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(57) Resumo: FORMACAO DE GOMA AVANCADA. A presente invengéo refere-se a um método para formar uma goma, o
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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "METO-
DO PARA FORMAR UMA GOMA".
CAMPO DA INVENCAO
[001] A presente invencao refere-se a métodos e sistemas de fa-
bricacdo de goma e mais especificamente refere-se a sistemas e mé-
todos de formagao de goma.
ANTECEDENTES DA INVENGAO
[002] Tipicamente, o processo de fabricar e embalar produtos de
goma é demorado e envolve uma quantidade significativa de maquina-
rio. O processo de fabricar e embalar produtos de goma pode incluir
misturar e produzir uma goma acabada como um resultado ndo uni-
forme, extrudando e formando a goma acabada em bolos, condicio-
nando os bolos da goma acabada, extrudando os bolos em uma chapa
fina continua da goma acabada, rolando a chapa continua através de
uma série de rolos para uma espessura reduzida uniforme, marcando
e dividindo as chapas em chapas marcadas individuais, condicionando
as chapas individuais em uma sala de condicionamento, dividindo as
chapas em pedagos de goma, e embalando os pedacgos de goma. Tais
processos para fabricar e embalar produtos de goma estao descritos
na Patente U.S. Numero 6.254.373 cedida para o predecessor de inte-
resse do presente cedente, e Pedido de Patente U.S. Numero
13/352.110 cedido para o presente cedente; os ensinamentos e des-
cricoes dos quais estdo por meio disto incorporados por referéncia nas
suas totalidades ao grau nao inconsistente com o presente pedido. O
maquinario de dimensionamento tradicional pode incluir um extrusor
de dimensionamento que forca a goma de marcar através de um pe-
queno orificio retangular (por exemplo, um orificio retangular que tem
dimensdes de aproximadamente 25 mm por 457 mm). Uma quantida-
de de forga relativamente dimensionavel é requerida conforme o ta-

manho de orificio tornar-se menor (por exemplo, um acionamento de
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30 HP pode ser necessario para um volume de saida / producéo sufi-
ciente). Tipicamente, o produto que sai do extrusor de dimensiona-
mento é ainda muito espesso. Como um resultado, muitos sistemas da
técnica anterior tipicamente empregarao uma série de rolos de dimen-
sionamento dispostos em sequéncia sobre uma correia transportadora
para reduzir progressivamente a espessura da goma de aproximada-
mente 25 mm para tipicamente aproximadamente 2-6 mm. Para impe-
dir a aderéncia da goma nos rolos, um empoamento com um agente
em po adequado é tipicamente empregado. Posteriormente, um rolo
de marcacgao e um rolo de divisdo podem ser utilizados para gerar tiras
finas, ou placas de goma um pouco mais curtas e grossas, ou granulos
(qualquer uma das tiras, placas, granulos ou goma de outra dimensao
pode ser referido como "goma dimensionada"). Tais linhas tradicionais
também tipicamente necessitardo uma boa quantidade de resfriamento
e/ou condicionamento subsequente antes da embalagem ja que um
produto flexivel quente ndo embala bem.

[003] A presente invengao esta direcionada para aperfeigoamen-
tos e avancos em relagao a tais sistemas e métodos da técnica anteri-
or para fabricar e embalar produtos de goma.

BREVE SUMARIO DA INVENGAO

[004] Descrito esta um método para formar uma goma, o método
incluindo prover um par de rolos que inclui um primeiro rolo € um se-
gundo rolo, mover uma massa de goma na diregdo de uma folga entre
os rolos em uma diregao de fluxo, e dimensionar a massa de goma em
uma chapa de goma substancialmente continua e plana que tem uma
espessura substancialmente uniforme entre aproximadamente 0,3 mm
a 10 mm através do par de rolos, em que o dimensionamento faz com
que pelo menos 30% de uma area de secao transversal da massa de
goma a montante do dimensionamento seja defletida afastando da di-

recao de fluxo.

