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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para formar un anillo de masa sin punto de conexion listo para hornear, asi como
procedimiento para la produccién de un producto de pasteleria en forma de anillo, partiendo de un anillo de masa
formado de este modo.

La invencion se refiere a un procedimiento para formar un anillo de masa sin punto de conexion listo para hornear
segun la reivindicacién 1. La invencion se refiere ademas a un procedimiento para la producciéon de un producto de
pasteleria en forma de anillo segun la reivindicacién 5 asi como a un dispositivo para formar un anillo de masa sin
punto de conexion listo para hornear segun la reivindicacion 6.

Un procedimiento de esta clase es conocido por su utilizacién publica previa para la produccion de donuts. Alli se
produce primeramente una banda de masa de la cual se troquelan los donuts completos. Dado que incluso el sumo
adensamiento de esta clase de troquelados no puede cubrir la banda de masa sin dejar huecos, queda un resto de
masa considerable después del troguelado, que o bien queda sin usar o se ha de volver a reincorporar
costosamente para su ulterior transformacion.

Por el documento US 3, 517,622 A se conoce un procedimiento y un dispositivo para formar un anillo de masa, en el
que el anillo de masa se forma mediante varias estaciones de tratamiento. El documento US 2, 695,570 A da a
conocer un dispositivo y un procedimiento para formar un anillo de masa, en el que a partir de un trozo de masa y
mediante una estacion de troquelado se recorta una parte considerable del trozo de masa que queda como resto,
gue por medio de un sistema de transporte se conduce a una ulterior transformacion.

Por lo tanto es el objetivo de la presente invencidn describir un procedimiento mas eficaz para formar un anillo de
masa sin punto de conexion listo para hornear.

Este objetivo esta resuelto conforme a la invencién mediante un procedimiento con los pasos segun la reivindicacion
1.

El procedimiento de formacion del anillo de masa segun la invencién se aleja del concepto de preparar
primeramente una banda de masa. Los anillos de masa se producen mas bien a partir de trozos de masa
individuales preparados. Esto reduce considerablemente los desperdicios.

El desplazamiento hacia los lados de un trozo de masa reduce alin mas los restos de masa que quedan durante la
fabricacion de los anillos de masa. En lugar de troquelar el agujero interior del trozo de masa entero, se desplaza
hacia los lados el trozo de masa primeramente en el lugar del orificio interior, de modo que solo hay que troquelar un
espesor de material reducido, que en el caso mas favorable es solamente una delgada piel de masa. Esto reduce
ademas los requisitos que debe cumplir una estacion de troquelado.

El desplazamiento hacia los lados puede efectuarse ejerciendo presion sobre la parte central del trozo de masa
mediante una herramienta de presion, en particular a modo de punzoén. Realizar un desplazamiento hacia los lados
de esta clase es sencillo.

Antes de efectuar el troquelado y/o antes del desplazamiento hacia los lados se puede centrar el trozo de masa de
tal modo que después del troquelado y/o del desplazamiento hacia los lados el orificio interior y/o la zona del trozo
de masa de espesor reducido quede simétrico y centrado en el trozo de masa. Esto asegura un posicionamiento
definido del trozo de masa antes del troquelado y/o del desplazamiento hacia los lados.

El centraje puede efectuarse sirviéndose de un tope definido en el cual llegue a asentar el trozo de masa antes del
troquelado y/o del desplazamiento hacia los lados. Un centraje de esta clase no requiere gasto.

Después del troquelado pude tener lugar una aspiracion de la zona del trozo de masa central que se ha troquelado.
Esto asegura una eliminacién rapida y limpia de la zona central del trozo de masa que se ha troquelado.

Un procedimiento segun la reivindicacion 2 permite formar cuidadosamente los trozos de masa.

El tiempo de relajacion que se requiere en la practica después de haber ejercido presion se puede emplear en el
procedimiento segun la reivindicacion 3 al mismo tiempo para la fermentacion.



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2368 722 T3

Otro objetivo de la invencion es describir un procedimiento para la ulterior transformacién del trozo de masa
preparado.

Este objetivo se resuelve conforme a la invencion por medio de un procedimiento segun la reivindicacion 4.

El conformado y la ulterior transformacién del anillo de masa pueden tener lugar de acuerdo con la invencién de
modo totalmente automatico.

