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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a 

la fabricación de tartas o pizzas, principalmente a base de 
pasta del tipo pasta de pan.

Un método para fabricar industrial­
mente tartas o pizzas que comprenden una pasta del tipo pas­
ta de pan, consiste en amasar la pasta, dividirla en masas 
sensiblemtne iguales o pedazos de pasta, colocar éstos en 
moldes, y someter luego la pasta a una primera fermenta­
ción o pre-fermentación. Después de la prefermentación, 
se aplastan los trozos de pasta por laminación y se some­
ten luego a la fermentación final ("pousse"), las cuales 
operaciones duran en general en conjunto varias horas. Lúe 
go se somete la pasta a la operación de confección de un 
fondo de masa, esto es a la confección a partir de un tro­
zo de pasta del fondo de la tarta o pizza destinado a reci­
bir una guarnición. En general, se cuece después el fondo 
en un horno y adquiere su volumen definitivo. Después del 
desmoldeo, mientras se reciclan los moldes, los fondos de 
pasta cocida se guarnecen y se envasan para ser vendidos en 
forma refrigerada, o se congelan y luego se envasan.

Segín otro método clásico, los trozos 
de pasta se dejan reposar 30 a 40 minutos y se laminan pro­
gresivamente luego por pasadas longitudinales sucesivas, tras 
lo cual se deja reposar la pasta durante una decena de minu­
tos para permitirle la formación de una red glutinosa, la 
cual provoca el encogimiento progresivo de la banda de pasta 
debido a su elasticidad hasta la estabilización de sus dimen­
siones. Un laminado transversal seguido de un segundo perio 
do de reposo de algunos minutos precede al corte. Los peda­
zos cortados se colocan en el fondo de los moldes y se les -
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pono un fonde de masa mecánicamente, tras lo cual se efec- 
tdan las siguientes operaciones como se ha indicado prece­
dentemente, durando el conjunto de las operaciones de pre­
paración de los trozos de pasta para hacer un fondo de ma­
sa alrededor de 1 hora.

Por lo expuesto se comprende que el 
encogimiento es indeseable en la fabricación de alimentos 
que comprenden un fondo destinado a recibir una guarnición. 
En efecto, es deseable por ejemplo con respecto a una pizza, 
que el fondo que recibe la guarnición tenga un gran diáme­
tro y que al mismo tiempo sea capaz de mantener la guarni­
ción. Ahora bien, las pastas de pan son precisamente las 
que encogen más pues son cxtensibles y tenaces, la exten- 
sibilidad permite que la pasta se alargo por efecto de una 
fuerza, la presión para hacer el fondo, mientras que la te 
nacidad ofrece una resistencia a las fuerzas de deforma­
ción durante la confección del fondo y provoca la contrac­
ción o encogimiento.

El encogimiento so acentda al utilizar 
moldes de teflón. Por estas razones, la confección de un 
fondo de tarta o pizza a base de pasta de pan no se ha po­
dido llevar a cabo hasta el presente en gran ritmo y a gran 
diámetro, pues era necesario proceder a un laminado antes 
do confeccionar el fondo o a realizar varios laminados su­
cesivos que permitiesen romper la elasticidad de las pas­
tas seguidos de periodos de reposo para poder confecccio- 
nar los fondos, con los inconvenientes concoiaitantes de 
pérdida de tiempo y de inmovilización de una extensa super 
ficie de los talleres con átmosfera controlada. Esto ex­
plica también que la confección de fondos a ritmo rápido 
y con diámetros grandes se haya limitado a las pastas de
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levadura química del tipo llamado "pasta para fondos" que 
contrariamente a las pastas de pan se pueden calificar co­
mo plásticas, es decir que conservan la forma de modo con­
tinuo y permanente sin rotura al efectuar una presión de 

5 confección de fondo.
El presente invento permite evitar los in 

convenientes de los procedimientos clásicos para la fabri­
cación de tartas o pizzas a partir de pasta del tipo pasta 
de pan.

10 El invento se refiere a un procedimien­
to para fabricar fondos de tartas o pizzas a base de pasta 
del tipo pasta de pan en el que la pasta es amasada, se di­
vide en trozos y se dejan reposar estos durante un breve 
periodo de tiempo y luego se confeccionan los fondos, se 

15 someten a una sola fermentación y se cuecen los fondos, ca
raeterizado porque la confección del fondo se realiza direc 
tamente, sin laminación ni fermentación previa.