Peticéo 870200057417, de 08/05/2020, pag. 7/113



3/100

[005] Também descrito estda um método para formar uma goma,
o0 método incluindo prover um par de rolos que inclui um primeiro rolo e
um segundo rolo, mover uma massa de goma na dire¢do de uma folga
entre os rolos em uma direcdo de fluxo, e dimensionar a massa de
goma em uma chapa de goma substancialmente continua e plana que
tem uma espessura substancialmente uniforme entre aproximadamen-
te 0,3 mm a 10 mm através do par de rolos, em que o dimensionamen-
to através do par de rolos puxa a massa de goma na direcao e através
de uma folga entre o par de rolos, areas de superficie da massa de
goma na proximidade do par de rolos sendo puxadas pelo par de rolos
a uma maior velocidade do que as areas mais internas da massa de
goma dispostas mais distantes do par de rolos.

[006] Adicionalmente descrito esta um método para formar uma
goma, o método incluindo prover um par de rolos que inclui um primei-
ro rolo e um segundo rolo, mover uma massa de goma na dire¢cao de
uma folga entre os ditos rolos em uma diregcéo de fluxo, e dimensionar
a massa de goma em uma chapa de goma substancialmente continua
e plana que tem uma espessura substancialmente uniforme entre
aproximadamente 0,3 mm a 10 mm através do par de rolos, em que o
dimensionamento consome uma energia de nao mais do que 0,009
KWH/kg na transformacdo da massa de goma na chapa de goma
substancialmente continua e plana.

[007] Ainda descrito esta um método para formar uma goma, o
método incluindo prover um par de rolos que inclui um primeiro rolo e
um segundo rolo, mover uma massa de goma na dire¢do de uma folga
entre os rolos em uma direcdo de fluxo, e dimensionar a massa de
goma em uma chapa de goma substancialmente continua e plana que
tem uma espessura substancialmente uniforme entre aproximadamen-
te 0,3 mm a 10 mm através do par de rolos, impedir que a massa de

goma adira no par de rolos durante o dito dimensionamento sem apli-
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car um material particulado na dita massa de goma ou no dito par de
rolos, em que o dimensionamento consome uma energia de ndo mais
do que 0,009 KWH/kg na transformacédo da massa de goma na chapa
de goma substancialmente continua e plana.

[008] Mais ainda esta descrito um método para formar uma go-
ma, o método incluindo prover um par de rolos que inclui um primeiro
rolo e um segundo rolo, e dimensionar a massa de goma em uma
chapa de goma substancialmente continua e plana que tem uma es-
pessura substancialmente uniforme entre aproximadamente 0,3 mm a
10 mm, um comprimento de ndo menor do que 180 cm, e uma largura
nao menor do que 50 cm somente através de um movimento da mas-
sa de goma através de uma folga entre o par de rolos.

[009] Também descrito esta um método para formar uma goma,
o0 método incluindo prover um par de rolos que inclui um primeiro rolo e
um segundo rolo, mover uma massa de goma na dire¢ao de uma folga
entre os rolos em uma direcdo de fluxo, e dimensionar a massa de
goma em uma chapa de goma substancialmente continua e plana que
tem uma espessura substancialmente uniforme entre aproximadamen-
te 0,3 mm a 10 mm através do par de rolos, impedir que a massa de
goma adira no par de rolos durante o dito dimensionamento através de
um agente de liberagao liquido aplicado a pelo menos um do par de
rolos, pelo menos uma porgao do agente de liberacdo permanecendo
com a chapa de goma apos o dimensionamento.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[0010] Os desenhos acompanhantes incorporados na e formando
parte da especificacdo incorporam diversos aspectos da presente in-
vencgao e, juntamente com a descri¢do, servem para explicar os princi-
pios da invencao. Nos desenhos:

[0011] Figura 1 € uma ilustracdo parcialmente esquematica e par-

cialmente em perspectiva de um sistema de fabricacdo de goma de
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acordo com uma primeira modalidade;

