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DESCRIPCION

Producto de bolleria relleno y procedimiento para
su produccion.
Campo de aplicacion

La presente invencion se refiere en términos ge-
nerales a productos de bolleria rellenos, cominmente
denominados “snacks”, en los que la cubierta y el re-
lleno desarrollan un contraste organoléptico crujien-
te/suave muy valorado, como es tipico de productos
compuestos, por ejemplo, por un relleno central cre-
moso y un barquillo envolvente.

Aunque no de manera exclusiva, la invencién se
refiere en particular a un producto de bolleria dulce
como el anterior, en el que la cubierta es crujiente de
tipo barquillo y se moldea para envolver completa-
mente un respectivo relleno cremoso en una configu-
racién general que puede ser tubular, “tipo ravioli”,
con forma de concha o similar.

Mais concretamente, la invencion se refiere a un
procedimiento de produccién de un producto de bo-
llerfa como el anterior a escala industrial.

Técnica anterior

Los barquillos o gofres se utilizan ampliamente en
pasteleria, modelados como conos, canutillos, galle-
tas y similares, debido a sus propiedades crujientes
y curruscantes. En particular, se utilizan como reci-
pientes comestibles para helado o nata montada, en
los que su textura quebradiza y crujiente proporciona
un agradable contraste con la consistencia cremosa y
suave del helado o nata montada.

Los barquillos pueden prepararse a partir de una
masa o pasta fluida adecuada, que primero se cuece
rdpidamente en un horno o bajo una prensa de platos
calientes (maquina para fabricar barquillos) y después
habitualmente se reduce a una forma final deseada,
por ejemplo, se enrolla, mientras estd todavia calien-
te.

La operacién de moldeado debe completarse a una
velocidad alta mientras la pasta cocida estd todavia
caliente, es decir, a una temperatura tal que le per-
mita mantenerse plastica para el procesamiento ma-
nual o mecdnico. Cuando se permite que baje de una
temperatura que se puede denominar sustancialmente
una temperatura de transicion, la pasta se convierte en
un barquillo propiamente dicho, que tiene una textura
cristalina que se agrieta o rompe en migas con facili-
dad y, por tanto, ya no es trabajable.

En la patente de Estados Unidos 4624855, aqui in-
corporada por esta referencia, se describen ejemplos
de una envoltura de barquillo enrollada y crujiente y
su procedimiento de preparacion.

También se conocen envolturas de barquillo tubu-
lares, normalmente en forma de envolturas con forma
de cigarrillo de pequefio didmetro que se utilizan casi
exclusivamente para fabricar productos snack crujien-
tes y pequefios que pueden rellenarse opcionalmente,
pero no para fabricar snacks adecuadamente rellenos.

Todos los procedimientos anteriores de produc-
cién de productos de bolleria rellenos que consisten
en una cubierta de barquillo como la anterior y un re-
lleno cremoso a eleccién prevén las etapas de moldea-
do y llenado del barquillo que hay que llevar a cabo
después de la coccién. Como se ha mencionado ante-
riormente, los barquillos semiterminados son directa-
mente enrollados alrededor de un mandril al salir del
horno, mientras que la pasta cocida estd a una tempe-
ratura alta y todavia es plasticamente deformable, y le
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sigue la operacion de llenado en cuanto la pasta coci-
da se transforma al enfriarse en un barquillo crujiente
de la forma tubular deseada.

Aunque se han adoptado extensamente, los proce-
dimientos convencionales presentan deficiencias am-
pliamente reconocidas, entre las cuales estdn una se-
leccion limitada de formas que puede tomar la cubier-
ta de barquillo, debido a la alta velocidad a la que se
debe completar el moldeado; una seleccién limitada
de rellenos debido a que la cubierta de barquillo cru-
jiente es tan fragil que se deben utilizar rellenos cre-
mosos que tengan una viscosidad tal (o fluidez) que
puedan ser bombeados a muy bajas presiones sin da-
fiar la integridad de la cubierta.