El invento se refiere tambión a una he­
rramienta para la confección de fondos con miras a la reali 

20 zación del procedimiento, la cual herramienta comprende un
punzón y una matriz destinados a formar el fondo de pasta 
de una tarta o pizza constituida por una capa de pasta levan 
tada por los bordes debido al prensado del punzón contra la 
matriz que recibe un trozo de pasta, caracterizada porque - 

25 el punzón está provisto de medios de llegada de aire y de
reparto de una capa de aire entre éste y la pasta y de me­
dios para mantener un reborde de pasta en la periferia.

En esta exposición, la expresión "pasta 
de pan" designa una pasta rica en gluten que contiene levá- 

30 dura biológica, es decir, levadura de panadería o levadura
de cerveza, teniendo dicha pasta las mencionadas propieda­



des de extensibilidad y tenacidad.
Con la expresión genérica "tarta o pizza" 

se indica un producto alimenticio compuesto por un fondo 
de pasta que contiene una guarnición tal como una tarta, 
tortada, etc.

Para realizar el procedimiento scgdn el 
invento, se amasa una pasta de pan de modo que presente 
las deseadas propiedades Teológicas, debiendo poseer dicha 
pasta una te:¡rbura corta, ligeramente pegajosa, por cualquier 
procedimiento de amasado normal o rápido durante aproxima 
damonto 1 a 12 minutos.

La pasta utilizada contiene de preferencia, 
por 100 partes de harinas empleadas, 7 a 12 partes de mate­
rias grasas y 45 a 50 partes de agua, asi cano levadura de 
panadería, sal azúcar y maltodextrinas. Después de la ama 
sadura se divide la pasta en trozos y so dejan reposar es­
tos durante alrededor de diez minutos para permitir la for 
macién de la red glutinosa.

Luego se colocan los trozos de pasta so­
bre moldes, por ejemplo do chapa de teflén, y se trasladan 
los moldes a una prensa hidráulica provista de la horramien 
ta para confeccionar fondos según el invento.

Como variante se pueden eolocar los tro­
zos de pasta sobre una hoja flexible, por ejemplo una ho­
ja metálica de aluminio y realizar el fondo y el conformado 
de la hoja por cooabutición en una sola operación.

La hoja flexibe debe presentar las propie 
dades de resistencia y flexibilidad mecánicas que le permi­
tan soportar la embutición, y si procede, debe ser resisten 
te al calor en el caso do cocción ulterior. So pueden ele­
gir por ejemplo hojas metálicas, de preferencia hojas de alu
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minio con un espesor comprendido entro 50 y 100/im*
Una vos colocado el trozo de pasta sobro 

una hoja flexible, la confección del fondo y la conforma­
ción de la hoja se realizan simultáneamente por embutición 
entre dos piezas macho y hembra# En esas condiciones se 
confecciona un fondo do tarta o pizza de 230 mm de diáme­
tro y 3,5 mm de espesor.

La herramienta para la confección de 
fondos segdn el invento permite trabajar a ritmo rápido, 
siendo confeccionado un fondo en una pasta en alrededor 
de 3 a 5 segundos.

El dibujo adjunto es una representación 
esquemática, a titulo de ejemplo, de una herramienta de con 
fección de fondo segán el invento, en el cual:

La figura 1 es una vista en sección de 
la herramienta de confección de fondos completa, la cual 
comprende un punzón provisto de un disco y una matriz, se 
gdn 1 - 1 de la figura 2,

La figura 2 es una vista por debajo del 
punzón sin el disco.

La figura 3 es una vista detallada en 
sección de la periferia de una modalidad de realización de 
la herramienta.

La figura 4 es una vista detallada en 
sección de la periferia de una variante de realización 
de la herramienta.

En el dibujo, la herramienta comprende 
un punzón 1 provisto ¿e un mandril de fijación a la pren­
sa hidráulica, que no ce representa. El cuerpo del punzón 
está provisto de orificios de traída de aire 2.

El aire so distribuye sobre la cara cx-
30



torna del punzón mediante las ranuras concéntricas 3 que se 
comunican entre sí por los canales 4 para favorecer una dis 
tribucién homogénea del aire.