El anillo de masa troquelado se puede espolvorear con harina antes de la posterior fermentacion. Esto da lugar a un
producto de pasteleria en forma de anillo terminado 6pticamente atractivo.

Otro objetivo de la invencion es describir un dispositivo mediante el cual quede asegurada una conduccién
automatizada durante la formacién de un anillo de masa sin punto de conexion listo para hornear.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invenciéon mediante un dispositivo que presenta las caracteristicas
indicadas en la reivindicacion 5.

Las ventajas de este dispositivo se corresponden con las que se han citado anteriormente con relacion al
procedimiento conforme a la invencion. Las distintas estaciones del dispositivo trabajan preferentemente
combinadas ciclicamente. Esto asegura un trabajo conjunto definido y sincronizado de los distintos pasos de la
transformacion.

El dispositivo puede presentar una estaciéon de centrado en el recorrido de transporte desde la estacién de
troquelado y/o de la estacién de desplazamiento hacia los lados, provocando la estacién de centraje un centraje del
trozo de masa antes de troquelarlo y/o antes del desplazamiento hacia los lados, de tal modo que después del
troquelado y/o del desplazamiento hacia los lados el orificio interior y/o la zona de trozo de masa desplazada quedan
situadas centradas y simétricas en el trozo de masa.

La estacion de centraje puede presentar un tope al cual se llega a adosar el trozo de masa antes de troquelarlo y/o
del desplazamiento hacia los lados.

Para realizar una evacuacién definida de la zona central de trozo de masa que se ha troquelado se puede cambiar
de posicion la estacién de troquelado entre una posicion de troquelado y una posicién de descarga, especialmente
girandola. Una estaciéon de troquelado que se puede cambiar de posiciébn de este modo puede presentar
preferentemente una pluralidad de herramientas de troquelado, donde al cambiar las herramientas de troquelado
desde la posicion de troquelado a la de descarga, se sitla automaticamente otra herramienta de troquelado en la
posicion de troquelado. En la posicion de descarga, la herramienta de troquelado puede trabajar por ejemplo junto
con una unidad de aspiracién para aspirar la zona del trozo de masa central que se ha troquelado.

La estacion de troquelado y/o la estacion de desplazamiento hacia los lados pueden estar realizadas de tal modo
gue se puedan incorporar opcionalmente en el proceso de tratamiento de los trozos de masa. Esta realizacion da
lugar a que el dispositivo se pueda emplear opcionalmente para anillos de masa o también para trozos de masa
debidamente formados sin orificio interior. Por lo tanto el dispositivo se puede emplear por ejemplo al mismo tiempo
para la produccién de donuts y de bufiuelos. Durante la produccion de bufiuelos, es decir la produccién de un trozo
de masa listo para hornear sin agujero interior, simplemente se omiten la estacion de troquelado y/o la estacién de
desplazamiento hacia los lados. En la citada posibilidad alternativa de conexiéon esta omisién puede efectuarse
inactivando la estacién de troquelado y/o la estacién de desplazamiento hacia los lados. Alternativamente la
instalacion de transporte puede estar realizada de tal modo que los trozos de masa opcionalmente no se dirijan a la
estacion de troquelado y/o a la estacion de desplazamiento hacia los lados. De este modo se puede preparar con la
instalacion de transporte también una desviaciéon alrededor de la instalacion de troquelado y/o de la estaciéon de
desplazamiento hacia los lados.

A continuacion se describen con mayor detalle unos ejemplos de realizacién de la invenciéon del dibujo. En este
muestran:

la fig. 1 una vista lateral de una planta de tratamiento de masa que muestra algunos detalles internos;

la fig. 2 una vista en planta de la instalacion segun la fig. 1;



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2368 722 T3

la fig. 3 un detalle ampliado de la fig. 1 en la zona de una parte de la instalacién de conformado de los trozos de
masa;

la fig. 4 una vista semejante a la fig. 1 de otra instalacién de tratamiento de masa; y
la fig. 5 una vista en planta de la instalacion de tratamiento de masa segun la fig. 4.