Ademds, debido a la naturaleza fragil de la cubier-
ta de barquillo, es dificil rellenar esta ultima unifor-
memente y una cubierta de barquillo rellena de mane-
ra no uniforme se agrieta facilmente en las zonas sin
relleno.

La patente n°® US-4283430 revela un procedimien-
to para producir un producto alimenticio tubular re-
lleno en el centro que tiene una vaina termopldstica
cocida rodeando un material de relleno central, que
comprende las etapas de a)calentar una capa de una
pasta con un alto contendido de mono y disacaridos
entre un par de superficies calientes opuestas en mo-
vimiento para obtener una ldmina termoplastica de-
formable con un contenido de humedad no superior al
5% de su peso y una temperatura de al menos 100°C;
b) hacer pasar dicha l1dmina, mientras estd a una tem-
peratura de al menos 99°C, a través de una tubo de
moldear para formar un tubo cilindrico continuo; c)
rellenar el centro de este tubo con un material viscoso
comestible; d) enfriar el tubo relleno hasta que la 1a-
mina cocida se haga rigida y cortar el tubo relleno en
fragmentos diferenciados.

La solicitud de patente n® WO01/93687 describe
un snack relleno que comprende un barquillo tubular
rellenado con un relleno cremoso, obtenido rellenan-
do una cubierta formada al envolver solapas de bar-
quillo en un aparato que comprende una matriz de
forma y un taco en forma de barra.

La solicitud de patente n° EP-0543628 A1 descri-
be productos alimenticios compuestos y anisétropos
como, por ejemplo, productos de masa rellena, que se
cortan ultrasénicamente usando una frecuencia de la
hoja de corte de 10-60 kHz y una amplitud de la hoja
de corte de 20-200 um.

Resumen de la invencion

El problema subyacente de esta invencion es pro-
porcionar un procedimiento de produccién de un pro-
ducto de bolleria relleno comprendido por una cubier-
ta crujiente, como un barquillo, y un relleno cremoso,
que tenga caracteristicas funcionales eficaces para su-
perar las deficiencias anteriormente mencionadas de
la técnica anterior, es decir, para ampliar la seleccién
de formas para la cubierta crujiente, optimizar el lle-
nado de la cubierta con un relleno cremoso y permitir
el uso de rellenos cremosos de cualquier tipo deseado
en cualquier cantidad deseada.

La idea para resolver el problema es basicamente
moldear y, opcionalmente, rellenar, el barquillo antes
de la etapa de coccion, confiriendo asf a una respecti-
va pasta propiedades de manipulacién y deformacién
plastica mediante el control de su contenido de hume-
dad en lugar de su temperatura como se hace actual-
mente. De esta manera, el procedimiento para obte-
ner un producto de bolleria relleno que incluya una
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cubierta crujiente y curruscante de tipo barquillo es
liberado del sometimiento obligatorio a la temperatu-
ra de restriccion vitrea, en el sentido dado al término
anteriormente, que limitaba los procedimientos ante-
riores.

Basandose en esta idea, dicho problema técnico se
resuelve por un procedimiento segtin la invencién que
comprende las etapas de:

a) extender una pasta de barquillo en una capa de
0,5 a 5 mm de grosor y ajustar su contenido de hume-
dad al 15-30%, obteniendo de ese modo una lamina
de masa correspondiente que es plasticamente defor-
mable y puede ser procesada mecdnicamente;

b) asociar un relleno de consistencia cremosa con
dicha lamina de masa;

¢) moldear dicha Iamina de masa en forma de una
cubierta pldsticamente deformable adaptada para en-
volver y retener dicho relleno;

d) cocer dicha cubierta y su relleno en un horno a
150-250°C durante 15-30 segundos para proporcionar
un producto de bolleria relleno cuya cubierta cocida
de lamina de masa tiene un contenido de humedad de
3-8%, que es caracteristico de los barquillos, y que
tras enfriarse se vuelve tan crujiente y curruscante co-
mo un barquillo.