El punzón 1 esté provisto de un 
disco Ó centrado sobre un ndeleo 6 y que se apoya sobre 
ranuras concéntricas 3. Al confeccionar el fondo, el pun­
zón 1 se apoya sobre la pasta en el molde que tiene la matri 
7 como soporto y el aire impide que la pasta se pegue sobre 
el punzón. El caudal de aire debe regularse de modo que se 
despegue la pasta sin provocar el arrancamiento de ésta al 
confeccionar el fondo. '

Entre el cuerpo del punzón y el 
disco hay un huelgo reducido 8, de preferencia de alrede­
dor de 5/100 mm que permite limitar el caudal al tiempo que 
se mantiene una presión superior a la de la pasta, a fin 
de evitar que esta tapono dicha ranura.

Bn la periferia de la cara exter 
na del punzón hay un nervio 9 cuya función es romper local 
mente la elasticidad de la pasta y disminuir asi el encogi­
miento. Esto permite confeccionar a ritmo rápido fondos de 
pasta do pan con un gran diámetro, por ejemplo de alrededor 
de 230 nm, lo que es imposible con las cabezas clásicas de 
confección de fondos. Aunque el punzón no posee más que un 
sólo nervio en el dibujo, es evidente que se podrían emplear 
varios nervios eonoóntricos o cualquier otra configuración 
en relieve que permitiese romper la elásticidad de la pas­
ta, de preferencia en la periferia. Como variante, se pue­
de prever uno o varios nervios sobre los moldes o la plati 
na de la matriz en caso de coonbutición.

La herramienta de confección de 
fondos segdn el invento se podría utilizar también con cual
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quier pasta con poco encogimiento del tipo pasta para hacer 
fondos con levadura química o sin levadura, pero en tal ca­
so no se justificaría más una herramienta especifica como - 
la del invento pues dejarían de existir los problemas causa 
dos por el encogimiento.

La figura 3 muestra una modalidad de rea­
lización de la herramienta en la que la pasta se somete a 
la confección de un fondo conjuntamente con una hoja flexi­
ble 10, por ejemplo de aluminio. En la figura 4, la confec 
ción del fondo se efectda con los trosos de pasta colocados 
en moldes, por ejemplo de chapa de teflÓn. En tal caso es 
ventajoso prever una junta flexible 1 1, por ejemplo de cau­
chó o de materia plástica, por ejemplo polipropileno, nilón 
teflón, etc...., a nivel del cambio de curvatura del pun­
zón, asi como una garganta 12 dispuesta en la matriz que 
permita evitar el aplastamiento de los rebordes de los mol­
des 13.

Después de confeccionar el fondo, la pas­
ta tiene un espesor de alrededor de 3 a 4 mm. Se la puntea 
y se la somete a un crecimiento durante alrededor de 10 mi­
nutos por ejemplo en un túnel con atmósfera saturada de va­
por en el que se aumenta progresivamente la temperatura has­
ta 5oec.

Se cuece luego la pasta en un hormo provis 
to de un sistema de humidificación en condiciones que permi­
ten el desarrollo de la pasta a la temperatura de 160 a 190°C. 
durante alrededor de 12 minutos.

El espesor de la pasta se hace entonces de 
10-12 mm, lo que corresponde a un aumento del volumen de - 
aproximadamente el 314 %.

A continuación se desmoldean los fondos,



se llenan con una guarnición que se ha cocido separadamen­
te^ después se acondicionan o congelan y luego se condicio 
nan, mientras que los moldes se reciclan a la cabeza de la 
linea.

Como variante se pueden guarnecer los 
fondos antes, de la cocida, aunque es preferible proceder 
a la cocción antes de depositar la guarnición.

Si se realiza la coenbutición, se efec 
tdan las mismas operaciones descritas precedentemente, pe­
ro sin moldes. Al finalizar la operación, se cortan las 
hojas flexibes de conformidad con las dimensiones del pro­
ducto acabado o con dimensiones muy ligeramente superiores 
Entonces se puede soldar Una tapa, lo que da una presenta­
ción tipo barquilla.

Segdn una Variante preferida, las ho­
jas se cortan más grandes a fin de dejar lados que luego 
se doblan sobre el producto acabado para hacer de envase.
Se sueldan las dobleces, quedando el producto listo para la 
venta*
Su distribución se efectda con ventaja por el canal de los 
productos refrigerados. El producto se puede también conge 
lar, en cuyo caso no es necesario soldar las dobleces, bas 
ta simplemente recubrirlas para aseguar una protección con 
tra la escarcha.

Se entiende que los citados productos 
pueden ser sobreenvasados.

A continuación se exponen ejemplos que 
ilustran el procedimiento segdn el invento, en los cuales 
las partes y porcentajes se expresan en peso, salvo indica­
ción en contrario.

