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MEMDRTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de:
AUGUST STORCK GmbH., de nacionalidad ale-
mana, domiciliada en 4802 HALLE/Westf.,
Steinhausen 12 (Alemania); por: "DISPDSI-
TIVO PARA LA FABRICACION DE CONFITES HUE=-
COS, ESPECIALMENTE DE MASAS DE AZUCAR DURD

0 DE CARAMELO",

sssvese000000000.000s..

El invento se refiere a un dispositivo para la fa-
bricacidn de confites huecos por mediao de un molde abierto
que desde arriba se carga con una masa fundible para confi-
tes, el cual temporalmente por medio de una impulsién de gi-
ro se pone en rotacidn alrededor de un eje vertical, y a con-
tinuacidn se enfria y se desocupa.

De acuérdo con ia patente alemana 460 741 o la pa~
tente alemana 222 484 se fabrican cuerpos huecos de chocola-
te, por ejemplo huevos de pascua, figuras etc. de tal manera
que una cantidad determinada de chocolate liquido se carga en

moldes huecos cerrados y que después el molde es virado y vol-
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cado despacio en un dispositivo, hasta que la masa liquida de
chocolate estd distribuida por toda la pared interior del mol-
de y solidificada. Este procedimiento es lento y requiere el
empleo de moldes huecos cerrados y de un dispositivo que mue-
ve los moldes. El1 mismo es apropiado soclamente para la fabri-
cacibn de cuerpos huecos re;ativamente grandes de chocolate,
porque el chocolate se solidifica muy lentamente en compara-
cibn con las masas de caramelo y en particular de azlcar du-
ro gque se solidifican répidamente,

También el dispositivo de acuerdo con la patente
americana 1 417 446, en el que un molde abierto que desde
arriba se carga con masa fundible de confite y temporalmente
se pone en rotacidn, por medio de una impulsién de giro, al-
rededor de un eje vertical y a continuacién se enfria y se de-
socupa, no es apropiado para la fabricacidn en serie de bombo-
nes. Solamente se pueden fabricar piezas individuales, porgue
el molde estacionario, provisto de la impulsién de giro, des-
pués de la fabricacibn y del enfriamiento de un sola bombdn
tiene que ser desocupado para ser llenado de nuevo con masa de
confite. Este proceso es lento y requiere el empleo de mano de
obra adicional.

El invento en cambio tiene el cbjeto de crear un dis-
positivo que haga posible una fabricacidn econfimica de bombones,
quiere decir la fabricacidn de muchas unidades en un tiempo bre-
visimo, y que en particular permita la elaboracidn de masas de
azlicar duro y de caramelo que hasta ahora solamente se colaban

en moldes o se prensaban o se estiraban por extrusifn para dar-
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les la forma de bombones,

De acuerda con el invento se consigue esto porque
debajo de un dispositivo de carga y de dosificacibn estd pre-
visto un dispositivo de transporte cen un gran nimero de mol-
des de centrifugacifn individuales uno detréds de otro y/o
uno al lado de otro, y porque la impulsién de giro de los dis-
tintos moldes se realiza por medio de un acoplamiento regula-
do por un mecanismo de relojeria, Durante la centrifugacidn
y el enfriamiento y la desocupaciin de los moldes ya se pueden

cargar los moldes subsiguientes respectivos. En particular es

posible también que los moldes centrifugados después de formar-

”
se la cascara hueca sean cargados con una masa de relleno y

otra masa de tapa, estando dispuestos encima del dispositivo

de transporte detrds del dispositivo de carga y de dosificacidn

para la masa fundible de confite otros dispositivos de carga
para rellenos sflidos, liguidos o pulverulentos y un disposi-~
tivo de dosificacifn para la masa de tapa.

De un modo preferente, en la via de transporte de
acuerdo con los distintos dispositivos de carga y de dosifi-
cacibén estén previstos también uno tras otro varios aparatos
de conmutacifn y de impulsién gue hacen posible la realiza-
cibén de un proceso de centrifugacién después de cada carga
de masa. Detrds del dispositivo de carga para la masad ta-
pa puede haber un dispositivo para el suministro de mangos,
asideros, cintas o elementos similares que se quieren colo-
car en el cuerpo de confite. De un modo conveniente les mol-

des de centrifugacidn estdn provistos cada uno en forma cono-
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cida de un cufo de expulsién. Detr&s o dentro de la cémara de
solidificacifn o de enfriamiento estéd previsto un dispasitivo
de mando para el accionamiento de los cufos de expulsidn,