Preferentemente, dicha ldmina de masa se obtiene
calentando/horneando la capa de pasta hasta que tiene
un contenido de humedad del 15-30%.

Favorablemente, el relleno es una crema anhidra,
que incorpora opcionalmente ingredientes granula-
dos, como avellana, almendra o similar.

El grado de plasticidad de una ldmina de masa
que tiene el contenido de humedad anterior y grosor
en el intervalo anterior, y su resultante procesabilidad
mecdnica, permite dar a dicha ldmina de masa cual-
quier forma preferida alrededor del relleno cremoso
de eleccién. Por ejemplo, se puede obtener una cu-
bierta tubular aproximadamente cilindrica o una cu-
bierta/recipiente de tipo joya o con forma de montura
de joya o una cubierta con forma de tortel, indepen-
dientemente del tamafio del producto que se vaya a
producir y de la proporcién de cubierta de barquillo
respecto al relleno cremoso. La forma, tamafio y pro-
porcidn se establecen en el producto final por coccién
seguida de enfriamiento.

Ast, por ejemplo, para producir un producto de bo-
llerfa relleno del tipo en consideracién con una cubier-
ta de tipo barquillo crujiente y curruscante de forma
tubular cilindrica a escala industrial, el procedimiento
de esta invencién comprende las etapas de:

a) formar de manera continua una capa fina de una
pasta de barquillo en forma de cinta continua de 0,5 a
5 mm de grosor;

b) cocer dicha cinta de pasta continua para propor-
cionar una ldmina de masa continua y pldsticamente
deformable de anchura predeterminada con un conte-
nido de humedad del 15-30%;

¢) depositar de manera continua un relleno de con-
sistencia cremosa sobre dicha lamina de masa plasti-
camente deformable, siendo dicho relleno extendido
sobre la misma a lo largo hasta que tiene una anchu-
ra menor que la anchura de dicha 14mina de masa,
de manera que al menos una solapa del borde de la
ldmina de masa no queda cubierta por dicho relle-
no;

d) enrollar dicha ldmina de masa formando una
cubierta tubular continua que envuelve dicho relleno
doblando continuamente hacia arriba al menos la so-
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lapa del borde mencionada y formando una béveda
con ella sobre dicho relleno;

e) cocer de nuevo dicha cubierta y el relleno de la
misma en un horno a 150-250°C durante 15-30 segun-
dos para proporcionar una pieza semiterminada relle-
na y tubular de forma considerablemente cilindrica en
la que la cubierta tiene un contenido de humedad del
3-8%, como es caracteristico del barquillo;

f) cortar transversalmente dicha pieza semitermi-
nada para proporcionar cortes de las piezas semiter-
minadas de longitudes predeterminada que formaran
dichos productos de bolleria rellenos.

Si se desea, dicha pieza semiterminada tubular,
continua y considerablemente cilindrica y su relleno
se pueden moldear adicionalmente, por ejemplo, dar
forma ligeramente plana y considerablemente para-
lelepipeda, mientras estdn todavia calientes, antes de
cortarlos como se describe anteriormente.

Preferentemente, la pasta se extiende en una capa
fina sobre un transportador que la desplazard a tra-
vés de las varias estaciones de procesado del procedi-
miento inventivo.

La lamina de masa se estira formando la cubierta
tubular continua con ayuda de porciones estacionarias
convencionales o solapadoras de cono giratorio que
actdan sobre al menos un lado de la ldmina de ma-
sa para doblar hacia arriba continuamente la corres-
pondiente solapa del borde de la misma que no queda
cubierta por el relleno y formar una béveda con ella
sobre dicho relleno para entrar en contacto con la so-
lapa del borde opuesto de la ldmina de masa.