EJEMPLO 1
Se prepara la pasta de pan como sigue:
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En una olla de cocción o con un fundidor 
se funden 2,5 partes de margarina.

Se prepara una mezcla formada por el 26,5% 
de harina de trigo 45 tipo HV y el 73,5 % de harina de trigo 
55 tipo RV, procedentes ambas de Grands Moulins de París. Es 
ta mezcla presenta las características siguientes:

Humedad 1 1 ,1 %
Absorción de agua 60,6 %
Absorción de agua
con el harinógrafo
Brandender 57,7 %
Porcentaje de cenizas 0,51 %

Se colocan 31? 3 partes de la mencionada mezcla de harinas,
06 partes de sal, 0,2 pares de malta, 1 parte de maltodex 
trina, 0,03 partes de azdcar, 0,03 partes de leche descre­
mada en polvo y 0,4 partes de romero en polvo en la cubeta 
de una amasadora ART0FEX y se mezclan intimamente los sóli­
dos despacio.

Se mezcla la margarina con 16 partes de 
agua y se introduce la mezcla en la amasadora.

Se amasa luego la pasta a gran veloci­
dad durante 8 minutos. Se introducen luego 1,5 partes de 
levadura biológica de calidad para panadería y se amasa a 
gran velocidad durante.4 minutos.

La temperatura de la pasta al final do 
la amasadura es de 30 - 34°C,

Como variante, se procede al amasado rápi 
do en una amasadora TWEEDY en la que se colocan los sólidos 
la margarina y el agua y se amasa a gran velocidad durante 
1 minuto. Se añade la levadura de panadería y se amasa la 
pasta a gran velocidad durante 30 segundos. La temperatura 
de la pasta al finalizar la amasadura es de 34°C.
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En loa dos casos, la pasta obtenida es firme, 
ligeramente pegajosa y de textura corta.

Se deja reposar la pasta durante 10 minutos 
y se la divide en trozos de 182 g. Se confeccionan luego - 
los fondos en moldes de chapa de teflón dando a los fondos 
un diámetro de 230 mm y empleando la herramienta segdn el 
invento, siendo la duración de la confección del fondo de 
4 segundos.

Después de confeccionar los fondos, se pun­
tea la pasta y se introduce en un recinto humidificado don­
de se deja durante 10 minutos, la temperatura a la salida 
del recinto es de 48 a 52°C.

A continuación se cuece la pasta en un hor 
no provisto de un sistema de humidificación controlada por 
inyección de vapor, siendo la temperatura del horno de 160 
a 190° y la duración de la pasada por el horno de 12 minu­
tos.

Se retiran los fondos de pasta de sus mol­
des. Los moldes se reciclan a la cabeza de linea de fabrica 
ción.

Entonces se pone una guarnición en los fon
dos de pasta que pesan alrededor de 160 g. Se congelan las 
pizzas en un túnel y luego se acondicionan.

EJEMPLO 2
Se preparan los trozos de pasta como en el 

ejemplo 1 y se depositan luego, separados regularmente por 
una distancia de 28 cm, sobre una hoja de aluminio de 50 

de espesor y se lleva cada trozo de pasta, en orden suce¡ 
sivo, a la prensa de embutición donde es aplastado.
Los productos intermedios obtenidos, a saber los fondos de 
tarta o pizza revestidos sobre su cara externa de una hoja



de aluminio (diámetro 230 mm), se hacen pasar por un túnel 
humidificado con vapor de agua (duración de la pasada 10 

minutos; temperatura 50°C)*
los fondos de tarta o pizza se hacen pa 

sar luego por un fondo de cocción (duración de la pasada,
12 minutos, temperatura 175^C). El volumen de la pasta au 
menta el 314 %* Se cortan las hojas de aluminio entre las 
pizzas.

Se llena cada fondo con una guarnición 
dispuesta en una capa delgada de 4 mm de espesor.

Una parte de la fabricación, destinada 
al circuito refrigerado a 4°C se trata como sigue: se doblan 
los lados de la hoja de aluminio sobre la guarnición y se 
sueldan entre si.

Otra parte, destinada al circuito congela 
do a -l8sc, es sometida a un tratamiento ligeramente diferen­
te: se doblan los lados de la hoja de aluminio sobre la guar­
nición, pero no se sueldan entre si. El producto asi envasa­
do se congela por enfriamiento progresivo a -30° C durante 
30 minutos.