El transporte de los moldes puede realizarse en
forma continua o por escalones, siendo las toberas de los dis=-
tintos dispositivos de carga estacionarias o bien Gue acaompa-
flan a los moldes a cargar durante un trecho determinado de
Su recorrido. De un modo cenveniente, delante del dispositivo
de carga y de dosificacién est& dispuesta una cémara de calen-
tamiento previo a través de la cual transcurre el dispaositivo
de transporte con los moldes todavia vacios., Al objeto de fa=-
cilitar la desocupacifin de los moldes, delante del dispositi-
vo de carga y de dosificacifn puede estar dispuesto un dispo-
sitivo de aspersiln para aceite u otra materia similar que hu-
mecta de un modo uniforme la pared interior del molde. Por el
mismo motivo los moldes de centrifugacidn pueden tener tambidn

un revestimiento interior de pléstico.

Para la distribucifin uniforme y ripida de la masa de tapa

en la zona de la estacidn de tapar puede estar previsto un dis-
positivo soplante de aire caliente, La tobera de salida del
dispositivo de carga y dosificacifn para la céscara del bome
bon y para la masa de confite gque forma la tapa puede estar
provista de varios orificios de salida y equipada con una im-
pulsidn de giro.

La idea del invento permite las mis variadas posibi-
lidades de realizacifn, algunas de las cuales estén represen—

tadas en los dibujos que muestran lo siguiente:
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Figuras 1 a 8 representaciones esquemiticas de las fases
sucesivas de la fabricacién,
Figuras 9 a 18 diferentes formas de configuracifn de bombones
Figuras 19 y 20 representacién esquemdtica de la instalacidn
completa para la fundicifin de bombones, y
Figura 21 una parte del dispositivo de transporte de
los moldes con la impulsidn que realiza la

rotacidn temporal de los moldes.

Las clases y formas més diversas de confites huecos,
rellenos o sin rellenar pueden fabricarse en particular a base
del azlicar duro o masa de caramelo que se emplean habitualmen-
te para la fabricacibn de bombones. Peroc también pueden elabo-
rarse chocolates y otras masas azucaradas, como por ejemplo re-
galiz, jaleas, goma, fondant, cremas etc., suponiendo siempre
que todas esas masas puedan ponerse, especialmente por trata-
miento térmico, en un estado fundible y que después, por ejem—
plo por su enfriamiento, se solidifican y conservan la forma
que han recibido.

En principic, de acuerde con las Figuras 1 a B, se
emplea un molde 1 en forma de concha para centrifugacién ro-
tativa, el cual estd@ soportado por un eje de rotacidn 2. Este
molde 1 se calienta convenientemente por medio de aire ca-
liente a una temperatura de 30 a 80°C, y en caso necesario se
rocia en su lado interior con un aceite de separacién, a no
ser que el molde esté provisto de un revestimiento interior,

por ejemplo de teflon o de un material similar.
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La cantidad dosificada que se necesita para la fore
macién de un confite de masa 4 de azficar duro se carga a tra-
vés de una boca de fundicién 3 en el molde hueeo 1.

Ya durante esta carga el molde 1 puede girar con la
velocidad necesaria alrededor del eje 2. También es posible
hacer la carga de la masa con el molde parado y poner & con-
tinuacién el molde en rotacién rdpida. El molde debe girar a
una velocidad aproximada de més de 200 revoluciones tan répi-
damente que la masa cargada se extiende en tiempo brevisimo
sobre la pared interior del molde bajo el efecto de la fuerza
centrifuga producida.

Segiin la viscosidad y la indole de la masa y segdn
la forma que se desea para el cuerpoc hueco a fabricar debe gi-
rar el molde con m&s o menocs velocidad. Con esto la masa de
azlicar 4 ligquida o por lo menos viscosa cargada en el molde
es centrifugada y al mismo tiempo también solidificada y com-
primida, repartiéndose sobre las paredes interiores del molde
y formando la concha 4' (Figura 2). En este proceso de centri-
fugacibn rotativa, y empleando tal vez toberas de soplado o ele~
mentas de refrigeracidn adicionales, se enfria la masa de azi-
car hasta su solidificacidn o por lo menos hasta que ella con-
serva la forma que ha recibido en la centrifugacidn rotativa.
Ahora el molde 1 de acuerdo con la Figura 3 puede pasar deba-
jo de una tobera de rellenoc 5, a través de la cual se introdu-
ce en el molde una porcidn determinada de masa de relleno 6.
Puede tratarse aqui de un relleno liquido o pulverulento o
también de rellenos sblidos, es decir que también se puedsn

emplear cuerpos sflidos junto con liquidas o por ejemplo re-
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llenos de crema o de garapifia,