Deberia advertirse que, a diferencia de otros pro-
cedimientos conocidos, el procedimiento de esta in-
vencion no prevé que un barquillo sea llenado y mol-
deado como tal, sino mds bien etapas de llenado y
moldeado de una ldmina de masa caliente obtenida
a partir de pasta de barquillo que tiene un contenido
de humedad y una consistencia eficaz para conferir
un alto grado de deformabilidad plastica y trabajabi-
lidad. Esto permite que los pasos anteriores de llena-
do y moldeado se lleven a cabo de manera continua
y sencilla a escala industrial, sin riesgo de agrietar la
cubierta.

Solamente durante la etapa final de coccidn rapida
la envoltura, al enfriarse por debajo de dicha tempe-
ratura de transicién vitrea, adquiere las propiedades
tipicas de un barquillo y la textura crujiente deseada,
fase en la cual la consecuente friabilidad ya no supone
un problema.

Las ventajas y caracteristicas de la invencién de-
berian comprenderse a partir de la descripcioén de una
forma de realizacién del procedimiento inventivo pa-
ra obtener productos de bolleria rellenos con una cu-
bierta de barquillo de forma tubular. La descripcién
deberia leerse conjuntamente con los dibujos adjun-
tos ejemplares y no restrictivos.

Breve descripcion de los dibujos

la fig. 1 es un diagrama de bloques que ilustra el
procedimiento de esta invencidn, tal como se emplea
para obtener productos de bolleria rellenos con una
cubierta tubular.

la fig. 2 es una vista en perspectiva de un producto
de bolleria relleno con una cubierta de barquillo tubu-
lar, como la que se obtiene por el procedimiento de la
figura 1.

las figs. de 3 a 5 son vistas en perspectiva esque-
maticas de detalles de un aparato que pone en practica
el procedimiento de la figura 1.
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las figs. de 6 a 9 muestran esquemadticamente dife-
rentes formas del producto de bolleria relleno obteni-
do por el procedimiento de esta invencidn.
Descripcion detallada

Con referencia a los dibujos, se describird un pro-
cedimiento segin esta invencion para producir un pro-
ducto de bolleria relleno 1, comprendiendo el produc-
to 1 (figura 2) una cubierta 2, especificamente una cu-
bierta crujiente tubular similar a un barquillo tradicio-
nal, y un relleno cremoso anhidro 3.

En una forma de realizacién preferida no restricti-
va, dicha cubierta tubular 2 es ligeramente aplanada,
sustancialmente en forma de paralelepipedo con es-
quinas redondeadas. Preferentemente, la longitud del
producto de bollerfa relleno de esta invencién es del
orden de 100 mm y su grosor del orden de 15 mm, de
manera que pueda caber en el bolsillo.

El procedimiento para producir de manera con-
tinua dicho producto de bollerfa relleno 1 a escala
industrial comienza con la preparacion (etapa 1) de
la pasta de barquillo en un mezclador vibratorio, por
ejemplo, desde el cual dicha pasta serd bombeada de
manera continua dentro de una tolva 5.

Dicha tolva 5 (figura 3) comprende basicamente
un depdsito 6 de una determinada capacidad que in-
cluye un medio, no mostrado, para mantener dicha
pasta suavemente removida.

Desde una apertura ajustable 7 situada cerca del
fondo del depésito 6, la pasta sale continuamente (eta-
pa II) sobre un transporte 8 en una capa fina, de ma-
nera que se forma una cinta continua 9 de pasta de
barquillo que tiene un grosor correspondiente y una
anchura predeterminada.

Segtin una caracteristica de esta invencion, el gro-
sor de dicha cinta continua de pasta de barquillo se
encuentra en el intervalo de 0,5 a 5 mm, preferente-
mente de 0,5 a 2,5 mm.

El transporte 8 es sustentado y accionado conven-
cionalmente para llevar la cinta continua de pasta 9 a
través de todas las estaciones de procesado del pro-
cedimiento segin la invencién, como se explica en lo
sucesivo.

La cinta de pasta 9 es introducida continuamente
(etapa III) por el transporte 8 en una estacién de pre-
coccién bajo la forma de un horno 10 calentado a 150-
250°C y mantenida alli durante 10-15 segundos, des-
pués de lo cual saldra del horno 10 una ldmina con-
tinua de masa caliente 11 que tiene un contenido de
humedad del 15-30% y una anchura predeterminada.