En las fig. 1 a 3 esta representada una primera forma de realizacion de una instalacion para el tratamiento de masa
1. Esta comprende una instalacion de amasado 2 para amasar la masa. La instalacién de amasado 2 presenta una
artesa que se puede elevar y bascular, que en la fig. 1 esta representada tanto en una posicién de amasado como
también en una posicién de descarga, elevada y basculada. En la posicion de descarga de la artesa 3 se encuentra
debajo de esta un embudo de alimentacion 4 de una instalacion de porcionado y amasado circular 5. La instalacién
de porcionado y amasado circular 5 comprende una estacién de amasado circular 6. Esta estd unida con un
dispositivo de fermentacion y conformado 8 de estructura modular por medio de una cinta transportadora de entrega
7 de seis ramales. Las restantes estaciones de tratamiento de la instalacion de tratamiento de masa 1 transforman
en paralelo seis filas de trozos de masa.

Con el extremo de descarga de la cinta transportadora de entrega 7 se encuentra en conexion de transporte una
instalacion transportadora de cangilones 9 que esta alojada en dos moédulos parciales 10, 11 del dispositivo de
fermentacion y conformado 8, dispuestos uno sobre otro. La instalacién transportadora de cangilones 9 comprende
una pluralidad de cangilones que no estan representados destinados a recibir trozos de masa. Los cangilones estan
unidos a una cadena transportadora 12 que va conducida recirculando sin fin alrededor de una pluralidad de poleas
de reenvio 13. Durante el transporte, la cadena transportadora 12 se desplaza en los médulos parciales 10, 11
esencialmente en el sentido de las agujas del reloj.

Partiendo del extremo de descarga de la cinta transportadora de transferencia 7, la cadena transportadora 12 sube y
baja varias veces en una estacion de fermentacion intermedia 13a hasta que se alcanza una pareja 14 de poleas de
reenvio 13 dispuestas directamente una sobre la otra. Alli los cangilones son volteados por un arrastrador, de modo
que los trozos de masa que se encuentran en ellas caen sobre un tramo de cinta transportadora 15. A este le
corresponde un primer cilindro de compresion 16 que conforma los trozos de masa que pasan por debajo de él
sobre el tramo de cinta transportadora 15, de tal modo que estos no puedan rodar de modo indeterminado sobre el
tramo de cinta transportadora.

Desde el tramo de cinta transportadora 15 los trozos de masa pasan a otro tramo de cinta transportadora 17. A este
le corresponde una estacién de compresion 18. Esta presenta una placa de presion 19 que conducida por un
montante 20 es accionada y es desplazable. Desde el extremo de descarga del segundo tramo de cinta
transportadora 17 los trozos de masa vuelven a pasar después de la estacion de compresion 20 a un cangilon de la
instalacion transportadora de cangilones 9. La instalacion transportadora de cangilones 9 esta sincronizada con el
funcionamiento de los tramos de cinta transportadora 15, 17 de tal modo que siempre que se descargan trozos de
masa del segundo tramo de cinta transportadora 17, esté dispuesto un cangilon en el extremo de descarga de la
cinta transportadora 17 para recibir los trozos de masa.

La cadena transportadora 17 vuelve a ser conducida nuevamente hacia arriba y hacia abajo pasando por otras
poleas de reenvio 13, a continuacién del punto de entrega en el extremo de descarga del tramo de cinta
transportadora 17. Para ello, los cangilones pasan por una segunda estacion de fermentacién intermedia 21. A
continuacién de ésta, los cangilones pasan por otra pareja 22 de poleas de reenvio 13 y otro rodillo de compresién
23 con el correspondiente tramo de cinta transportadora 4. Con este Ultimo se transportan los trozos de masa a una
instalacion de conformado 25 del dispositivo de fermentacion y conformado 8, que estad alojado en otro médulo
parcial de éste.

La fig. 3 muestra una instalacién de conformado 25 con mayor detalle. Del tramo de cinta transportadora 24 los
trozos de masa pasan primeramente a otro tramo de cinta transportadora 26. Ahi atraviesan primeramente otra
estacion de compresion 27 que tiene una disposicion idéntica a la estacion de compresion 18. A continuacion se
transportan los trozos de masa desde el tramo de cinta transportadora 26 hacia una estacién de centraje 28 en la
que los trozos de masa redondos primeramente se alinean centrados. La estacion de centraje 28 presenta un tope
28a para efectuar el centraje de los trozos de masa. A continuacion, los trozos de masa centrados son transportados
mediante la cinta transportadora 26 hacia una estacion de desplazamiento hacia los lados 29. Esta Ultima
comprende una herramienta de compresion motorizada con movimiento de elevacién, que no queda visible en la fig.