[0012] Figura 2 é uma ilustracdo parcialmente esquematica e par-
cialmente em perspectiva de um sistema de fabricacdo de goma de
acordo com uma segunda modalidade;

[0013] Figura 3 € uma ilustragdo parcialmente esquematica e par-
cialmente em perspectiva de um sistema de fabricagcdo de goma de
acordo com uma terceira modalidade;

[0014] Figura 4 € uma ilustracdo parcialmente esquematica e par-
cialmente em perspectiva de um sistema de fabricacdo de goma de
acordo com uma quarta modalidade;

[0015] Figura 5 € uma ilustracdo esquematica de uma vista de len-
col transversal do sistema de formagao de goma que inclui um conjun-
to de rolos presos a quadros estruturais, em que um espagamento de
lencgol transversal geralmente uniforme esta provido entre o par de ro-
los;

[0016] Figura 6 € uma ilustracdo esquematica de uma vista de len-
col transversal do sistema de formacédo de goma da Figura 5 que mos-
tra uma deflexdo entre o par de rolos;

[0017] Figura 7 é uma vista de topo em perspectiva de um funil
que inclui um par de rolos de alimentagdo de acordo com uma modali-
dade exemplar;

[0018] Figura 8 € uma vista em secéo transversal de um par de
rolos que inclui um canal de resfriamento de acordo com uma modali-
dade exemplar;

[0019] Figura 9 é uma vista em perspectiva de um rolo de resfria-
mento independente de acordo com uma modalidade;

[0020] Figura 10 é uma ilustragdo esquematica de uma correia
transportadora resfriada de acordo com uma modalidade exemplar;
[0021] Figura 11 € uma ilustracdo esquematica de um sistema de

formacao de goma que inclui multiplos rolos de transferéncia de acor-
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do com uma modalidade exemplar;

[0022] Figura 12 € um diagrama de fluxo de goma de acordo com
uma modalidade exemplar; e

[0023] Figura 13 é um diagrama de distribuicdo de velocidade de
goma de acordo com uma modalidade exemplar.

[0024] Apesar da invencao ser descrita em conexao com certas
modalidades preferidas, ndo ha pretensido de limita-la a estas modali-
dades. Ao contrario, a intengao é cobrir todas as alternativas, modifi-
cacdes e equivalentes como incluidos no espirito e escopo da inven-
¢ao como definido pelas reivindicagdes anexas.

DESCRIGAO DETALHADA DA INVENGCAO

[0025] A descricao seguinte detalhara modalidades especificas de
acordo com a presente descricdo, a qual prové aperfeicoamentos para
formar uma chapa de goma e facilitar a transferéncia de calor da ou
para a chapa de goma. Em uma modalidade, o sistema inclui um con-
junto de rolos para formar uma estrutura / massa de goma em um len-
col ou chapa continuo que tem uma espessura e uma largura deseja-
das, enquanto concedendo um controle de temperatura para a goma
ao mesmo tempo. O sistema pode formar a massa de goma em uma
chapa de goma incluindo a largura e a espessura desejadas com uma
menor variancia do que as linhas convencionais. Ainda, o sistema po-
de eliminar uma necessidade de um extrusor do tipo de dimensiona-
mento e uma série de rolos em linhas de goma convencionais para
reduzir progressivamente uma espessura de uma massa de goma pa-
ra uma espessura de chapa desejada. Eliminando a utilizagao do ex-
trusor do tipo de dimensionamento, o sistema pode operar a uma
energia muito mais baixa do que as linhas convencionais que incluem
o extrusor do tipo de dimensionamento. Portanto o sistema pode redu-
zir o consumo de energia e a forgca de cisalhamento introduzida quan-

do deformando uma estrutura ou massa de goma em uma chapa de
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uma espessura desejada, por meio disto potencialmente preservando
os ingredientes mais sensiveis a temperatura ou ao cisalhamento na
goma.