Por fin el molde asi llenado de acuerdo con la Figura
4 pasa por debajo de otra tobera de carga 7, o de una tobera
de varios orificios 7a, la cual estd unida tambi&n a un dispo-
sitivo de dosificacibn y por la que se carga otra masa 8 de
az{icar duro que estéd medida de modo que forma una tapa sobre
la concha 4' de azlcar duro, Al efectc es importante que el
molde y la masa de azlcar a aplicar tengan la temperatura
adecuada para que se realice una unién Intima entre la concha
4' de azlcar duro y la tapa 8. En caso necesaric durante la
aplicacibn de la masa de tapa el molde 1 puede ponerse de nue-
vo en rotacidn para conseguir una distribucién mds ripida de
la masa que forma la tapa, o también pueden emplearse toberas
de soplado, a través de las que se aplica una corriente de ai-
re caliente sobre la masa de la tapa y se distribuye esta bien.

Ahora el molde puede pasar a través de una zona de
refrigeracifn, en la que el bombén o caramelo acabado de lle-
nar se enfria y se solidifica por completo. Huelga decir que
también se pueden fabricar conchas sin rellenar y sin tapar,
cuya elaboracifn continfia mds tarde en otros procesos de tra-
bajo. Una vez recorrida la zona de refrigeracién, se realiza
la expulsidn por -sacudidas o empuje de los caramelos o de las
conchas acabadas de fabricar.

En las Figuras 5 @ 7 esté descrito otro procedimien-
to de fabricacidn més adelantado, en el que practicamente se
emplean dos moldes 1 y 1' que unidos forman una esfera hueca

u, otro cuerpo de rotacién, Primero se cargan ambos moldes 1
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y 1' en la forma antes descrita con azlcar duro y se centrifu-
gan, de modo que se forman las conchas 4' de azfcar. Despuds
de haberse introducido tal vez en la mitad inferior un relle-
no 6, se unen ambos moldes 1 y 1' con sus lados abiertos y
desde el molde superior invertido 1' con ayuda de un cufio de
expulsidn 9 previsto en el mismo se empuja la concha de azlcar
4', asentado en el misme de acuerdo con la Figura 6, schre la
concha inferior rellena 4'., También aqui hay que prestar aten-
cibn al tratamiento térmico especial, para que las conchas se
encuentren todavia en un estado tal que su unifn en la zona de
sus bordes sea posible. Después de haber recorrido a continua-
cibn una zona de refrigeracifn, la bola formada de las dos
conchas 4' de acuerdo con la Fiéura T puede ser expulsada del
molde 1.

Mientras en la representacidn de acuerdo con las Fi-
guras 1 a 6 el giro del molde en la centrifugacifn rotativa se
realiza alrededor de un eje vertical y la carga de la masa se
efectla en esta direccibn axial, en la Figura 8 estd esbozado
un dispositivo, en el que se emplea un molde 10 de forma més
o menos cilindrica y que gira alrededor de un eje horizental
1l. La carga de la masa de azlcar se realiza a través de un
tubo de carga horizontal 12 que llega hasta el extremo interior
del molde hueco 10, Durante la rotacidn del molde se carga la
cantidad previamente determinada de masa de azlicar duro ligqui-
da o viscosa 13 en el interior del molde y al mismo tiempo se
extrae también el tubo de carga 12 poco a poco del molde 10.
Se forma entonces un confite hueco tubular que también puede