3 en forma de un punzén de extremo abombado. Un soporte 30 de la herramienta de compresién va montado en un
4
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montante 1 de la estacion de desplazamiento hacia los lados 29. En la estacion de desplazamiento hacia los lados
29 se produce un desplazamiento de un tramo central de masa hacia el exterior, mediante el empuje de la
herramienta de compresion sobre la pieza de masa, de tal modo que se reduce el espesor de la pieza de masa en el
centro de la pieza de masa con relacion a la restante pieza de masa.

Después de la estacién de desplazamiento hacia los lados 29 la pieza de masa preformada de este modo se
transporta mediante el tramo de cinta transportadora 26 a una estacion de troquelado 32. Esta presenta una
herramienta de troquelado 33 en forma de un punzén de troquelado motorizado con movimiento de elevacién y
descenso. La herramienta de troquelar 33 va montada en un soporte 34 que va apoyado giratorio alrededor de un
eje de giro 35 perpendicular al plano del dibujo de la fig. 3, hacia un montante 36 de la estacién de troquelado 32. La
herramienta de troquelado 33 con el soporte 34 esta representada en la fig. 3 con una posicién de descarga en la
que la herramienta de troquelado 33 esta girada 90° en el sentido de las agujas del reloj alrededor del eje de giro 35
con relacion a la posicion de troquelado de la fig. 3. En la posicion de troquelado, la herramienta de troquelado 33 se
extiende por lo tanto en direccién vertical igual que la herramienta de compresion de la estacion de desplazamiento
hacia los lados 29, es decir perpendicular al plano de transporte que viene especificado por el tramo de cinta
transportadora 26. En la posicién de descarga se encuentra debajo del extremo libre de la herramienta de troquelado
33 otro tramo de cinta transportadora 37. Este sirve para recibir y evacuar el trozo de pieza de masa troquelado que
es expulsado por la herramienta de troquelado 33. La estacion de troquelado 32 puede presentar dos herramientas
de troquelado 33, en cuyo caso siempre que una de las dos herramientas de troquelado 33 se pase de la posicién
de troquelado a la posicién de descarga, la otra de las dos herramientas de troquelado 33 se sitda en la posicion de
troquelado. Para la descarga de los trozos de pieza de masa troquelados, la estacion de troquelado 32 también
puede trabajar junto con una unidad de aspiracion, no representada, para aspirar el trozo de masa central que ha
sido troquelado. Esta aspiracion puede tener lugar de modo alternativo a la expulsién del trozo de pieza de masa
central que ha sido troquelado.

A continuacion de la estacion de troquelado 32 el tramo de cinta transportadora 26 continda transportando la pieza
de masa troquelada para su ulterior tratamiento. Al extremo de descarga del tramo de cinta transportadora 26 le
corresponde una estacién de almacenamiento 38 en la que las piezas de masa troqueladas se colocan sobre unas
chapas. Las piezas de masa se introducen entonces manualmente en armarios de fermentacion para su post-
fermentacion.