[0026] Ainda, o sistema pode produzir uma largura da goma muito
mais larga quando comparado com o extrusor do tipo de dimensiona-
mento de linhas convencionais, e pode também eliminar a necessida-
de de material de empoamento em po. Eliminando a utilizagdo de ma-
terial de empoamento em po, um tempo de limpeza para mudancga po-
de ser reduzido para uma fracdo das linhas de rolamento e marcacgao
convencionais, por meio disto reduzindo significativamente um tempo
de parada de producao. Isto mais ainda reduz o custo total de operar a
linha porque ndo ha necessidade de material de empoamento adicio-
nal. Aléem destas vantagens em relacdo as linhas convencionais, os
rolos do sistema podem também ser resfriados (ou aquecidos em al-
gumas modalidades) para prover resfriamento durante a deformacéao
da massa de goma para uma espessura e largura desejadas. Portanto,
o sistema de acordo com algumas modalidades pode formar e esfriar
ou aquecer a massa de goma tudo em uma etapa, por meio disto pro-
vendo muitas vantagens em relacao as linhas de goma convencionais.
[0027] Ainda, os produtos de goma fabricados de acordo com as
modalidades da presente descricdo podem ser estruturalmente distin-
guiveis de produtos de goma produzidos utilizando linhas de goma
convencionais, ja que os sistemas podem resultar em diferentes crista-
lizagbes de gomas pelo rapido resfriamento da goma e eliminando um
extrusor do tipo de dimensionamento de alto cisalhamento, multiplos
rolos para rolar a redugdo de tamanho, e um resfriamento / condicio-
namento extenso de gomas. Ainda, uma producdo de goma mascar
mais esteticamente agradavel pode ocorrer eliminando a utilizagdo de
materiais de empoamento de p6 e produzindo produtos de goma de

mascar que tém uma espessura e largura desejadas com variancias
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de espessura e largura relativamente pequenas quando comparadas
com aquelas produzidas através de linha de goma convencionais.
[0028] A Figura 1 mostra um sistema de fabricagcdo de goma 100
de acordo com uma modalidade exemplar. O sistema de fabricacéo de
goma 100 geralmente inclui um sistema de mistura de goma 102, um
sistema de formacdo ou dimensionamento de goma 106, um rolo de
marcagao 194, e um rolo de divisdao 196. O sistema de fabricagédo de
goma 100 esta aqui também mostrado com uma maquina de formacao
de bolos 104 opcional, e um tunel de resfriamento 200. Deve ser nota-
do que o rolo de marcagao 194 e/ou o rolo de divisdo podem também
ser dispostos a jusante do tunel de resfriamento 200.

[0029] O sistema de mistura de goma 102 pode incluir um unico
misturador ou multiplos misturadores equipados com varios compo-
nentes de misturador e/ou sistemas de alimentacdo de misturador para
processar os ingredientes de goma para fazer uma estrutura ou massa
de goma. Os misturadores de sistema de mistura 102 pode ser, por
exemplo, um misturador de lote ou um misturador continuo tal como
um extrusor. Ainda, o sistema de mistura de goma 200 poderia ser, em
algumas modalidades, meramente um sistema de fusdo que funde a
goma previamente formada em uma condicdo na qual esta pode ser
subsequentemente formada.

[0030] De acordo com os aspectos do sistema 106, o sistema de
formacdo de goma 106 prové um dimensionamento e potencialmente
um controle de temperatura (isto €, resfriamento ou aquecimento), e
reduz / elimina as operagdes de rolamento progressivas a jusante. Es-
te sistema de formacédo de goma 106 também, como sera explicado,
pode ser utilizado para eliminar os extrusores do tipo de dimensiona-
mento (por exemplo, os extrusores que formam fitas de goma largas e
finas), o que pode reduzir uma forga de processamento ou tensao me-