Deberia percibirse que, debido a su contenido de
humedad relativamente alto y su temperatura a la sa-
lida del horno, dicha ldmina de masa 11 es pléstica-
mente deformable y, por lo tanto, facil de trabajar a
mano o mecdnicamente sin riesgo para su integridad.

Un relleno anhidro seleccionado 3 de una consis-
tencia cremosa se deposita de manera continua (etapa
IV) sobre la Idmina de masa caliente 11 a medida que
esta emerge del horno 10 (figura 4) usando un dispo-
sitivo de mezclado 12, conocido per se. Dicho relleno
3 se extiende a lo largo sobre la ldmina de masa 11
en una anchura inferior que la ldmina, de manera que
dos solapas de los bordes 11a, 11b no quedan cubier-
tas por el relleno sobre la Idmina de masa 11. En la
linea descendente del dispositivo de mezclado 12 hay
provisto un medio de doblado hacia arriba 13, es de-
cir, una porcion estacionaria o una solapadora de cono
giratorio, dispuestas para actuar sobre un lado de di-
cha lamina caliente 11 y doblar hacia arriba su corres-
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pondiente solapa del borde 11b (etapa V) para formar
una béveda por encima el relleno cremoso 3 deposita-
do sobre la 1amina de masa, para de ese modo formar
una cubierta tubular continua y sustancialmente cilin-
drica 14 que envuelva dicho relleno 3.

En esta fase (figura 4), la cubierta tubular rellena
resultante 14 es introducida de manera continua (eta-
pa VI), mientras estd todavia caliente y es plastica-
mente deformable, por el transporte en movimiento 8
en un horno de coccidn rapida 15 (segunda coccién) a
150-250°C durante un tiempo de permanencia de 15-
30 segundos, después de los cuales una pieza semiter-
minada tubular rellena 14a saldrd de dicho horno en
la cual la cubierta tiene un contenido de humedad del
2,8-8%, como es tipico de los barquillos tradicionales.

Se prefiere que el horno de segunda coccién 15
sea un horno de radiofrecuencia.

Al salir del horno 15 (etapa VII), dicha pieza se-
miterminada tubular rellena 14a se corta ultrasénica-
mente, mientras esta todavia caliente, en una serie de
cortes, que después son enfriados (etapa VIII) a tra-
vés de un tunel especialmente provisto para formar
productos de bolleria 1 segin el procedimiento de es-
ta invencién y enviados a la estacién de envasado.

Al enfriarse, como la temperatura de los cortes de
las piezas semiterminadas 14a desciende por debajo
de la llamada temperatura de transicién vitrea, la cu-
bierta de cada uno de dichas cortes adquiere la misma
textura crujiente y friabilidad que los barquillos tradi-
cionales.

Deberia percibirse que, antes de la etapa de en-
friado anterior, y preferentemente antes de la etapa de
cortado, la pieza semiterminada tubular rellena 14a
es plasticamente deformable hasta un grado porque
todavia estd caliente, de manera que, opcionalmente,
puede moldearse en conjunto de nuevo, por ejemplo,
puede dérsele una forma casi paralelepipeda y ligera-
mente aplanada bajo una cantidad adecuada de pre-
sién o ser ligeramente curvada en un radio mayor, o
similar.

Ejemplo

Se preparé una pasta de barquillo cargando de 25
a 35 g de harina, 10-20 g de azicar, 4-8 g de leche en
polvo (o suero de leche), 0,5-2 g de grasa vegetal, 4-
8 g de jarabe de glucosa, 2-5 g de cacao, 0,05-0,2 g
de lecitina de soja y 30-40 g de agua en un mezclador
vibratorio.