Con la instalacion del tratamiento de masa 1 se pueden producir en la forma siguiente anillos de masa sin punto de
conexién listos para hornear, por ejemplo donuts. Primeramente se amasa una masa en la instalacion de amasado 2
y se introduce automaticamente a través del embudo de alimentacién 4 en la instalacién de porcionado y amasado
circular 5. En esta Gltima tiene lugar primeramente un porcionamiento de la masa que ha sido introducida formando
piezas de masa individuales que a continuacién se trabajan en redondo en la estacién de amasado circular 6. Las
piezas de masa trabajadas en redondo pasan a continuacion en seis filas por medio de la cinta transportadora de
entrega 7 a los cangilones de la instalacién de transporte de cangilones 9 y se someten a una fermentacién
intermedia en la primera estacion de fermentacion intermedia 13a. A continuacion las piezas de masa, dadas la
vuelta, pasan al tramo de cinta transportadora 15 y son comprimidas ligeramente por el cilindro de compresion 16,
de modo que no puedan rodar de modo indeterminado. A continuacién se comprimen las piezas de masa con mayor
fuerza en la superficie en la estacién de compresion 18 mediante la accién conjunta de la placa de presion 19 con el
tramo de cinta transportadora 17, de modo que adquieren una forma redonda aplanada. Se forma por lo tanto una
pieza redonda cuya extension transversal respecto a la direccion de compresién es mayor que su altura a lo largo de
la direccion de compresion. A continuacién, las piezas de masa comprimidas vuelven a pasar a los cangilones de la
instalacion transportadora de cangilones 9 y siguen sometiéndose a una fermentacion intermedia en la segunda
estacion de fermentacion intermedia 21. A continuacion se vuelve a dar la vuelta a las piezas de masa y pasan al
siguiente tramo de cinta transportadora 24 donde vuelven a ser comprimidas ligeramente mediante el rodillo de
compresion 23 con el fin de que no puedan rodar de forma indeterminada. Sigue otra compresién mas fuerte en la
estacion de compresion 27 donde las piezas de masa adquieren una forma mas aplanada. Después de comprimir
las piezas de masa en las estaciones de compresion 18, 27 tiene lugar cada vez una relajacion de las piezas de
masa. A continuacion, las piezas de masa que presentan simetria de rotacién alrededor de un eje vertical, se
centran en la estacion de centraje 28. Esto tiene lugar mediante el tope 28a. Después de centrarlas, las piezas de
masa pasan a la estacion de desplazamiento hacia los lados donde con ayuda de la herramienta de compresion se
desplaza el tramo central de la pieza de masa. Después las piezas de masa pasan a la estacion de troquelado 32
donde se troquela el tramo central de la pieza de masa, que entonces, y debido al desplazamiento hacia los lados
solamente esta presente en forma de una piel delgada, sirviéndose para ello de la herramienta de troquelado 33. El
tramo de trozo de masa desplazado asi como el agujero interior en la pieza de masa formada debida al troquelado
5
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estan centrados dentro de aquella. Después del troquelado, la herramienta de troquelar 33 pasa a la posicion de
descarga representada en la fig. 3, donde descarga el tramo de trozo de masa recortado sobre el tramo
transportador 37. El anillo de masa producido después del troquelado se descarga entonces sobre chapas en la
estacion de descarga 38. Después de la fermentacion posterior los anillos de masa o bien son ultracongelados o se
hornean directamente produciendo los donuts.

La instalacion del tratamiento de masa 1 trabaja de forma ciclica. En particular el tramo de cinta transportadora 26
realiza el transporte de forma ciclica, teniendo lugar la compresion en la estacion de compresion 27, el
desplazamiento hacia los lados en la estacién de desplazamiento hacia los lados 29 y el troquelado en la estacién
de troquelado 32, mientras las piezas de masa estan en reposo. El transporte ciclico de las cintas transportadoras 7,
15, 17, 24 y 26 esta sincronizado con el transporte de la instalacion transportadora de cangilones 9.

La instalacion de tratamiento de masa 1 segun las fig. 1 a 3 presenta dos estaciones de compresion 18, 27.
Alternativamente puede estar previsto también otro nimero de estaciones de compresion.

Para la produccién de bufiuelos se pueden desactivar la estacion de desplazamiento hacia los lados 29 y la estacion
de troquelado 32, y eventualmente también las estaciones de compresion 18 y 27, de tal modo que las piezas de
masa atraviesen estas estaciones sin ser conformadas en ellas. Por lo demas, la instalaciéon de tratamiento de masa
1 puede trabajar exactamente igual que se ha descrito antes con relacién a la produccion de donuts. De este modo
se pueden producir también bufiuelos con la instalacion de tratamiento de masa 1.

La instalacion de tratamiento de masa 1 segun las fig. 1 a 3 presenta para donuts un rendimiento horario de unas
6.000 piezas de masa por hora, y para la produccidon de bufiuelos un rendimiento horario de unos 3.000 bufiuelos
por hora. El tiempo de fermentacion intermedia en las estaciones de fermentacion intermedia 13a 'y 21 es de unos 20
minutos para la produccién de donuts y de unos 40 minutos para la produccion de bufiuelos.