dia, e temperatura, por meio disto levando a menos atrito de materiais
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sensiveis a pressdo. O sistema pode também aumentar a quantidade
de ingredientes sensiveis ao cisalhamento ou a temperatura que per-
manecem intactos durante o processamento. O sistema de formacéao
de goma 106 pode ser utilizado para formar varias massas de goma
(varias composic¢oes), tal como goma acabada, base de goma acaba-
da, base de goma que inclui pedacos de doce, etc. Apesar da maioria
das modalidades aqui discutidas envolverem goma, outros confeitos
que nado contém um composto elastomérico podem também ser for-
mados, dimensionados e/ou condicionados utilizando a estacdo de
formacao 106. Antes de entrar em maiores detalhes do sistema de
mistura de goma 102, primeiro algumas informagdes de composigao
gerais sobre a goma serao providas.

GOMA DE MASCAR GENERICAMENTE

[0031] A goma de mascar compreende em grande parte compo-
nentes que usualmente ndo sdo nunca engolidos, base de goma, o
qual € o componente de mascar como borracha. A goma de mascar
também compreende uma porgdo consumida que inclui adogantes,
sabores e similares, e podem também incluir outros doces ou produtos
alimenticios integrados com esta em camadas ou como ingredientes.
A base de goma é relativamente unica no processamento de alimentos
em que esta introduz o material com uma resiliéncia e elasticidade re-
lativas ao processamento e também prové um material relativamente
nao condutivo ou isolante que nao transfere o calor muito bem. Isto
prové dificuldades de processamento unicas. Em relagdo ao proces-
samento, a temperatura de produto de goma processado afeta gran-
demente a viscosidade assim como outras caracteristicas de proces-
samento tal como elasticidade e resiliéncia.

[0032] Ainda diferentes tipos de receitas de goma também altera-
rao as consideragcdes de processamento, e geralmente existe um de-

sejo de executar diferentes receitas de goma no mesmo equipamento
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ou linhas. Alguns dos ingredientes suportam o processamento bastan-
te bem. Outros ingredientes tais como sabores podem ser sujeitos a
evaporar devido ao calor, por meio disto diminuindo a quantidade de
sabor no produto consumivel final. Outros ingredientes tais como os
adocantes encapsulados, sdo sensiveis as forgas de cisalhamento
(por exemplo, devido a uma pressao substancial, mistura intensa, for-
¢a de processamento e similares) e assim podem ser danificados du-
rante o processamento. Estes fatores todos proveem diferentes desa-
fios em relagdo ao dimensionamento da goma para uma porg¢ao de
pequeno tamanho de pedacgo e condicionamento da goma para emba-
lagem em embalagem de goma. Para propdsitos de compreenséo, al-
guma lexicografia e componentes de composicdo de goma tipicos se-
rao abaixo discutidos.

[0033] Como aqui utilizado, "estrutura de goma", "massa de go-
ma", ou "chapas de goma" podem incluir, mas nao estéo limitadas a,
composi¢cdes que variam de e inclusivas do elastdmero composto para
goma acabada, a qual pode incluir o elastbmero composto além de
alguns auxiliadores de composi¢cdo, base de goma em lote mestre,
elastdmero composto além de alguns ingredientes de base de goma e
alguns ingredientes de goma subsequentes, base de goma, base de
goma em adi¢cao a alguns ingredientes de goma subsequentes, goma
acabada de lote mestre, e goma acabada.

[0034] Antes de explicar os sistemas e métodos de acordo com a
presente invencgao, é util discutir a composicéo geral de diversas estru-
turas de goma tipicas que sao ou podem ser incluidas na formagao da
estrutura de goma mais complexa, a saber goma acabada, que pode
ser formada utilizando as modalidades dos sistemas e métodos da
presente invengao.

