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DESCRIZIONE dell'invenzione industriale dal titolo:

"Apparato per stampare in maniera continua ed automa-
tica blocchi di cioccolato con disegni ornamentali in
rilievo"

della AKUTAGAWA CONFECTIONERY CO., LTD., di nazionalita

giapponese, a TOKYO, Giappone.

Depositata 11l i L DICEMBRE 1983 Al No.
RIASSUNTO
Un apparato per stampare automaticamente un

blocco di cioccolato viene provveduto secondo 1'in-

venzione. Il blocco di cioccolato comprende un dise-
gno ornamentale in rilievo formato da un primo mate-
rigle di cioccolato di un colore e da una parte o
corpo principale recante il disegno in rilievo e for-
mata da un secondo materiale di cioqcolato di diffe-
rente colore. Il blocco di ciocecolato viene prodotto
combinando un primo stampo per stampare il primo ma-
teriale di cioccolato ed un secondo stampo per stam-
pare il secondo materiale di cioccolato. Il secondo
materiale di cioccolato aderente alla faccia del primo
stampo viene pulito mediante mezzi pulitori gquali un

rullo, un raschiatore o una camera di lavaggio.

TESTO DELLA DESCRIZIONE

La presente invenzione ha per oggettc un ap-

parato per stampare il cioccolato, e pil particolar-
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mente un apparato per stampare blocchi di cioccolato
comprendenti ciascuno disegni ornamentali in rilievo
formati da un primo materiale di cioccolato di un
colore e da una parte principale recante il disegno
ornamentale in rilievo e costituita da un secondo ma-
teriale di cioccolato di differente colore mediante
un sistema continuo automatico.

In un metodo conosciuto per stampare un bloc-
co di ciloccolato avente un disegno ornamentale in
rilievo un primo materiale 41 cioccolato per formare
illdisegno ornamentale in_ rilievo viene riscaldato
per essere fluidificato e viene poi versato 1in un
pr;mo stampo o stampo inferiore che ha una faccia su-
periore liscia ed una o pila cavita di stampaggio in-
cise formanti i disegni ornamentalli in rilievo, ad
esempio figure o lettere., Dopo aver pulito mediante
raschiatura la faccia superiore del primo stampo, il
primc materiale di cioccolato viene  appropriamente
raffreddato ed un secondo stampo o© stampoc superiore
avente una o piu aperture passanti viene posto sul
primo stampo. Prima che il primo materiale di ciocco-
lato contenuto nelle cavita incise di stampaggio del
prime stampo sia solidificato, un secondo materiale
di cioccolato di colore diverso da gquello del primo

materiale di cioccolato viene riscaldato per essere
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fluidificato e poi versato nelle aperture passanti
del secondo stampo. Dopo che il primo ed il secondo
materiale di cioccolato sono cristallizzati e solidi-
ficati, i1l secondo stampo, o© stampc superiore, viene
separato dal primo stampo, o© stampo inferiore, per
rimuovere dagli stampi combinati il blocco di ciocco-
lato stampato.

Tuttavia, nel processo conosciuto, il secondo
materiale fluidificatoc di cioccolato tende a penetrare
nell'intefstizio inevitabilmente formato nell'inter-
faccia tra la faccia superiore dello stampo.inferiore

e la faccia inferiore dello stampo superiore. Il se-
coqdo materiale di cioccolato penetrato che ha colore
e qualitd differenti rispetto al primo materiale di
cioccolato aderisce sulla faccia superiore del primo
stampo, e tale secondo materiale di cioccolato si me-
scola col primo materiale di cioccolato nella fase di
raschiatura del successivo ciclo operativo, dete-
riorando cosi la qualitd e 1l'aspetto del blocco di
cioccolato prodotto, con risultante perdita del valore
commerciale del prodotto. Nel processo convenzicnale,
il - residuo secondo materiale di cioccolato che aderi-
sce sulla faccia superipre del secondo stampo intorno
alle cavita incise per lo stampaggio del disegno or-

namentale in rilievo viene asportato con operazioni
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manuali. Tali operazioni manuali sono perd ineffi-
centi e comportano perdita di tempo.

Uno scopo principale della presente invenzione
@ di provvedere un apparato per stampare 1in maniera
continua ed automatica blocchi di cioccolato compren-
denti ciascuno un disegno ornamentale in rilievo di
un dato colore formante il vdluto motivo, ad esempio
lettere o figura, e portato da un corpo di materiale
d4i cioccolato di differente colore,

Uﬁ altro scopo della presente invenzione & di
provvedere un apparato per stampare in maniera con-
tinua ed automatica blocchi di cilocceolato compren-
denti ciascuno un disééno ornamentale in .rilievo,
essendo 1'apparato provvisto di mezzi pulitori per
rimucvere 1 materi;li di cioccelate che aderiscono
sugli stampi.

Un altro scopo della presente invenzione & di
provvedere un apparato per . stampare in maniera con-
tinua ed automatica e con alta efficienza blocchi di
cioccolato, comprendendo ciascun blocco un disegno
ornamentale tridimensionale di un dato colore portato
da un corpo di materiale di <cioccolato di diverso
colore,

Un ulteriore scopo della presente 1invenzione

& di provvedere un apparato per stampare in maniera
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continua ed automatica blocchi di cioccolato aventi
ciascuno un disegno ornamentale in rilievo di un dato
colore portato da un corpo di materiale di cioccolato
di diverso colore, in cui il materiale di cioccolato
formante il disegno ornamentale in rilievo non pud
mescolarsi col materiale di cioccolato formante il
COorpo.

I detpi ed altri scopi della presente inven-
zione risulteranno evidenti dalla seguente dettagliata
descrizione dell'invenzione.

La presente invenzione provvede un apparato
per stampare in maniera continua ed automatica un
bloéco di cioccolato comprendente un disegno ornamen-
tale in rilievo formato da un primo materiale di cioc-
colato di un dato colore e da un corpo © parte prin-
cipale recante il detto disegno ornamentale in ri-
lievo e formato da un secondo materiale di cioccolato
di differente colore, comprendente:

a) mezzi trasportatori per trasportare una
pluralitd di primi stampi disposti successivamente ad
intervalli, avendo ciascun primo stampo una faccia
superiore provvista di almeno una cavita incisa di
stampaggio;

b) mezzi per colare un primo materiale flui-

dificato di cioccolato per formare il detto disegno
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ornamentale in rilievo in ciascuna delle dette cavitad
incise di stampaggio dei detti primi stampi uno ad
uno;

c) un raschiatore per raschiare la faccia su-
periore di ciascun primo stampo per premere il detto
primo materiale di cioccolato nella detta cavitd in-
cisa di stampaggio per asportare 1 'eccedenza del
primoc materiale di cioccolato;

.d) un primo raffreddatore per raffreddare il
detto primo materiale di cioccolato contenuto nella
detta cavita incisa di stampaggio del primo stampo;

e) mezzi per sistemare in posto un secondo
stampo sul detto primo stampo, avendo tale secondo
stampo almeno un'apertura passante per delimitare la
detta parte o corpo principale;

f) mezzi per colare un secondo materiale
fluidificato di cioccolato nel detto secondo stampo
combinato col detto primo stampo attraverso la detta
apertura passante;

g} un secondo raffreddatore per raffreddare
successivamente i detti primo e secondo materiali di
cioccolato contenuti nel primo e secondo stampo com-
binati per solidificare gli stessi;

h) mezzi per rimuovere il primo ed il secondo

materiale di cioccolato solidificati dagli stampi per
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ottenere un prodotto formato da un blocco unitario d4i
cioccolato; e

i) mezzi pulitori per pulire i detti primi
stampi e rimuovere i materiali di cioccolato su essi
aderenti, essendo tali mezzi pulitori situati tra i,
detti mezzi b) ed i detti mezzi h).