rellenarse o puede ser sometido a un tratamiento posterior de

otro tipo.
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En las Figuras 9 a 18 estdn reproducidas varias for~
mas de bombones o caramelos. En primer lugar muestran las Fi-
guras 9 y 10 el cuerpo hueco hsbitual 4' y 4" de un bomhén de
masa de azlcer, que estd rellenoc en su totalidad o en parte
de un liquido 6 o de una mase de relleno pulverulenta 6! y ta=-
pedo a continuacidn con una tapa 8 de masa de azlicar. La Figu-
ra 11 muestra un bombdn formado por otro cuerpo de rotacidn,
cuya céscara 4" puede estar rellena de otro relleno 6", por
ejemplo goma de mascar, jalea, yogqurt, chocolate, menta, az(-
car, grumos de chocolate, manteca de coco, garapifia, nuez o
mazapan con confituras de frutas y cremas de todas clases. El
bombén de acuerdo con la Figura 12 tiene ademés del mencionado
relleno 6" también un cuerpo sélido 14, como por ejemplo una
cereza, una pasa, una uva o cosa similar, Ademds, la costra
de azlcar 4" estd provista en la mitaed de un recubrimiento de
chocolate 15, La Figura 13 muestra el mismo bombén que de
acuerdo con procedimientos conocidos esta provisto de un recu-
brimiento completo de chocolate 16, En el bombén segin la Figu
ra 14 sclamente la costra de azicar 4" tiene una configuracién
diferente. Otra forma de realizacién de un bombdn se ve en la
Figura 15. Aqui hay varias cdscaras de aziicar diferentes 17,
18 colocadas una dentro de otra, lo que se puede conseguir f&
cilmente, porque durante la centrifugacién la céscara transcy
rre debajo de varios sitios de carga de masa. Ademéds se ha in-
troducido una masa de relleno 19 que llena las céscaras antes
formadas,

La Figura 16 muestra una llamada flautas de azicar 20
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y la Figura 17 un llamado silbido de azlicar 21. En ambos ca-

23t

sos tradtase de cuerpos huecos que estin formados solamente
por masa de azicar sin rellena,

Para fabricar un bombdn con manga segln Figura 18,
se introduce el mango 60 en la masa del bombdn antes de la sg
lidificacidn completa de esta.

En las Figuras 19 y 20 estan representadas varias
instalaciones de fabricacién de acuerdo con el invento en for
ma esquematica.

Segdn se explicd al principio, se asienta un nimero
miltiple de moldes de centrifugacifn 22 en un dispositivo de
transporte no dibujado ;n sus d;talles y que tiene la forma de
una cadena sin fin o de un disco circuletorio, estando cada
molde 22 soportadoc por un eje 23 que se apoya en forma gira-
ble en su sujecidn en la cadena de transporte y que en su ex-
tremo inferior esté provisto de un elemento de acoplamiento 24,
La cadena 25 que lleva los moldes 22, 23 corre de acuerdo con
la Figura 19 con su tramo superior en la direccidn de la fle=-
cha dibujada de izquierda a derecha, recorriendo una camara de
calefaccidn 26 dibujada en forma esquemdtica y una zona de re-
frigeracidén 27 dibujada también esquemdticamente. Entre los
elementos 26 y 27 estan previstos los distintos tipos de tobe=~
ras y los dispositivos de alimentacidn y dosificacién 28, 29,
30, 31, 32 y 33, Debajo de esta instalacidén se encuentra en un
sitio determinado un dispositive de impulsidn 34 que imparte a
los moldes 22, que transcurren encima de €l, un movimiento ro-
tativo cuya velocidad se puede regular mediante una transmisién

35. Al efecto se emplea un dispositivo de transmisidn 35 regu
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lado por un dispositivo de conmutacidn y que después de una
carrsra de elevacion determinada aprisiona con un elemento

de acoplamiento 36 el contra-elemento 24 en el eje 23 del mol
de 22, con lo que ahora al molde 22 se imparte una rotacién
adecuadamente répida. Detrés del dispositivo de impulsién 34
a 36 pueden estar previstos también vibradores 37 que actian
sobre los moldes de modo que se realiza una distribucidn me-
jor y mas répida de la masa,

Ademéds estd previsto un dispositivc de aspersién
28 para aceite de separacidn y una médquina de fundir azicar
29 para formar la concha de azdcar, asi como un aparato car-
gador 30 para nueces, pasas, guindas, etc., una maquina de
fundir 31 para producir masas de relleno liquidas o semiliqui
das y un dispositivo de dosificacién 32 para rellenos pulve-
rulentos asi como una maquina de fundir 33 para el azl(car de
la tapa. Segln el tipo de fabricacién que se desea, se desco
necta o se conecta un dispesitivo u otro, quiere decir que
los dispositivos 29 a 33 pueden emplearse segin se quiere.