[0035] Uma "goma acabada", como aqui utilizada, referira a uma

estrutura de goma que esta geralmente pronta para preparagao para
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distribuir o produto para o consumidor. Como tal, uma goma acabada
pode ainda requerer um condicionamento de temperatura, formacéo,
modelagem, embalagem e revestimento. No entanto, a propria compo-
sicdo de goma esta geralmente acabada. Nem todas as gomas aca-
badas tém os mesmos ingredientes ou as mesmas quantidades de in-
gredientes individuais. Variando os ingredientes e as quantidades de
ingredientes, as texturas, sabor e sensacdes, entre outras coisas, po-
dem ser variadas para prover diferentes caracteristicas para atender
as necessidades de usuarios.

[0036] Como é geralmente bem conhecido, uma goma acabada
geralmente inclui uma porc¢do bruta soluvel em agua, uma porgao de
base de goma insoluvel em agua, e um ou mais agentes flavorizantes.
A porgao soluvel em agua dissipa ao longo de um periodo de tempo
durante a mastigagédo. A porgdo de base de goma fica retida na boca
através de todo o processo de mastigagdo. Uma goma acabada esta
tipicamente pronta para consumo de usuario.

[0037] Uma "base de goma acabada", como aqui utilizado, referira
a uma estrutura de goma que inclui uma combinacgéo suficiente de in-
gredientes de base de goma que precisam somente ser combinados
com ingredientes de goma subsequentes para formar uma goma aca-
bada. Uma base de goma acabada é um material viscoelastico masti-
gavel que inclui pelo menos um componente viscoso, um componente
elastico, e um componente amaciador. Por exemplo, uma base de
goma tipica pode incluir um elastémero, pelo menos alguns do enchi-
mento, resina e/ou plastificante, acetato de polivinila, e um amaciador
(tal como um dleo, gordura ou cera). Um elastbmero meramente com-
posto sem a adicdo de nenhum amaciador, por exemplo, ndo seria
uma base de goma acabada porque esta ndo seria considerada utili-
zavel em uma estrutura de goma acabada devido a sua dificuldade, se

nao impossibilidade, de mastigar.
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INGREDIENTES

[0038] As estruturas de goma podem incluir um vasto numero de
ingredientes em varias categorias. Os sistemas e métodos de mistura
de goma de acordo com varias modalidades da presente invencgao po-
dem ser utilizados para misturar qualquer e todos os ingredientes co-
nhecidos incluindo, mas nao limitado a, ingredientes nas seguintes ca-
tegorias de ingrediente: elastdmeros, agentes de volume, plastificantes
de elastdbmeros (os quais incluem resinas), solventes de elastémero,
plastificantes, gorduras, ceras, enchimentos, antioxidantes, adogantes
(por exemplo, adogantes em volume e adogantes de alta intensidade),
xaropes / fluidos, sabores, perceptiveis, potencializadores, acidos,
emulsificadores, cores, e ingredientes funcionais.

[0039] A base de goma insoluvel geralmente inclui ingredientes
que caem sob as seguintes categorias: elastdmeros, plastificantes de
elastdbmero (resinas ou solventes), plastificantes, gorduras, dleos, ce-
ras, amaciadores e enchimentos. Uma discussao adicional de ingredi-
entes representativos dentro de cada categoria sera posteriormente
provida. A base de goma pode constituir entre 5-95% por peso de uma
goma acabada, mais tipicamente 10-50% por peso da goma acabada,
e mais comumente 20-30% por peso da goma acabada.

[0040] A porcao soluvel em agua da goma acabada pode incluir
ingredientes de goma subsequentes que caem sob as seguintes cate-
gorias: amaciadores, adogantes em volume, adogantes de alta intensi-
dade, agentes flavorizantes, acidos, enchimentos adicionais, ingredi-
entes funcionais e suas combinacdes. Os amaciadores sao adiciona-
dos a goma de modo a otimizar a capacidade de mastigacao e sensa-
cao de boca da goma. Os amaciadores, os quais sao também conhe-
cidos, plastificantes, agentes plastificantes ou emulsificadores, geral-
mente constituem entre aproximadamente 0,5-15% por peso da estru-