La fig. 1 & una vista schematica che rappre-
senta la struttura generale dell'apparato secondo la
presente invenzione;

la fig. 2 & una sezione trasversale che rap-
presenta una parte del primo étampo in cui il primo
materiale di cioccolato viene colato e poi pressato
per spingerlo nella cavitd incisa di stampaggio me-
diante le operazioni 4i colata e raschiatura;

la fig. 3 & una vista prospettica del raschia-

’

tore;

la fig. 4 &€ una vista prospettica della parte
inferiore del secondo stampo;

la fig., 5 & una sezione trasversale di wuna
parte dei primi e secondi stampi combinati nei guali
vengono colati il primo ed il secondo materiale di
cioccolato;

la fig. 6 & una rappresentazione schematica di
una parte del secondo stampo portante ii primo ed il

secondo materiale di cioccolato stampati, e di una
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parte del primo stampo separata dal secondo stampo;

la fig. 7 & una vista prospettica che_ rap-
presenta una forma esecutiva dei mezzi pulitori per
asportare il secondo materiale di cioccolato dal pri?
mo stampo;

la fig. 8 & una vista prospettica di un'altra
forma esecutiva dei mezzi pulitori; e

la fig. 9 & una vista prospettica di una ul-
teriore forma esecutiva dei mezzi pulitori.

Delle forme esecutive preferite della pre-
sente invenzione saranno qqi di segquito descritte con
riferimento agli allegati disegni.

Con riferimento alla fig. 1, un trasportatore

1 porta una pluralita di primi stampi 4 disposti ad

intervalli prestabiliti. Sebbene nella forma esecutiva

illﬁstrata venga usato un trasportatore a nastro con-
tinuo, si pud anche usare qualsivoglia mezzo traspor-
tatore, guale un trasportatore a catena. Il traspor-
tatore 1 viene mosso ad intermittenza mediante una
combinazione di un temporizzatore ed un motore primo
(non rappresentati). Ciascun primo stampo 4 ha una
faccia superiore generalmente piana e liscia 3 (ved.
fig. 2), e, tale faccia superiore 3 é provvista di al-
meno una cavitd incisa d4i stampaggioc 2, aventi cia-

scuna una larghezza di 200 micron ed una profondita
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da 100 micron a 1 mm, per contenere un primo mate-
riale di cioccolato che forma un disegno ornamentale
in rilievo comprendente lettere o una figura disegna-
ta, La sezione trasversale del primo stampo © stampo
inferiore 4 é rappresentata in fig. 2 in scala in-
grandita, nella quale le cavitd incise di stampaggio
sono indicate dal numero di riferimento 2. Il primo
stampo 4 & generalmente di resina sintetica, guale
polistirolo o policarbonato, o di metallo.

Un recipiente 5 contenente un primo materiale

fluidificato di cioccolato 6 €& sistemato al disopra

del trasportatore 1, ed il primo materiale fluidifi-

cato di cioccolato 6 viene fornito al primo stampo 4
portato nella posizione subito sotto il recipiente 5
in quantitd sostanzialmente eguale al volume della
cavita incisa di stampaggio 2.

Sebbene quale primo materiale di c¢ioccolato
venga usato il cosiddetto cioccolato bianco, il primo
materiale di cioccolato non € limitato al materiale
di cioccolato bianco, ma pud® essere scelto tra una
varietd di materiali di cioccolato aventi 1 voluti
colori mediante aggiunta di pigmenti commestibili. Il
primo materiale di cioccolato 6 contenuto nel reci-
piente 5 é-stato previamente trattato con le note

operazioni di concatura e tempratura e mantenuto ad

10

20

25



10

15

20

25

una temperatura di circa 29°-31°C allo stato fluidi-
ficato.

A valle nella direzione del movimento del
trasportatore 1 (essendo la direzione del movimento
del trasportatoré 1 indicata dalla freccia é linea
intera in fig. 1), & sistemato un raschiatore o rasa-
tore 7 per raschiare o rasare la faccia superiore 3

del primo stampo 4 e premere il primo materiale di

| cioccolato 6 nella cavitd incisa di stampaggio 2 ed

asportare l'eccedenza del primo materiale di ciocco-
lato 6.

I dettagli del raschiatore 7 sono rappresen-
tati in fig. 3. La forma esecutiva illustrata del ra-
schiatore 7 ha tre lame 71, 72 e 73 che si muovono
trasversalmente al primo stampo 4 in direzione perpen-
dicolare alla direzione del movimento di avanzamento
del trasportatore 1 mentre il trasportatore 1 & fermo.
Le lame 71, 72 e 73 sono portate da un nastro rotante
74 rappresentato con linea tratteggiata in fig. 3. Le
lame 71 e 72 sonco combinate con la. lama 73 in modo
che la loro estremita di base 71lb e 72b sia attestata
contro la faccia anteriore della lama 73, e le lame
71 e 72 si estendono con un certo angolo dalla faccia
anteriore della lama 73 cosicché 1le parti estreme

anteriori 7la e 72a siano separate di una distanza

- 10 -
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appropriata per interessare tutta la faccia superiore
del primo stampo 4 aa raschiare. Quando 1l raschia-
tore 7 si muove trasversalmente allo stampo 4, il
primo materiale di cioccolato viene pressato nelle
cavita incise di stampaggio 2 ed il materiale ecce-
dente di cioccélato viene raschiato e trascinato via
dalle lame 71 e 72. Nell'ulteriore movimentoc del ra-
schiatore 7, la faccia superiore 3 dello stampo 4
viene raschiata dalla lama 73 cosicché il materiale
di cioccoiato eccedente viene asportato e viene rac-
colto in un collettore (nop rappresentato) slistemato
lateralmente al trasportatore 1. Le lame 71, 72 e 73
si.portano poi- in contatto con un pulisci-lame 75
avente forma atta ad asportare il materiale di cioc-
colato che aderisce alle lame stesse. Il trasporta-
tore 74 viene mosso ad una velocita temporizzata col
movimento intermittente del trasportatore 1 cosicché
il raschiatore 7 si porti in confatto con la faccia
superiore del successivo primo stampo 4 mentre il
trasportatore 1 & fermo.

Il primo stampo 4 pud essere fatto vibrare
mediante un vibratore 9 sistemato al disotto del tra-
sportatore 1 per eliminare le bolle d'aria dal primo
materiale di cioccolato prima dell'operazicne di ra-

schiatura.
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I1 primo stampo 4 che porta il primo materiale
di cioccolato nella sua cavita di stampaggic 2 (fig.
2) viene poi fatto passare attraverso un primo raf-
freddatore 8. La temperatura nel primo raffreddatore
8 pud essere variata a seconda della densitd del pri-
mo materiale di cioccolato contenuto nella cavita di
stampaggio incisa 2 dello stampo 4, e viene general-
mente mantenuta a circa 4°-7°C. Il raffreddatore 8 ha
una lunghezza tale che ciascun primo stampoc 4 venga
mantenuto in esso per un tempo di permanenza general-
mente da 2 a 3 minuti, durante il quale la temperatura
della superficie del primo materiale di cioccolato
vigne rapidamente abbassata a 180—22°C ed 1 grassi e
gli o0lii di base contenuti nel primo materiale di
cioccolato vengono cristallizzati per fofmare dei fini
cristalliti. Il primo materiale di cioccolate non
dovrebbe venire solidificato da questa fase di raf-
freddamento, ma tale raffreddamento viene realizzato
per raffreddare la temperatura superficiale del primo
materiale di cioccolate rapidamente finoc a circa
18°-22°C e per cristallizzare 1 grassi e gli olii di
base contenuti nel primo materiale di cioccolato. La
lﬁnghezza del raffreddqtore 8 o la velocitd del tra-
sportatore 1 & regolata in modo che il primo stampo 4

passl attraverso il raffreddatore 8 mentre sta ancora
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avvenendo la cristallizzazione del grassi é degli
olii di base nel primo materiale di cioccolato.
Adiacente al primo raffreddatore 8 éA siste-
mato un dispositivo 14 per disporre gli stampi supe-
riori o secondi stampi 10 in successione sul rispet-
tivi primi stampi 4. Come rappresentato in fig. 4,
ciascun secondo stampo 10 ha almeno un'apertura pas-
sante 11 che forma una cavitd di stampaggio che deli-
mita il profilo finale del blocco di cioccolato stam-
pato. La profonditd dell'apertura passante 11 non &

tassativa e pud essere variata per stampare un blocco

di cioccolato avente il voluto spessore. Il secondo

stampo 10 ha una faccig inferiore 13 che si porta in
stretto contatto con la faccia superiore 3 del primo
stampo 4.

