, la cual se produce por ex-
trusién mediante un estemple (5) atemperado que se
sumerge en el molde (9),

caracterizado en que,

el estemple (5) y/o el molde (9) esta/n fabricado/s
de un material altamente transmisor del calor y el pun-
to de rocio de la atmésfera que rodea el alimento es
mantenido por debajo de la temperatura del estemple
(5).

2. Procedimiento conforme a la reivindicacion 1,
caracterizado en que el estemple (5) y/o el molde
consisten de un cuerpo base, realizado principalmente
en cobre, y en que las superficies que entran en con-
tacto con la masa del alimento estdn provistas con un
recubrimiento de plata o con una aleacién de plata.

3. Procedimiento conforme a una de las reivindi-
caciones 1 a 2, caracterizado en que el molde (9) esta
vibrado durante y/o inmediatamente después de haber
llenado el molde con la masa.

4. Procedimiento conforme con la reivindicacién
3, caracterizado en que el molde (9) estd vibrado de
forma homogénea antes del sumergimiento del estem-
ple (5).

5. Procedimiento conforme con una de las reivin-
dicaciones 1 hasta 4, caracterizado en que las super-
ficies que entran en contacto con la cdscara exterior
del alimento estdn provistas de una capa de plata en-
durecida por galvanizacién.

6. Procedimiento conforme a una de las reivindi-
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caciones 1 hasta 5, caracterizado en que el estemple
(5) y el molde (9) son movidos al mismo tiempo du-
rante los procesos de temperacion y extrusion.

7. Procedimiento conforme a las reivindicaciones
1 hasta 6, caracterizado en que el molde (9) y el es-
temple (5) estdn centrados entre si.

8. Procedimiento conforme a las reivindicaciones
1 hasta 7, caracterizado en que las rugosidades y los
fallos de la superficie (22) del molde (9) estdn com-
pensados por el estemple (5).

9. Dispositivo para la realizacién del procedimien-
to conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 8,
caracterizado en que una herramienta de estemple
(5) y el molde (9) estd ubicada en una caja cerrada
(11).

10. Dispositivo conforme a la reivindicacién 9, ca-
racterizado en que el estemple (5) estd previsto sobre
un carro (3), el cual mueve el estemple (5) en direc-
cién del transporte del molde (9).

11. Dispositivo conforme a la reivindicacién 10,
caracterizado en que el carro (3) posee un dispositi-
vo de elevacion (7) para el estemple (5).

12. Dispositivo conforme con una de las reivindi-
caciones 9 hasta 11, caracterizado en que las varillas
cilindricas de presion (21) salen del estemple (5) en
direccién del molde (9).

13. Dispositivo conforme con la reivindicacién 12,
caracterizado en que las varillas cilindricas de pre-
sién con tension por muelle estdn previstas en el es-
temple, dichas varillas presionan sobre la superficie
del molde al cerrar la herramienta y compensan rugo-
sidades (fallos) del molde.



ES 2267 185 T3

Z b4

174

—_—

W

|2

'Bi
P -l N-N
m ™
o m
b~
\m
9
\
\
C ) =
w\ “ —1!_.. — — nru
. m\\ T
J L i
[ \ f
q ¢ i
1 2
el vV |
ﬂ” o 7 VA 4 ARV ANV S A Z w4 A \Lk\




ES 2267 185 T3

15

Fig. 3

L /

o T
S sl doo

------.---f v- ',.
] — g

b o o oo

S




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