Se prepar6 por separado en una batidora adecuada
una crema anhidra que contenfa materia cereal parti-
culada 4, como arroz, trigo, aztcar, malta o similar. La
crema anhidra contiene azicar, aceite vegetal, cacao,
pasta de avellana, leche desnatada en polvo y lecitina
de soja y tiene una viscosidad 7 de entre 1000 y 2500
mPa/s a 35°C.

Preferentemente, la proporcién crema/particulado
se encuentra en el intervalo comprendido entre 80/20
y 90/10, todavia mejor si es 85/15.

La pasta se depositd sobre una bancada para hor-
no en una capa fina para formar una cinta continua
de pasta de barquillo que tenfa un grosor de 1,2 mm.
Después, la cinta se coci6 (precoccién) en el horno a
170°C durante alrededor de 20 segundos.

Sobre la l1dmina de masa asi obtenida que salia del
horno sustancialmente a la misma temperatura que te-
nia dentro del horno y con un contenido de humedad
de alrededor del 27%, se extendié un hilo continuo
de dicha crema anhidra, y la lamina de masa se en-
roll6 para envolver la crema, proporcionando asi una
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cubierta tubular rellena. Mediante una segunda etapa
de coccién, a 190°C durante 18 segundos (plena coc-
cién), el contenido de humedad de la cubierta de 1ami-
na de masa de redujo a 3,5%. El producto final, obte-
nido por enfriado y cortado de dicha cubierta en cortes
de longitudes seleccionadas (100 mm), tenia una peso
de 25 g (el peso de la cubierta de barquilloera 5 gy
el del relleno de crema 20 g) y una densidad aparente
de 0,52-0,54 g/cm?®.

El procedimiento de esta invencién genera pro-
ductos de bolleria, en los que:

- la cubierta tubular es crujiente y friable como un
barquillo tradicional y se le puede dar cualquier tama-
flo y forma global deseado, por ejemplo, un denomi-
nado tamaifio bolsillo;

- el relleno cremoso anhidro puede variar en can-
tidad y calidad dentro de un amplio intervalo;

- la operacion de llenado se lleva a cabo de una
manera simple y repetitiva y puede ser automatizada
para garantizar que el relleno se extienda 6ptimamen-
te dentro del producto, realizdndose esto sin poner en
peligro la integridad de la cubierta porque el procedi-
miento se lleva a cabo con anterioridad a la coccién.
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Se pueden introducir cambios y modificaciones en
la invencién arriba descrita. Por ejemplo, la cubierta
tubular podria cortarse en una serie de cortes de lon-
gitudes predeterminadas antes de la etapa de segunda
coccion, siendo esta dltima disefiada para que el pro-
ducto inventivo sea tan crujiente como se desee. Ade-
mads, el cortado puede realizarse usando un cuchillo
apropiadamente construido, dimensionado y dirigido.
En algunos casos, un cuchillo de agua ha demostrado
ser beneficioso.

Ademds, como se ha mencionado en la descrip-
cion precedente, el procedimiento de esta invencién
puede generar productos de bolleria rellenos en una
variedad de configuraciones a escala industrial, ain
asf dentro del dmbito de proteccion de las reivindi-
caciones anexas. Por ejemplo, los productos “tubula-
res dobles”, tal como se muestra en las figuras 5y 6,
podrian proveerse de una cubierta de diferentes colo-
res preparada para extenderse paralela segin una re-
lacion lado a lado o espaciada, o también son viables
los productos con forma de tortel como se muestra en
las figuras 7 y 8 y los de forma de sdndwich como se
muestra en la figura 9.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para producir productos de
bolleria rellenos, que comprendan una cubierta cru-
jiente de tipo barquillo y un relleno cremoso, a escala
industrial, comprendiendo el procedimiento las etapas
de:

a) extender una pasta de barquillo en una capa (9)
de 0,5 a 5 mm de grosor y ajustar su contenido de hu-
medad al 15-30%, obteniendo de ese modo una lami-
na de masa correspondiente (11) que es plasticamente
deformable y puede ser procesada mecdnicamente;

b) asociar un relleno (3) de consistencia cremosa
con dicha ldmina de masa (11);

¢) moldear dicha lamina de masa (11) en forma de
una cubierta plasticamente deformable (14) adaptada
para envolver y retener dicho relleno (3);

d) cocer dicha cubierta (14) y su relleno (3) en
un horno a 150-250°C durante 15-30 segundos para
proporcionar un producto de bolleria relleno (1) cuya
cubierta (2) de lamina de masa cocida tiene un con-
tenido de humedad de 3-8%, que es tipico de los bar-
quillos, y que tras enfriarse se vuelve tan crujiente y
curruscante como un barquillo.