Nell'apparato rappresentato in fig. 1, una
pluralitd di stampi superiori o secondi stampi 10
viene appilata nel dispositivo 14, ed un secondo stam-
po 10 viene disposto su clascun primo stampo 4 por-
tato nella posizione subito sotto 11 dispositivo 1l4.
Il secondo stampo 10 pud essere, in generale, di re-
sina sintetica guale polistirolo o policarbonato, o
di un materiale metallico.

Un secondo materiale di cioccolato 15 & con-

tenuto in un secondo recipiente 16 situato dopo 1il
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dispositivo 14 e viene tenuto nel recipiente 16 1in
una condizione simile a quella sopra descritta per 1il
primo materiale di cioccolato. Il secondo materiale
di cioccolato 15 viene versato o colato nell'apertura
passante 11 del secondo stampo 10 in wuna quantita
sostanzialmente eguale al volume della cavita di
stampaggio delimitata dall'apertura passante 11,
guando uno deli secondi stampi 10 viene disposto subito
sotto il secondo recipiente 16 mentre contiene 1l
primo matériale di cioccolato non solidificate ed

ancora in via di cristallizzazione dei grassi e degli

olii di base in esso contenuti. Sebbene non rappre-

sentato nei disegni, si possono prevedere mezzi per
raschiare la faccia superiore di ciascun secondo
stampo 1l0. La fig. 5 rappresenta il secondo materiale
di cioccolato 15 versato nel secondo stampo 10 combi-
nato col primo stampo 4. Il secondo materiale di cioc-
colato pud essere un normale materiale di cioccolato
scuro oppure pud essere costituito da una varieta di
materiali di cioccolato di colore diverso da dquello
del primo materiale di. cioccolato. Un materiale di
cioccolato scuro pud essere usato gquale primo mate-
riale di cioccolato e combinato con un secondo mate-
riale di cioccolato bianco. Tuttavia, per produrre un

blocco di cioccolato avente un disegno ornamentale in
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rilievo, costituito da un primo materiale di ciocco-
lato integralmente unito al secondo materiale di
cioccolato formante il corpo o parte principale del
blocco di cioccolato, il contenuto ed 1l tipo deil
grassi ed olii di base presenti nel primo e nel se-
condo materiale di cioccolato dovrebbero essere de-
terminati in considerazione del punto di fusione e
delle contrazioni percentuali degli stessi. Il conte-
nuto ed il tipo dei grassi ed olii di base dovrebbero
essere reéolati per produrre un Dblocco finale di
cioccolato avente un diéegpo ornamentale in rilievo
di ﬁn colore che & gradevolmente 1in contrasto col
co}ore della parte principale. A questo proposito, é
gui incorporato quale riferimento il brevetto SU N°
4.382.968 che illustra una invenzione inventata dal
richiedente. Analogamente al primo materiale di cioc-
colato, 11 secondo materiale di cioccolato viene
tenuto nel secondo recipiente 16 ad una temperatura
da 29° a 31°C. Tuttavia, questa temperatura non &
limitata purché il materiale di cioccolato vi venga
contenuto allo stato fluidificato.

I primi ed i secondi stampi combinati 4 e 10
passano poi attraverso un secondo raffreddatore 17
mentre il trasportatore 1 si muove ad intermittenza,

dopodiché il primo ed il secondo materiale di ciocco-
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lato vengono solidificati per formare un blocco uni-
tario di cioccolato. La temperatura ed il tempo di
raffreddamento per solidificare il blocco di ciocco-

lato variano a seconda dello spessore della parte

principale del blocco, ed occorrono generalmente circa

15-25 minuti per solidificare il materiale di ciocco-
lato versato ad una temperatura d4i 29°-31°C in un
raffreddatore mantenuto a 4°-7°C. Si pud provvedere
un vibratore 18 per far vibrare il primo ed il se-
condo stampo combinati 4 e 10 prima di questa fase di

raffreddamento, cosi da asportare 1le bolle d'aria

presenti nel secondo materiale di cioccolato.

Il secondo stampo 10 viene poi scllevato me-
diante un separatore di stampi 19 che lascia i1l primo
stampo 4 sul trasportatore 1, cosicché il primo ma-
teriale di cioccolato sclidificato 6 aderente al se-
condo materiale di cioccolato solidificato 15 viene
estratto dal primo stampo 4, come rappresentato in
fig. 6. Poiché la parete laterale dell'apertura pas-
sante 11 del secondo stampo 10 é leggermente conica
cosi da divergere verso l'alto, il blocco di ciocco-
lato stampato viene sostenuto dal secondo stamporlO.
Il blocco di cioccolato stampato avente un disegno
ornamentale in rilievo pud essere rimosso dal secondo

stampo 10 rovesciando il secondo stampo 10.
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Come gia detto, quando il secondo méteriale
di cioccolato 15 formante la parte principale del
blocco di cioccolato viene versato nel secondo stampo
10, il secondo materiale di cioccolato 15 trafila dal
fondo del secondo stampo per penetrare nell'intersti-
zlo d'interfaccia inevitabilmente formato tra‘la fac-
cia superiore del primo stampo 4 e 1la faccia infe-
riore del secondo stampo 10, cosicché il secondo ma-
teriale di cioccolato aderisce alla faccia inferiore
13 del seéondo stampo 10 e alla faccia superiore del
primo stampo 4. Se il primQ stampo 4 viene usato
ripetutamente nelle successive operazioni del ciclo
con la faccia superiore 3 recante il secondo materiale
di cioccolato cosl aderente, 1l primo materiale di
cioccolato viene seriamente contaminato dal secondo
materiale di cioccolatd non ripulito quando si colera
il primc materiale di cioccolato's nella cavita incisa
di stampaggio 2 del primo stampo 4 e si pressa 1l
primo materiale di cioccolato 6 nella cavitd incisa
di stampaggio 2 mediante la rasatura, determinando un
deprezzamento del valore commerciale. Occasionalmente,
il primo materiale di cioccolato viene lasciato sugli
stampi senza venire raschiato via.

Secondo la presente invenzione, un pulitore

20 & sistemato tra il separatore di stampi 19 ed il
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primo recipiente 5 allo séopo di aspoftare i residui
materiali di cioccolato, particolarmente il secondo
materiale di cioccolato, aderente sulla faccia supe-
riore 3 del primoc stampo 4.