REIVIUDICACIOUES
Descrito el objeto del presente invento 

se declaran nuevas y de propia invención las siguientes rei 
vindicaciones.

1.- Procedimiento, con su dispositivo co­
rrespondiente para fabricar fondos de tartas o pizzas, a base 
de pasta del tipo pasta de pan, segdn el cual la pasta Se ama­
sa, se la divide en trozos, se dejan reposar éstos durante



un breve periodo de tiempo, Re confeccionan-luego JLoa fon­
dos^ se someten a una sola fermentación y se cuecen los fon 
dos, caracterizado porque los fondos se confeccionan direc­
tamente, sin laminación ni fermentación previa.

5 2.- Procedimiento de conformidad con la
reivindicación 1 , caracterizado porque la pasta contiene 
por 100 partes en peso de harinas empleadas, 7 a 12 partes 
de materias grasas, 45 a 50 partes de agua, asi como levadura 
de panadería.

10 3.- Procedimiento de conformidad con la
reivindicación 1, caracterizado porque después de la amasa­
dura y antes de confeccionar los fondos, se deja reposar la 
pasta durante alrededor de diez minutos.

4. - Procedimiento de conformidad con la
15 reivindicación 1, caracterizado porque la confección de un

fondo dura de 3 a 5 segundos.
5. - Procedimiento de conformidad con la 

reivindicación 1, caracterizado porque el diámetro de los 
fondos es de alrededor de 230 mm.

20 6.- Procedimiento de conformidad con la
reivindicación 1, caracterizado porque los fondos se confec­
cionan por medio de una prensa hidráulica provista de una 
herramienta que comprende un punzón y una matriz, y la for­
mación de un cojín de aire entre el punzón y la pasta.

25 7.- Procedimiento de conformidad con la
reivindicación 1, caracterizado porque la confección de los 
fondos se lleva a cabo en un molde reciclable.

8.- Procedimiento de conformidad con la 
reivindicación 1 , caracterizado porque los fondos se confec 
cionan por coembutación en una sola operación de una hoja 
flexible y de la pasta, presentándose el producto obtenido

30
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en forma de una capa de pasta con los bordes aleados y cuya 
cara externa está revestida ¿e una hoja flexible.

Procedimiento de conformidad con la rei 
vindicación 1 en donde el dispositivo, que comprende un pun­
zón y una matriz destinados a formar el fondo de pasta de - 
una tarta o pizza constituido por una capá de pasta con los 
bordes levantados por prensado del punzón contra la matriz 
que recibe un trozo de pasta, se caracteriza porque el pun­
zón está provisto de medios de llegada de aire y de reparto 
de una capa de aire entre óste y la pasta y de medios de 
mantenimiento de un reborde de pasta en la periferia#

10.- Procedimiento de conformidad con la 
reivindicación 9 , caracterizado porque el punzón está pro­
visto de orificios de traída de aire, y porque comprende un 
disco de modo que se forme un cojín de aire entre el punzón 
y la pasta.

11#- Procedimiento de conformidad con la 
reivindicación 9 , caracterizado porque la cara externa del 
punzón presenta en la periferia un nervio que permite supri 
mir localmente la elasticidad dé la pasta y disminuir el en 
cogimiento#

12.- Procedimiento de conformidad con la rei 
vindicación 9 , en donde el dispositivo para la aplicación 
del procedimiento de conformidad con la reivindicación 7, se 
caracteriza porque el punzón está provisto de una junta flexi 
ble y porque la matriz posee una garganta para evitar el apias 
tamiento de los rebordes de los moldes, las cuales permiten 
la recuperación y el reciclado de éstos en el comienzo de la 
linea.

13#** Procedimiento con su dispositivo co­
rrespondiente, para fabricar fondos de tartas o pizzas.

P O O R
Q U A L t T Y
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Segdn se describe y reivindica en la presen­
te memoria descriptiva que consta de 15 hojas foliadas y es­
critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a g g $EI. ^  
p.a. *

me.



* %  F r O í A / / ^  5 / 7 .  F  A o / 3 F  f P / 3  /

/*"**  ̂ cy ̂  ̂

^<7<^/c/ <7 2 -8 SEÍ. !378

RfmadtM JOSE F. NfETO



C<?
.y 

¡C.
.3*
.

*% f//7¿/í/5- 5.7?. ^T^O/áF

L5- 3

/*'l5- f-

/Vc64v^ (? 2 8 SEL M R


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