2. Un procedimiento segtn la reivindicacién 1,
caracterizado porque dicha lamina de masa (11) se
proporciona mediante calentamiento/coccién de di-
cha capa de pasta (9) en un horno para reducir su con-
tenido de humedad al 15-30%.

3. Un procedimiento segtin la reivindicacién 2, ca-
racterizado porque dicho relleno (3) comprende una
crema anhidra.

4. Un procedimiento segiin la reivindicacién 3,
caracterizado porque dicha crema anhidra incorpora
ingredientes granulados (4) como avellana, almendra
o similar.

5. Un procedimiento segun la reivindicacion 1 que
comprende las etapas de:

a) formar de manera continua una capa fina de una
pasta de barquillo en forma de cinta continua de 0,5 a
5 mm de grosor;

b) cocer dicha cinta de pasta continua (9) para
proporcionar una ldmina de masa continua y plésti-
camente deformable (11) de anchura predeterminada
con un contenido de humedad del 15-30%;

¢) depositar de manera continua un relleno (3)
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de consistencia cremosa sobre dicha ldmina de masa
plasticamente deformable (11), siendo dicho relleno
extendido sobre la misma a lo largo hasta que tiene
una anchura menor que la anchura de dicha 1dmina de
masa, de manera que al menos una solapa del borde
(11a, 11b) de la ldmina de masa (11) no queda cubier-
ta por dicho relleno (3);

d) enrollar dicha ldmina de masa (11) formando
una cubierta tubular continua (14) que envuelve di-
cho relleno (3) doblando continuamente hacia arriba
al menos la solapa del borde mencionada (11a, 11b)
y formando una béveda con ella sobre dicho relleno
(3

e) cocer de nuevo dicha cubierta (14) y el relle-
no (3) de la misma en un horno a 150-250°C durante
15-30 segundos para proporcionar una pieza semiter-
minada rellena y tubular (14a) de forma considerable-
mente cilindrica en la que la cubierta (2) tiene un con-
tenido de humedad del 3-8%, como es caracteristico
del barquillo;

f) cortar transversalmente dicha pieza semitermi-
nada (14a) para proporcionar cortes de las piezas se-
miterminadas de longitudes predeterminada que for-
maran dichos productos de bolleria rellenos.

6. Un procedimiento segtin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque dicha pasta se deposita en una ca-
pa fina sobre el transporte (8) adaptado para despla-
zarla a través de estaciones de procesado subsiguien-
tes.

7. Un procedimiento segiin la reivindicacion 5, ca-
racterizado porque la ldmina de masa (11) es exten-
dida para formar dicha envoltura tubular continua (14)
por porciones estacionarias convencionales (13) o so-
lapadoras de cono giratorio que actian sobre al me-
nos un lado de dicha ldmina de masa (11) para doblar
hacia arriba continuamente la correspondiente solapa
del borde (11a, 11b) de la misma y formar una bé-
veda con ella sobre dicho relleno (3) para entrar en
contacto con la solapa del borde opuesto (11a, 11b).

8. Un procedimiento segin la reivindicacién 5,
caracterizado porque dicha operacién de cortado se
realiza ultrasénicamente.

9. Un procedimiento segtn la reivindicacién 5,
caracterizado porque dicha operacién de cortado se
realiza usando un cuchillo de agua.
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FIG.2
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FIG.S
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FIG.6
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FIG.¥
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FIG.9
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