Con riferimento alla fig. 7, che rappresenta
una forma esecutiva del pulitore 20, un rullo 61 di
materiale elastico, quale gomma © resina sintetica, &
sostenuto da una staffa 62 in modo da poter ruotare e
distanziato dal trasportatore 1, cosicché la faccia

circonferenziale del rullo rotante 61 viene premuta

sulla faccia superiore 3 di ciascun primo stampo 4. 11]

rullo 61 pud essere sostenuto in maniera liberamente
gi;evole mentre il trasportatore 1 si muove nella
direzione indicata dalla freccia A per asportare 1il
materiale di cioccolato aderente sulla faccia superio-
re dello stampo 4. Tuttavia, per assicurare una effi-
cace rimozione del materiale di cioccolato aderente,
& preferibile che 1'albero rotante 64 del rullo 61
venga ruotato.in direzione contraria alla direzione
di avanzamento del trasportatore 1, cioé nella dire-
zione indicata dalla freccia B, mediante 1la cinghia
di- trasmissione 63. L'efficienza di asportazione del
materiale di cioccolatq aderente pud essere aumentata
facendo ruotare il rullo 61 ad una velocitd periferica

maggiore della velocitd di avanzamento del trasporta-
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tore 1, preferibilmente facendo ruotare il rullo 61
ad una velocita periferica doppia della velocita di
avanzamento del trasportatore l. I materiali di cioc-
colato trasferiti al rullo 61 vengono raschiati via
da una lama raschiatrice 65. Un riscaldatore pud es-
sere sistemato nel rullo 61 per ammorbidire 1 mate-
riali di cioccolato e facilitare l'asportazione dallo
stampo 4 dei materiali di cioccolato solidificati. In
alternativa, una camera di riscaldamento (non rappre-
sentata) pud essere sistemata a monte del pulitore 20
per ammorbidire i materiali di cioccolate aderenti.
Un'altra forma esecutiva del pulitore 20 &
rappresentata in fig. 8. In questa forma esecutiva,
una lama raschiatrice 82 portata da staffe 81 & pre-
vista in luogo del rullo 61 della precedente forma
esecutiva. La.faccia 3 dello stampo 4 viene raschiata
dalla lama raschiatrice B2 mentre essa si muove traf
sversalmente alla lama 82 stessa ad opera del tra-
sportatore 1, ed allora i materiali di cioccolato su
essa aderenti vengono rascﬂiati via. La lama 82 viene
inclinata di un angolo. ¢X , come rappresentato, per
assicurare una efficace raschiatura. L'angolo ¢{ tra
la lama 82 e la faccia 3 dello stampo 4 varia gene-

ralmente da 5° a 45°. Mediante l1l'uso della lama ra-

schiatrice 82, i materiali di <cioccolato aderenti
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possono essere asportati allo stato solido senza ne-
cessita di ammorbidimento.

Un'altra forma esecutiva di pulitore 20 rap-
presentata in fig. 9 comprende una camera di lavaggio
91 ed una camera di asciugatura 93. La camera di
lavaggio pud essere un serbatoio d'acqua calda attra-
verso il quale passa ciascuno stampo 4. Tuttavia, &
preferibile provvedere nella camera %1 una pluralita
di ugelli spruzzatori 92 che spruzzano acqua calda
contro larfaccia 3 dello stampo 4, come rappresentato
in fig. 9. Lo stampo 4 lavato con acqua calda viene
poi asciugato nella camera di asciugatura 92.

Si pud prevedere una pluralité.di pulitori 20
che poséono essere secondo una gualsivoglia delle
forme esecutive da 7 a 9, allineati tra loro. Ad
esempip, il pulitore di fig. 7 pud essere combinato
col pulitore di fig. 9.

Sebbene la presente invenzione sia stata de-
scritta con riferimento a forme esecutive preferite,
s'intende che varie modifiche e varianti possono es-
sere facilmente apportate dai tecnici del ramo senza
dipartirsi dallo spirito dell'invenzione. Percio, la
precedente descrizione deve essere considerata sol-
tanto in senso illustrativo é non limitativo. La

presente invenzione & limitata soltanto dall'éambito
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delle seguenti rivendicazioni.

RIVENDICAZIONI

1} Apparato per stampare in maniera continua
ed automatica un biocco di cioccolato comprendente un
disegno ornamentale in rilievo formato da un primo
materiale di cioccolato di un colore e da un cCorpo ©
parte principale recante il detto disegno ornamentale
in rilievo e costituito da un secondo materiale di
cioccolato di differente colore, comprendente:

aj mezzl trasportatori per trasportare su
essi una pluralitd di primi stampi disposti successi-
vamente ad intervalli, avendo ciascun primo stampo
una faccia superiore provvista di almeno una cavita
incisa di stampaggio;

b) mezzi per versare un primo materiale di
cioccolato fluidificato per formare il detto disegno
ornamentale in rilievo in ciascuna delle cavitad incise
di stampaggio dei detti primi stampi uno ad uno;

c) un raschiatore per raschiare la faccia
superiore di ciascun primo stampo per premere 1l
detto primo materiale di cioccolato nella detta ca-
vitd incisa di stampaggio e raschiare via l'eccedenza
del primo materiale di pioccolato;

d) un primo raffreddatore per raffreddare 1il

detto primo materiale di cioccolato contenuto nella
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detta cavita incisa di stampaggio del detto primo
stampo;

e) mezzi per sistemare un secondo stampo in
posto su ciascuno dei detti primi stampi, avendo tale
secondo stampo almeno un'apertura passante che deli-
mita la detta parte e corpo principale;

f) mezzi per versare un secondo materiale di
cioccolato fluidificato nel detto secondo stampo com-
binato col primo stampo attraverso la detta apertura
passante;

g) un secondo raffreddatore per raffreddare
successivamente i detti primo e secondo materiali di
cioccolato contenuti nel primo e secondo stampo com-
binati per solidificare gli stessi;

h) mezzi per asportare dagli stampl il primo
ed i1l secondo materiali di cioccolato solidificati
per ottenere un blocco di cicccolato unitario; e

i) mezzi pulitori per pulire i detti primi
stampi asportando i materiali di cioccolato ad essi
aderenti, i gquali mezzi pulitori éono sistemati tra i
detti mezzi b) ed i detti mezzi h).

2) Apparato secondo la rivendicazione 1, in
cui irdetti mezzi pulitori comprendono un rullo atto
a stabilire il contatto con la faccia di ciascun

primo stampo e costituito da un materiale elastico,
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ed una lama raschiatrice avente un bordo in contatto
con una parte della faccia periferica del detto rullo.
3) Apparato secondo la rivendicazione 2, 1in

cui il detto rullo & sostenuto liberamente girevole

.

mentre & in contatto con la faccia di ciascun primo
stampo.

4) Apparato secondo la rivendicazione 2, in
cui il detto rullo viene ruotato in senso opposto al-
la direzione di avanzamento del detto traspertatore.

5) Apparato secondo la rivendicazione 4, in
cui il detto rullo viene ruotato ad una velocita pe-
riferica maggiore della velocitd di avanzamento del
detto trasportatore.

6) Apparato secondo la rivendicazione 5, in
cui il detto rullo viene ruotato ad una velocitd pe-
riferica maggiore del doppio della velocita di avan-
zamento del detto trasportatore.

7) Apparato secondo la rivendicazione 2, in
cui un riscaldatore & contenuto nel detto rullo.

8) Apparato secondo la rivendicazione 2, com-
prendente anche una camera di riscaldamento situata
a monte dei detti mezzi pulitori.

9) Apparato secondo la rivendicazione 1, in
cui i detti mezzi pulitori comprendonc una lama ra-

schiatrice per raschiare la faccia di ciascun primo
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stampo.

10) Apparato secondo la rivendicazione 9, in
cui la detta lama raschiatrice €& inclinata di un
angolo da 5° a 45° rispetto alla faccia di ciascun
primo stampo.

11) Apparato secondo la rivendicazione 1, in
cui 1 detti mezzi pulitori cdmprendono una camera di
lavaggio per lavare la faccia di ciascun primo stampo
con acqua calda, ed una camera di asciugamento per
asciugare il primo stampo cosi lavato.

12) Apparato secondo la rivendicazione 11,
in cui una pluralitda di ugelli spruzzatori per spruz-
zare acqua calda da essi sulla faccia di clascun
primo stampo sono previsti nella detta camera di
lavaggio.