Las fig. 4 y 5 muestran una instalacién alternativa de tratamiento de masa. Los componentes que se corresponden
con aquellos que con anterioridad ya se han descrito al hacer referencia a las fig. 1 a 3 llevan los mismos signos de
referencia y no se vuelven a tratar con detalle.

En la instalacion de tratamiento de masa 1 segun las fig. 4 y 5, la instalacién de conformado 25 esta integrada de
forma modular en una instalacion de espolvoreado y fermentacién posterior 39 que presenta varios moédulos
parciales. Después del tramo de cinta transportadora 26 las piezas de masa pasan en esta a otro tramo de cinta
transportadora 40. Durante el transporte sobre el tramo de cinta transportadora 40 las piezas de masa pasan por dos
estaciones de espolvoreado de harina 41, 42 donde se espolvorean con harina los donuts o bufiuelos previamente
formados.

Las piezas de masa espolvoreadas son transportadas a continuacién por el tramo de cinta transportadora 40 a otra
instalacion transportadora de cangilones 43, que tiene una estructura correspondiente a la instalacién transportadora
de cangilones 9 y que esta alojada en la instalacion de espolvoreado y fermentacion posterior 39. Los cangilones se
desplazan en la instalaciéon transportadora de cangilones 43 en la representacion segun la fig. 4, igualmente de
modo esencial en el sentido de las agujas del reloj. Partiendo del extremo de descarga del tramo de cinta
transportadora 40, los cangilones pasan primeramente a una primera estacion de fermentacién posterior 44. En esta,
la cadena transportadora 12, de la instalacién transportadora de cangilones 43se desplaza esencialmente en uno y
otro sentido. A continuacion los cangilones pasan a otra estacion de fermentacién posterior 45 en la que los
cangilones se desplazan esencialmente de arriba hacia abajo. Por Ultimo, los cangilones pasan por una pareja 46 de
poleas de reenvio cuya funcidn se corresponde con la de las poleas de reenvio 14 y 22. Las piezas de masa que se
encuentran en los cangilones son por lo tanto volteadas y descargadas sobre un tramo de cinta transportadora 47,
donde son comprimidas mediante otro cilindro compresor 48, de modo que se evita que las piezas de masa puedan
rodar de modo indeterminado sobre el tramo de cinta transportadora 47.

Desde el extremo de descarga del tramo de cinta transportadora 47 las piezas de masa vuelven a pasar a un
cangilon de la instalacion transportadora de cangilones 43. La instalacion transportadora de cangilones 43 esta
sincronizada con el tramo de cinta transportadora 47, tal como ya se ha descrito con relacion a la instalaciéon
transportadora de cangilones 9 y las cintas transportadoras 15 y 17. Partiendo del extremo de descarga del tramo de
cinta transportadora 47 los cangilones se transportan hacia otra estacion de fermentacion posterior 9 mediante el
tramo de cinta transportadora 47, en el cual la cadena transportadora 12 de la instalacion transportadora de
cangilones 43 transcurre esencialmente de arriba hacia abajo. Desde alli los cangilones llegan a una estacion de

fermentacién posterior y enfriamiento 50 en la que se enfrian las piezas de masa para formar piel. Los cangilones
6
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pasan a continuacion a través de otra pareja 51 de poleas de reenvio, donde se vacian. Las piezas de masa
enfriadas se entregan entonces sobre otro tramo de cinta transportadora 52, al que le corresponde otro cilindro de
compresion 53 que mediante la compresion de las piezas de masa impide que las piezas de masa rueden de forma
indefinida sobre el tramo de cinta transportadora 52. Desde el extremo de descarga del tramo de cinta
transportadora 52 las piezas de masa enfriadas llegan entonces a un horno de grasa que no esta representado.