En la zona de enfriamiento 27 se realiza la solidi
ficacidn de los caramelos formados. Los moldes entran en la
cadena en el tramo inferior que se mueve en sentido contrario
de derecha a izquierda. Aqui pasan los moldes delante de un
dispositivo de déscarga 33, el cual regula los cufos de des-
prendimiento previstos en los moldes, de tal manera que estos
descargan los bombones o caramelos hechos scbre una cinta de
transporte 39, Después de la entrada en la zona de calefac-

cidén 26 puede realizarse un recalentamiento de los moldes.
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El dispositivo de acuerdo con la Figura 20 es en
principio igual a aquel de la Figura 19, estando situados en
cada eslabdn de la cadena varios moldes y llevando los dis-
positivos de alimentacidén varias bocas de salida en consonan
cia con el nimero de moldes que hay en cada eslabén de la ca
dena, Para el calentamiento previc de los moldes estd previg
to un aparato soplante de aire caliente 40 que a través de
un sistema de toberas 41 aplica aire caliente eobre los mol-

des,

En la Figura 21 por fin estd reproducida una forma
posible de estructuracidn de un grupo individual de moldes,
apoyandose siempre vargos muld;s 42 con interposicidn de co-
jinetes de bolas 43 en forma girable en un portamoldes comdn
44 y provistos en su extremo inferior de elementos de acopla
miento 45, estando guiado en cada molde en forma deslizable
y atravesando su eje 46 un cufio de expulsidn 47 opuesto a la
fuerza de un resorte de presidn 48, Los portamoldes 44 se
asientan uno tras otro en una cadena de rodillos 49, transmi
tiéndose la impulsidn rotativa a los moldes por medio de rug
das dentadas rectas 50, cuyos ejes 51 lleven en su extremo
elementos de acoplamiento 52 y pueden ser elevades y bajados,
para transmitir de este modo temporalmente el impulso rota-

tivo al molde 42,
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Se reivindica como nuevo y de propia invencién,

l.- Dispositivo para la fabricacidn de confites hug
cos por medio de un molde abierto que desde arriba se cargs
con masa azucarada fundible y que temporalmente por una impul
sidn de giro se pone en rotacién y & continuacién se enfria y
se desocupa, caracterizado porque sobre un dispositivo de
transporte previsto debajo de un dispositivo de caxga y de dg
sificacién estd dispuesto uno tras otro y/o uno al lado de
otro un nimerc miltiple de moldes de centrifugacién y porque
la impulsidn de giro de los distintos moldes se realiza por
medio de un acoplamiento regulade por un reloj de conmutacién.

2,- Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacién
l, caracterizado porque encima del dispositivo de transporte
detrds del dispositivo de carga y de dosificacidn para la ma-
sa azucarada fundible estén dispuestos otros dispositivos de
carga para materiales de relleno sdlidos, liquidos o pulveru
lentos y un dispositiveo de dosificecidn pare la mass de la
tapa.,

3.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque en la via del dispositivo de
transporte de ac;erdn cog los distintos dispositivos de car-
ga y de dosificacién estén previstos uno tras otro varios apa
ratos de conmutacion y de impulsidn.

4.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones ap
teriores, caracterizado porque detrds del dispositivo de car-

ga para le masa de las tapas estd previsto un dispositive pa-
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ra el suministro de mangos, asideros, cintas u objetaos similg
res a introducir en el cuerpo de los confites,

J.~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque los moldes de centrifugacidn
estdn provistos cada uno de un cufio de expulsidn y porque de~
trds o dentro de la cémara de solidificacién o enfriamiento
estd previsto un dispositivo de mando para el accionamiento de
los cufios de expulsién.

6.~ Dispositivo, de acuerda con reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque dentro del campo de accidn del
dispositivo de transporte de los moldes delante del dispositi-
vo de carga y de dosificacidn para la masa azucarads estd pre-
visto un dispositivo de calefaccidn previa para los moldes a
cargar,

7.~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque delante del dispositivo de car=-
ga y de dosificacién para la mase azucarada esté previsto un
dispositivo de aspersidn que humecta los moldes con aceite de
separacidn,

8.~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones en
teriores, caracterizado porque los moldes de centrifugacion
tienen un revestimiento interior de teflén.

9.~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque en la zona de la estacidn para
colocaer las tapas estd previsto un dispositivo para el sopla-
do de aire caliente, al objeto de distribuir la masa de la ta

pa en forma homogénea y rdpida,



10

10.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la tobera de selida del dig
positivo de carga y de dosificacidn para la masa de azdcar
que forma la concha del bombSn o la tapa del mismo estd pro
vista de varios orificios de salida.

1l.- Dispositive, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el dispositive de carga y
de dosificacidn tiene una tobera de salida equipada con una
impulsidn de gira,

12,- "DISPOSITIVD PARA LA FABRICACION DE CONFITES
HUECOS ESPECIALMENTE DE MASAS DE AZUCAR DURD 0 DE CARAMELQ"™,

Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta de quince hojas escritas a mé

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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