1 4 DICEMDRE 1988 PER INCARICO:

Attilio Porgl 1a
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DESCRIZIONE

1.- TITOLO DELIL'INVENZIONE:
Apparato per stampare in maniera continua ed au-
tomatica blocchi di cioccolato con disegni‘orn_am entali in rilie-

vO.

2. AMBITO DELLA RIVENDICAZIONE PER IL BREVETTO:

Apparato per stampare in maniera continua ed auto
matica un blocco di cioccolato comprendente un disegno orna-—
mentale in fi]ievo, formato da un primo materiale di cioccola-
to di un colore, | e da un corpo © parte principale recante il det-
to disegno ornam e_nta]e inrilievo, e cogtituito da un secondo
materiale di cioccolato di differente colore, comprendente:

a) mezzi trasportatori per tra‘.spor*tar'e su egsi una
pluralitd di primi stampi disposti successivamente ad intervalli}
avendo ciascun: - primo stampo una faccia superiore provvi-
sta di almeno.una cavita incisa di starﬁpaggio;

b) mezzi per versare un primo materiale di ciocco-
lato fluidificato per formare il detto disegno ornam ent:ale in ri-
lievo in ciascuna delle cavita incise di stampaggio dei detti pri-
mi stampi uno adsuno;

c) un raschiatore per raschiare la faccia superiore
di ciascun primo stampo per premere il detto primo m_ateriale
di cioccolato nella detta cavitd incisa di stampaggio e raschiare

via I'eccedenza del primo materiale di cioccolato;

-7 -
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d) un primo raffreddatore per raffreddare il detto
primo materiale di cioccolato contenuto nella detta cavita inci-
sa di stampaggio del detto primo stampo;

e) mezzi per sistemare uﬁ secondo stampo in posto
su ciascuno dei detti primi stampi, :avendb tale secondo stampo
almeno un’apertura passante che delimita la detta parte e cor-
po principale;

f) mezzi per versare un secondo materiale di cioc~
colato fluidificato nel detto secondo stampo,combinato col pri- '

mo stampo,- attraverso la detta apertura passante;

g) un secondo raffreddatore per raffreddare succest
sivamente i detti primo e secondo materiale di cioccolato,
contenuti nel primo e nel secondo stampo combinati, per solidi
ficare gli stessi;

h) mezzi per asportare dagli stampi il primo ed il
secondo materiale di cioccolato soldificati, per ottenere un

blocco di cioccolato unitario; e

tando (1' materiali di cioccolato ad essi gderenti, I quali mezzi
pulitori sono stati sistemati tra i detti -mezzi b) ed i detti mez-
zi h),

3. DESC’RIZIONE DETTAGLIATA DELL'INVENZIONE:

La presente invenzione ha per oggetto un ap-

parato per stampare il cioccoIato,. e pid particolar=

-2 -

i) mezzi pulitori per pulire i detti primi stami aspop-
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mente un apparato per stampare blocchi di cioccolato
comprendenti ciascuno disegni ornamentali in rilievo
formati da un primo materiale di cioccolato di un

colore e da una parte principale recante il disegno

ornamentale in rilievo e costituita da un secondo ma- .

teriale di cioccolato di differente colore mediante
un sistema continuo automatico.

In un metodo conosciuto per stampare un bloc-
co di cioccolato avente un disegno ornamentale in
rilievo uﬁ primo materiale di cioccolato per formare
il disegno ornamentale in' rilievo viene- riscaldato
per essere fluidificato e viene poi versato in un
primo stampo o stampo inferiore che ha una faccia su-
periore liscia ed una o piu cavitda di stampaggio in-
cise formanti i disegni ornamentali 1in rilievo, ad
esempio fiéure o lettere. Dopo 'avér pulito mediante
raschiatura la faccia superiore del primo stampo, 11

\
primo materiale di cioccolato viene appropriamente
raffreddato ed un secondo stampo o stampo superiore
avente una o piu aperture passanti viene posto sul
primo stampo. Prima che il primo materiale di ciocco-
lato contenuto nelle éavité incise di stampaggio del
primo stampo sia solidificato, uh secondo materiale

di cioccolato di colore diverso da gquello del primo

materiale di ciocceolato viene riscaldato per essere

3

10

15

20

25



10

15

20

25

fluidificato e poi versato nelle aperture passanti
del secondo stampo. Dopo che il primo ed il secondo
materiale di cioccolato sono cristallizzati e solidi-
ficati, il secondo étampo, o stémpo superiore, viene
seéérato dal primo stampo, o0 stampo inferiore, per
rimuovere dagli stampi combinati il blocco di ciécco-
lato stampato.

Tuttavia, nel processo conosciuto, i1 sécondo
materiale fluidificato di cioccolato tende a penétrare
nell'intefstiiio inevitabilmente formato nell'inter;
faccia tra la faccia superiore dello‘stampo inferiore

e la faccia inferiore dello stampo superiore. Il se-
condo materiale di cioccolato penetrato che ha colore
e qualita differenti rispetto al primo materiale di
cioccolato aderisce sulla faccia.superiore del primo
stampo, e-tale secondo méteriale di cioccolato si me-
scola col primo materiale di cioccolato nella fase di

| <.
raschiatura del successivo c¢iclo operativo, dete-
riorando cosi la qualitd e 1l'aspetto del blocco _di
cioccolato prodotto, con risultante perdita del valore
commerciale del prodotto. Nel processo convenzionale,
1l residuo secondo materialé di cioccolato che aderi-
sce sulla faccia superipre del secondo stampo intorno
alle cavitd incise per lo stampaggio del disegno or-

namentale in rilievo viene asportato con operazioni
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manuali. Tali operazioni manuali sono perd ineffi-

centi e comportano perdita &i tempo.

Uno scopo principale della presente invenzione]|

€ di provvedere un apparato per stampare .in maniera
continua ed automatica blocchi di cioccolato compren-

denti ciascuno un disegno ornamentale in rilievo di

un dato colore formante il voluto motivo, ad esempio

lettere o figura, e portato da un corpo di materiale

di cioccolato di aifferente colore;

Uﬁ altro scopo della presente invenzione & di
provvedere-un apparato per stampare in maniera con-
tinua ed automatica blocchi di cioccolato compren-
denti ciascuno un diseéno ornamentale in .- rilievo,
essendo l'apparato provvisto di mezzi pulitori per
rimuovere i materigli di cioccolato che aderiscono
sugli stampi.

Un altro scopo deila presente invenzione & di

_ 5 .
provvedere un apparato per stampare in maniera con-
tinua ed automatica e con alta efficienza blocchi di
cioccolato, comprendendo ciascun blocco un disegno
ornamentale tridimensionale di un.dato colore portato
da un corpo di materiale di cioccolato di diverso
colore,

Un ulteriore scopo della presente invenzione

é di provvedere un apparato per stampare in maniera

- 5 -
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colato di un dato colore e da un corpo © parte prin-

‘pluraliti di primi stampi disposti successivamente ad

continua ed automatica blocchi di cioccolato avénﬁi
ciascuno un disegno ornamentaie in.rilievordi un dato
colore portato da un corpo di materiale di cioccolato
di diverso colore, in cui 1l maﬁeriale di cioccolato
fo;mante il diseéno ornamentale in rilievo non pud
mescolarsi col materiale di cioccolato formante il
corpo.

I detpi ed altri scopi delia presente inven-
zione risulteranno evidenti dalla seguente dettagliata
descrizioﬁe dell'invenzione.