Otra diferencia con la instalacion de tratamiento de masa 1 segun las fig. 1 a 3 consiste en que la instalacion de
tratamiento de masas segun las fig. 1 a 4 y 5 presenta después de la cinta transportadora de entrega 7 una
instalacion de reclasificacion 54 realizada como cinta ciclica, que reclasifica las piezas de masa trabajadas en
redondo, que después de la cinta transportadora de entrega 7 estaban presentes en seis filas, pasandolas a 12 filas.
La instalacién de tratamiento de masa 1 segun las fig. 4 y 5 puede trabajar de modo alternativo con seis o con doce
filas. En el régimen de doce filas, la instalacion de tratamiento de masa 1 segun las fig. 4 y 5 presentan para la
produccién de donuts un rendimiento horario de 12.000 piezas de masa por hora. Si se producen bufiuelos se
pueden realizar 6.000 piezas de masa por hora. El tiempo de fermentacién intermedia permanece invariable en
comparacion con la instalacion de tratamiento de masa 1 segun las fig. 1 a 3. El tiempo de fermentacion final en la
instalacion de tratamiento de masa segun las fig. 4 y 5 es de 35 minutos para la produccién de donuts y de 70
minutos para la produccion de bufiuelos. En la unidad de enfriamiento de la estacion de fermentacion posterior y
enfriamiento 50 las piezas de masa permanecen durante 5 minutos en el caso de donuts y 10 minutos en el caso de
bufiuelos.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para formar un anillo de masa sin punto de conexién listo para hornear, con los pasos siguientes:
- amasado en redondo de una pieza de masa,
- fermentacion de la pieza de masa,

- aplicacion de una presion plana sobre la pieza de masa desde dos lados para formar una pieza redonda cuya
extensién transversal en direccién transversal a la direccion de la presion es mayor que su altura en la direccion de
la presion,

- relajacion de la pieza de masa comprimida,

- desplazamiento hacia el exterior de un tramo central de la pieza de masa, con lo cual se reduce respecto a la pieza
de masa restante de la pieza de masa alli donde a continuacion tiene lugar un troquelado,

- troquelado de un agujero interior en la pieza de masa distendida preformada para la produccion del anillo de masa.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las fases de aplicacion de la presion y relajacion
tienen lugar varias veces consecutivas, en particular dos o tres veces seguidas.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque entre las fases de aplicacion de la presion tiene
lugar otra fase de fermentacion.

4. Procedimiento para la produccién de una pieza de pasteleria en forma de anillo a partir de un anillo de masa
preformado segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por los pasos siguientes:

- fermentacion posterior del anillo de masa troquelado;
- horneado del anillo de masa postfermentado para formar la pieza de pasteleria en forma de anillo.

5. Dispositivo para formar un anillo de masa sin punto de conexidn, listo para hornear, mediante un proceso segun
una de las reivindicaciones 1 a 4, con:

- una estacion de amasado circular (6),

- una estacion de fermentacion (13a, 21; 13a, 21, 44, 45, 49, 50),

- una estacién de compresion (18, 27) para ejercer presion plana sobre la pieza de masa, desde dos lados,
- una estacion de troquelado (32),

- una instalacién transportadora (7, 9, 15, 17, 24, 26; 7, 9, 15, 17, 24, 26, 40, 43, 47, 52) para transportar piezas de
masa entre las estaciones (6, 13a, 18, 21, 27, 32; 6, 13a, 18, 21, 27, 32, 44, 45, 49, 50),

- una estacion de desplazamiento hacia los lados (29) situada en el recorrido de transporte antes de la estaciéon de
troquelado (32), estando realizada la estacion de desplazamiento hacia los lados (29) de tal modo que antes de
realizar el troquelado tiene lugar un desplazamiento hacia los lados hacia el exterior de un tramo central del trozo de
masa de tal modo que el espesor de la pieza de masa se reduce con relacion a la pieza de masa restante, alli donde
a continuacién tiene lugar el troquelado, presentando la estacion de desplazamiento hacia los lados (29) una
herramienta de presion de extremo abombado.

6. Dispositivo segun la reivindicacion 5, caracterizado por presentar varias estaciones de compresion (18,27), en
particular dos o tres estaciones de compresion para ejercer una presion plana sobre la superficie de la pieza de
masa por dos lados, que estan dispuestos de tal modo de forma sucesiva en un recorrido de transporte de la pieza
de masa, que la pieza de masa atraviesa las varias estaciones de compresion (18, 27).

8
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7. Dispositivo segun la reivindicacién 6, caracterizado por presentar una estacion de fermentacion (21) en el
recorrido de transporte entre las estaciones de compresion (18, 27).

8. Dispositivo segln la reivindicacion 5, caracterizado porque la herramienta de compresion esta realizada a modo
de un punzon.
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