La.presenté invenzione provvede un apparato
per stampare 1n maniera continua ed automatica un
blocco di cioccolato comprendente un disegno ornamen-

tale in rilievo formato da un primo materiale di cioc-

cipale recante il detto disegno ornamentale in ri-
lievo e formato da un secondo materiale. di cioccolato
-\

di differente colore, cémprendente:

a) mezzl trasportatori per trasportare una

intervalli, avendo ciascun primo stampo una faccia
superiore provvista di almeno una cavita iﬁcisa di
stampaggio;

b) mezzi per colare un primo materiale flui-

dificato di cioccolato per formare il detto disegno

- 6 -
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ornamentale in rilievo in ciascuna delle dette cavitd
incise di stampaggio dei detti primi stampi uno ad
uno;

c) un raschiatore per raéchiare la faccia su-
periore di ciascun primo stampo per'premere 1]l detto
primo materiale di cioccolato nella detta cavitda in-

cisa di stampaggio per asportare l'eccedenza del

primo materiale di cioccolato; -

-d) un primo raffreddatore per raffreddare il
detto priﬁo materiale di cioqcolato contenuto nella
detta cavita incisa di stampag@io del primo stampo;

e) mezzi per.sistemare in posto un secondo
stampo sul detto primo stampo, avendo tale secondo
sStampo almenoc un'apertura passante per delimitare la
detta parte o corpo principale;

f) mezzi per colare un secondo materiale

fluidificato di cioccolato nel detto secondo stampo:

N
combinato col detto primo stampo attraverso la detta

apertura paséante;

g) un secondo raffreddatore per raffreddare
successivamente i detti primo e secondo materiali di
clocceolato contenuti nel primo e secondo stampo com-
binati per solidificare gli stesgsij;

h) mezzi per rimuovere i1l primo ed il secondo

materiale di cioccolato solidificati dagli stampi per

- ¥ -
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ottenere un prodotto formato da un blocco unitario di
cioccolato: e

i) mezzi pulitori per pulire i detti primi
stampi e rimuovere i materiali di cioccolato su essi

,aderenti//

Délle forme esegutive preferite della pre-
sente invenzione saranné qui di seguito descritte cbn
riferimento agli allegati disegni.

Con riferimento alla fig. 1, un trasportatore
1 porta una pluralitd di primi stampi 4 disposti ad
intervélli prestabiliti. Sebbene helia forma esecutiva
illustrata venga usato.un trasportatorera nastro con-
tinuo, éi buB-anche usare qualsivoglia mezzo traspor-
tatore,iquéLe un traspoftatdrg a éa#ena. Ilrtraspor_
tatore 1 viene mosso ad'intérmittenéa ' mediante una
combinazione di un temporizzatore ed un motore-primo

(non rappresentati). Ciascun primo stampo 4 ha una

} faccia superiore generalmente piana e liscia 3 (ved.

fig. 2), e tale faccia superiore 3 & provvista di al-
meno' una cavitad incisa di stampaggio 2, aventi cia-

scuna una larghezza di 200 micron ed una. profondita

- 8 -

10

15

20

25

o it



- o

10

15

20

25

da 100 micron a 1 mm, per contenere un prim¢e mate-
riale di cioccolato che forma un disegno ornamentale
in rilievo comprendente lettere o una figura disegna-
ta. La sezione trasQersale del érimo stampd o stampo
inferiore 4 & rappresentata in fig. 2 in scala in-
grandita, nella quale le cavitada incise di stampaggio
sS0ONoO indicate_dal numero di‘riferimentg 2. Il primo
Stampo 4 & generalmente di .resina sintetica, _quale
polistirolo-o policarbonato, o di metallo.

Uﬂ reclpiente 5 coﬁtenente un primo materiale
fluidificato di cioccolato 6 & sisteﬁato al disocpra

del trasportatore 1, ed il primo materiale fluidifi-

cato di cioccolato 6 viene fornito al primo stampo 4

portato nella posizione sublto scotto 11 reclipiente 5
in quantita sosﬁanzialmente eguale al volume della
cavitd incisa di stampaggio 2.

Sebbene quale primo materiale di cioccolato
venga usato il cosidaetto cioccolato bianco, il primo
materiale di cioccolato non & limitato al materiale
di cioccolato.bianco, ma pud essere scelto tra una
varietd di materiali di cioccolato aventi i wvoluti
colori mediante aggiunta di pigmenti commestibili. Il
primo materiale di cioccolato 6 contenuto nel reci-
piente 5 é stato previamente trattato con le " note

operazioni  di concatura e tempratura e mantenuto ad
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una temperatura di circa 29°-31°C allo stato fluidi-
ficato.

A valle nella direzione del movimento del
trasportatore 1l (eséendo la dirézione del movimento
del tra5portatoré 1 indicaté dalla freccia a linea
intera in fig. 1), & sistemato un raschiatore o rasa-

tore 7 per raschiare o rasare la faccia superiore 3

‘del primo stampo 4 e premere il primo materiale di

cioccolato 6 nella cavita incisa di stampaggio 2 ed
asportare-l'eccedenza del primo materiale di ciocco-
lato 6.

I dettagii del raschiatore 7 sono rappresen-
tati in fig. 3. La forma esecutiva illustrata del ra-
schiatore 7 ha tre lame 71, 72 e 73 che si muovono
trasversalmente al primo sfampo 4 in direzione perpen-
dicolare allé'direzione del movimento di avanzamento
del trasportatore 1 mentre il trasportatore 1 & fermo.
Le lame 71, 72 e 73 sono portate da un nastro rotante
74 rappreséntato con linea tratteggiata in fig. 3. Le
lame 71 e 72 sono combinate con lar lama 73 in modo
che la loro estremita di base 71lb e 72b sia attestata
contro la faccia anteriore della lama 73, e le lame
7L e 72 si estendono con un certo angolo dalla faccia
anteriore della lama 73 cosicché le parti estreme

anteriori 7la e 72a siano separate di una distanza

- 10 -

10

15

20

25



10

15

20

25

R

appropriata-per interessare tutta la faccia superiore

del primo stampo 4 da raschiare. Quando il raschia-
tore 7 si muove trasversalmente alleo stampo 4, 1il
primo materiale di éioccolato viene pressato nelle
cavitda incise di stampaggio 2 ed il materiale ecce-
dente di cioccolato viene raschiato e trascinéto via
dalle lame 71 e 72. Nell'ulteriore movimento del ra-
'schiaﬁore 7, la faccia superiore 3 dello stampo 4
viene raschiata dalla lama 73 cosicché il materiale
di cioccoiato eccedente viene asportato e viene rac-
colto in un collettore (non rappresentateo) sistemato
lateralmente al trasportatore 1. Le lame 71, 72-e 73
si portano poli in contatto con un pulisci-lame 75
avente forma atta ad asportare il materiale di cioc-
colato che aderisce alle lame stesse. Il trasporta-
tore 74 viene'mosso ad una velocita temporizzata col
movimento intermittente del trasportatore 1 cosicché
11 raschiatore 7 si porti in contatto con la faccia
superiore del successivo primo stampo 4 mentre- - il
trasportatore 1 é& fermo.

Il primo stampo 4 pud essere fatto vibrare
mediante un vibratore 9 sistemato al disotto del tra-
sportatore 1 per eliminare le bolle d'aria dal primo
materiale di cioccolato prima dell'operazione di ra-

schiatura.
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Il primo stampo 4 che porta il primo materiale
di cioccolato nella sua cavitd di stampaggio 2 (fig.
2) viene poi fatto passare attraversa un ‘primo raf-
freddatore 8, La teﬁperatura nel primo raffreddatore
8 pud essere variata a seconda della densiti del pri-
mo materiale di cioccolato contenuto nella cavita 4i

stampaggio incisa 2 dello stampc 4, e viene general-

‘mente mantenuta a circa 4°-7°C. Il raffreddatore 8 ha

uﬁa lunghezza tale che ciascun primo stampo 4 venga
mantenuto.in esso per un tempo di permanenza general-
mente da 2 a 3 minuti, durante il cuale la temperatura
della superficie del primo materiale di cioccolato
viene rapidamente abbassata a 18°-22°C ed i grassi e
gli 0lii di base contenuti nel primo materiale di
cioccolato vengono cristallizzati per fofmare dei fini
cristalliti. Il primo materiale di cioccolato non
dovrebbe venire solidificato da éuesta fase di raf-
freddamento, ma tale raffreddamento viene realizzato
per raffreddare la tempergtura superficiale del primo
matefiale di ciocéolato rapidamente fino a circa
18°-22°C e per‘cristallizzare i grassi.e gli olii ai
base contenuti nel primo materiale di cioccolato. La
lunghezza del raffreddgtore 8 o la velocita del tra-
sportatore 1 & regolata in modo che 1l primo stampo 4

passi attraverso il raffreddatore 8 mentre sta ancora
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avvenendo la cristallizzazione del grassi é degli
olii di base nel primo materiale dircioccolato.
Adiacente al primo raffreddatore 8 & siste-
mato un dispositivorl4 per diSpérre gli stampi supe-
riori o secondi étampi 10 in successione sui rispet-
tivi primi stampi 4. Come rappresentato in fig. 4,

ciascun secondo stampo 10 ha almeno un'apertura pas-

sante 11 che forma una cavita di stampaggio che deli-

mita il profilo finale del blocco di cioccolato stam-
pato. La érofondité dell'gpertura passgnte 11 non &
tassativa e pud essere variata per stampare un blocco
di cioccolato avente il voluto spessére. Il secondo
stampo 10 ha una faccia inferiore 13 che si porta in
stretto contatto con la faccia superiore 3 del primo
stampo 4.

Nell 'apparato rappresentato in fig. 1,. una

‘pluralitd di stampi superiori o secondi stampi 10

viene appilata nel dispositivo 14, ed un secondo stam-
po 10 viene disposto su ciascun primo stampo 4 por-
tafo nella posizione subito sotto 1l dispositivo 14.
Il secondo stampo 10 pud essere, in generale, di re-
sina sintetica quale polistirolb o policarbonato, o
di un materiale metallico.

Un secondo materiale di cioccolato 15 & con-

tenuto in un secondo recipiente 16 situato dopo il
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dispositivo 14 e viene tenuto nel recipiente 16 1in
una condiziohe simile a quélla sopra descritta per il
primo materiale di cioccolato. Il secondo materiale
di cioccolato 15 viene versato o colato nell'apertura
paséante il del éecondo stampo 10 ‘in una quantita
sostanzialmente eguale al volume della cavita di

stampaggio delimitata dall'apertura passante = 11,

‘quando uno dei secondi stampi 10 viene disposto subito

sotto il secondo recipiente 16 mentre contiene il
primo matériale di cioccolato non solidificato ed
ancora in vialdi cristallizzazione del grassi e degli
0lii di base in esso contenuti. Sebbene non rappre-

sentato nei disegni, si possono prevedere mezzi per

raschiare la faccia superiore di clascun secondo

stampo 10. La fig. 5 rappresenta il secondo materiale

di cioccolato 15 versato nel secondo stampo 10 combi-
nato col primo stampo 4. Il secondo materialé di cioc-
colato pud essere un.normale materiale di cioccolato
scuro oppure pud essere cbstituito da una varieéé di
materiali di cioccolato di colore diverso da gquello
del primo materiale di cioccolato. Un materiale di
cioccolato scuro pud essere usato quale primo mate-
riale di cioccolato e combinato con un secondo mate-
riale di cioccolato bianco.-Tuttavia, per produrre un

blocco di cioccolato avente un disegno ornamentale in
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rilievo, costituito da un primo materiale di cioc¢co-
lato integralmente unito al secondo materiale ai
cioccolato formante il corpo o parte principale del
blocco di cioccolatd, il contenuto ed 11 tipo deil
grassi ed olii di base presenti nel primo e nel se-
condo materiale di cioccolato dovrebbero essere de-

terminati in considerazione del punto di fusione e

delle contrazioni percentuali degli stessi. Il conte-

nuto ed il tipo dei grassi ed olii di base dovrebbero
essere reéolati per produrre un blocco finale di
cicccolato avente un disegqo ornamentale in rillevo
dl un colore che & gradevolmente 1in contrasto col
colore della parte principale. A questo proposito, &
qui incorporatoc quale riferimento il brevetto SU N°
4.382.968 che illustra una invenzione 1nventata dal
richiedente. Analogaﬁente al primo hateriale di cioc-
colato, 1l secondo materiale di cioccolato viene

tenuto nel secondo recipiente 16 ad. una temperatura

da 29° a 31°C., Tuttavia, questa temperatura non &

limitata purché il materiale di cioccolato vi venga
contenuto allo stato fluidificato.

I primi ed i secondi stampi combinati 4 e 10
passano poi attraverso un secondo raffreddétore 17
mentré il trasportatore 1 si muove ad intermittenza,

dopodiché il primo ed il secondo materiale di ciocco-
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lato vengono solidificati pef formare un blocco‘uniF
tario di cioccolato. La temperatﬁra ed il tempo di
raffreddamento per solidificare il blocco di ciocco-
lato variano a seconda dello s?essore della parte
principale del biocco, ed occorrono'generalmente circa
15f25 minuti ﬁer solidificare il materiale di ciocco-

lato versato ad una temperatura di 29°-31°C in un

raffreddatore mantenuto a 4°-7°C. Si pud provvedere

un vibratore 18 per far vibfare il - primo ed il se-
condo staﬁpo combinati 4 e 10 prima di questa fase di
raffreddamento, cosi da asportare le bolle d’aria
presenti nel secondo materiale di cioccolato.

Il secondo stampo 10 viene poi sdllevato me -

diante un separatore di stampi 19 che lascia il primo

stampo 4 sul trasportatore 1, cosicchéd il primo ma-

teriale di cioccolato scolidificato 6 aderente al se-
condo mater%ale di cioccolato solidificato 15 viene
estratto dal primo stampo 4, come rappresentato in
fig. 6. Poiché la parete latefale dell'apertura pas-
sante 11 del secondo stampo 10 & leggermente conica
cosi da divergere verso l1'alto, il blocco di ciocco-
lato stampato viene sostenuto dal secondo stampo 10.
I1 blocco di cioccolato stampato avente un disegno
ornamentale in rilievo pud essere rimosso dal secondo

stampo 10 rovesciando il secondo stampo 10.
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Come gid detto, quéndo il secondo materiale
di cioccolato 15 formante la parte principale del
blocco di cioccolato viene Qersato nel secondo stampo
10, il secondo materiale di ciocéolato 15 trafila dal
fondo del secondo stampo per penetrére nell'intersti-
zio d'interfaccia inevitabilmente formato tra la fac-

c¢ia superiore del primo stampo 4 e la faccia infe-

riore del secondo stampo 10, cosicché il secondo ma-

teriale di cioccolato aderisce alla faccia inferiore
13 del seéondo stampo 10 e alla faccia superiore del
primo stémpo 4, Se il primq stampe 4 viene usato
ripetutamente nelle successive operazioni del ciclo
con la faccia superiore 3 recante il secondo materiale
di cioccolato cosi aderente, il primo materiale di
cioccolato viene seriamente contaminato dal secondo
materiale di cloccolato non ripulito'quandb si colera
il'primo materiale di cioccolato 6 nélla cavité incisa

di stampaggio 2 del primo stampo 4 e si pressa 1l

jprimo materiale di cioccolato 6 nella cavita incisa

di stampaggio 2 mediante la rasatura, determinando un
deprezzamento del valore commerciale. Occasionalmente,
il primo materiale di cioccolato viene lasciato sugli
stampi senza venire raschiato via.

Secondo la presente invenzione, un pulitore

20 & sistemato tra il separatore di stampi 19 ed il
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primo recipiente 5 allo scopo di aspoftare i residui
materiali di cioccolato, particolarmente il secondo
materiale di cioccolato, aderente sulla faccia supe-
riore 3 del primo stampo 4.

Con riferimento alla fig. .7, che rappresenta
una forma esecutiva del pulitore 20, un ru110-61 di
materiale elastico, quale gomma o resina sintetica, &
sostenuto da una staffa 62 in modo da poter ruotare e
distanziato dal trasportétore 1, cosicché la faccia
circonferénziale del rullo rotante 61 viene premuta
sulla faccia superiore 3 di ciascun priho stampo 4. I1
rullo 61 pud essere sostenuto in‘maniera liberamepte
girevole mentre il trasportatcore 1 si muove nella
direzione indicata dalla freccia A per asportare il
materiale di cioccolato aderente sulla faccia superio-
re dello stampo 4. Tuttavia, per assicurare una effi-
cace rimozione del materiale di cioccolato aderente,
é preferibile che l'albero rotante 64 del rullo 61
venga ruotato in direzione c¢ontraria alla direzione
di avanzamento del trasportatore 1, cioé nella dire-
zione indicata dalia freccia B, mediante la c¢inghia
di trasmissione 63. L'efficienza di asportazione del
materiale di cioccolatq aderente pud essere aumentata
facendo ruotare il rullo 61 ad una velocitd periferica

maggiore della velocita di avanzamento del trasporta-
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tore 1, preferibilmente facendo ruotare il rulld 6l
ad una velocitd periferica doppia della velpcité di
avanzamento del trasportatore 1. I materiali di cioc-
colato trasferiti al rullo 61 véngqno raschiati via
da una lama raschiatrice 65. Un riscaldatore pud es-
sere sistematornel rullo 61 éer ammorbidire 1 mate-
riali di cioccolato e facilitare l'asportagione dallo
stampo 4 dei materiali di cioccolato solidificati. In
alternativa, una camera di riscaldamentor(non rappre-
sentata) éué essere sistemata a monte del pulitore 20
per ammorbidire i materiali di cioccolato aderenti.
Un'altra forma esecutiva del pulitore 20 &
rappresentata in fig. 8. In gquesta forma esecutiva,
una lama raschiatrice 82 portata da staffe 81 & pre-
vista in luogo del rullo 61 della precedente forma
esecutiva. La faccia 3 dello stampo 4 viene raschiata
dalla lama raschiatrice 82 mentre essa si muove tra-
sversalmente alla lama 82 stessa ad opera del tra-
éportatore 1, ed allora i materiali di cioccolato su
essa aderenti vengdno raschiati via. La lama 82 viene
inclinata di un angeclo. ¢X , come rappresentato, per
assicurare una efficace raschiatura. L'angolo ¢{ tra
la lama 82 e la faccia 3 dello stampo 4 varia gene-
ralmente da 5° a 45°. Mediante l'uso della lama ra-

schiatrice 82, i materiali di cioccolato aderenti
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possono essefe asportati allo stato solido senza ne-
cessitd di ammorbidimento.

Un'altra forma esecutiva di pulitore 20 rap-
presentata in fig. 9 comprende uha camera di lavaggio
91 ed.una camera di asciugatura 93. La camera di
lavaggio pud essere un serbatoio d'acqua calda attra-
verso il quale passa ciascuno stampo 4. Tuttgvia, é
preferibile provvedere nella camefa 91 una plufalité
di ugelli spruzzatori 92 che spruzzano acqua calda
coﬁtro_la'faccia 3rdelio stampo 4, cdme rappresentato
in fig. 9. Lo stampq 4 lavato con acqua calda viene
pol asciugato nella camera di asciugatura 92.

Si pud prevedere una pluralitd di pulitori 20,
che possono essere secondo una qualsivoglia delle
forme esecutive da 7 a 9, allineati tra loro. ad

esempio, il pulitore di fig. 7 pud essere combinato

col pulitore di fig. 9.
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4 BREVE DESCRIZIONE DEI DISEGNI

MLa;figwﬁlnéwuna vista schematica che rappre-
senta la struttura genérale dell‘'apparato secondo la
presente inﬁenzione:

| lé-fig. 2 & una sezione trasversale che rap-

presenta una parte del primo stampo in cui il primo
materiale di cioccolato viene colato e poi pressatb
per spingerlo nella cavitd incisa di stampaggio me-
diante le operazioni di colata e raschiatura:

la fig. 3 & una vista_pfospéttica del raschia=-
tore; |

la‘fig. 4 é una vista prospettiéa della parte
inferioreAdeleeéondo stampo;

la fig. 5 & una sezione trasversale di una
parte dei priﬁi e secondi stampi coﬁbinati ﬁei quali
vengoﬁo colati il primo ed ii secondo 'materiale. di
cioccolato; |

la fig. 6 & una rappresentazione schematica di
una parte del secondo stampo port;nte ii primo ed il
secondo materiale di cioccolato stampati, e di unal
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parte del primo stampo.separata dal secondc stampo;

la fig. 7 & una vista prospettica che rap-
presenta una forma esecutiva dei mezzi pulitori per
asportare il secondo materiale di cioccolato dal pri-
mo stampo;

la fig. 8 & una vista prospettiqa di un'altra
forma esecutiva dei mezzi puii;ori: e

la fig. 9 €& una vista'prospetticé di una ul-

teriore forma esecutiva dei mezzi pulitori.
. Richiedente: Akutagawa Confectionery Co., Ltd,
Agenti: Hajime Sakai, Procuratore di brevetti

Makoto Kanesaka, Prociratore di brevetti e

Shigeru Kanesaka, Procuratore di brevetti

PR

E' trzduzione fedele dell'allegato in lingua inglese

=5 GIUGNO 1984

*
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FIG. 1

Applicant: Akutagawa Confectionery Co., Ltd.

Agents: Hajime Sakai, and two others



FIG. 4

EANIIIITIININN

)

10

- 13

11

Applicant: Akutagawa Confectionery Co., Ltd.

Agents: Hajime Sakai, and two others



91

l H']
i

Applicant: Akutagawa Confectionery Co., Ltd.

Agents: Hajime Sakai, and two others



p. IL DIRETTORE,

7. Lo



FIG.4

10W | FIG.5
~ j | .

%! 1
3p 1L DIRETTORE
B oA

L,U?’V"'



3/3

12 6C4A/83




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - DESCRIPTION
	Page 17 - DESCRIPTION
	Page 18 - DESCRIPTION
	Page 19 - DESCRIPTION
	Page 20 - DESCRIPTION
	Page 21 - DESCRIPTION
	Page 22 - DESCRIPTION
	Page 23 - DESCRIPTION
	Page 24 - DESCRIPTION
	Page 25 - DESCRIPTION
	Page 26 - DESCRIPTION
	Page 27 - DESCRIPTION
	Page 28 - DESCRIPTION
	Page 29 - DESCRIPTION
	Page 30 - DESCRIPTION
	Page 31 - DESCRIPTION
	Page 32 - DESCRIPTION
	Page 33 - DESCRIPTION
	Page 34 - DESCRIPTION
	Page 35 - DESCRIPTION
	Page 36 - DESCRIPTION
	Page 37 - DESCRIPTION
	Page 38 - DESCRIPTION
	Page 39 - DESCRIPTION
	Page 40 - DESCRIPTION
	Page 41 - DESCRIPTION
	Page 42 - DESCRIPTION
	Page 43 - DESCRIPTION
	Page 44 - DESCRIPTION
	Page 45 - DESCRIPTION
	Page 46 - DESCRIPTION
	Page 47 - DESCRIPTION
	Page 48 - DESCRIPTION
	Page 49 - DESCRIPTION
	Page 50 - DESCRIPTION
	Page 51 - DESCRIPTION
	Page 52 - DRAWINGS
	Page 53 - DRAWINGS
	Page 54 - DRAWINGS
	Page 55 - DRAWINGS
	Page 56 - DRAWINGS
	Page 57 - DRAWINGS