tura de goma. Os adogantes em volume constituem entre 5-95% por
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peso da estrutura de goma, mais tipicamente 28-80% por peso da go-
ma e mais comumente 30-60% por peso da goma. Os adocgantes de
alta intensidade podem também estar presentes e sdo comumente uti-
lizados com os adogantes sem acucar. Quando utilizados, os adogan-
tes de alta intensidade tipicamente constituem entre 0,001-5% por pe-
so da estrutura de goma, de preferéncia entre 0,01-3% por peso da
goma de mascar. Tipicamente, os adogcantes de alta densidade sao
pelo menos 20 vezes mais doces do que a sacarose.

[0041] O sabor deve geralmente estar presente na goma em uma
quantidade dentro da faixa de aproximadamente 0,1-15% por peso da
goma de mascar, de preferéncia entre aproximadamente 0,2-5% por
peso da goma, mais de preferéncia entre aproximadamente 0,5-3%
por peso da goma. Agentes flavorizantes naturais e artificiais podem
ser utilizados e combinados em qualquer modo sensorialmente aceita-
vel.

[0042] Quando incluidos, os acidos tipicamente constituem entre
aproximadamente 0,001-5% por peso da estrutura de goma.

[0043] Ingredientes opcionais tais como cores, ingredientes funci-
onais e agentes flavorizantes adicionais podem também estar inclui-
dos nas estruturas de goma.

[0044] Agora que alguma visdo mais geral foi provida quanto aos
ingredientes comuns gerais, mais detalhes sobre categorias individuais
de ingredientes e exemplos de ingredientes especificos dentro das va-
rias categorias serao abaixo providos.

ELASTOMEROS

[0045] Os elastdmeros (borrachas) empregados na estrutura de
goma variarao grandemente dependendo de varios fatores tal como o
tipo de estrutura de goma desejado, a consisténcia da estrutura de
goma desejada e outros componentes utilizados na estrutura de goma.

O elastdmero pode ser qualquer polimero insoluvel em agua conheci-
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do na técnica, e inclui aqueles polimeros utilizados para gomas de
mascar e chicletes de bola. Exemplos ilustrativos de polimeros ade-
quados em estruturas de goma, especificamente base de goma, inclu-
em elastdbmeros tanto naturais quanto sintéticos. Por exemplo, aqueles
polimeros os quais sdo adequados em estruturas de goma incluem,
sem limitagdo, substancias naturais (de origem vegetal) tal como cas-
pi, chicle, borracha natural, crown gum, nispero, rosidinha, jelutong,
guayule, perillo, niger gutta, tunu, balata, guttapercha, lechi capsi, sor-
va, gutta kay, e similares, e suas combinagbes. Exemplos de elast6-
meros sintéticos incluem, sem limitacdo, copolimeros de estireno-
butadieno (SBR), poliisobutileno, copolimeros de isobutileno-isopreno,
polietileno, acetato de polivinila, e similares, e suas combinagdes. Os
elastdmeros constituem entre proximamente 10% e aproximadamente
60% por peso e mais comumente entre aproximadamente 35-40% por
peso da estrutura de goma.

[0046] Polimeros uteis adicionais incluem: polivinil pirrolidona de
ligacao cruzada, polimetilmetacrilato; copolimeros de acido lactico, po-
lihidroxialcanoatos, etilcelulose plastificada, acetatoftalato de polivinil e
suas combinacgdes.

PLASTIFICANTES DE ELASTOMEROS

[0047] A estrutura de coma por conter solventes de elastomeros,
também aqui referidos plastificantes de elastémeros, para ajudar no
amaciamento dos materiais elastoméricos. Tais solventes de elasté-
mero podem incluir aqueles solventes de elastdmero conhecidos na
técnica, por exemplo, resinas de terpineno tal como polimeros de alfa-
pineno, beta-pineno ou d-limoneno, metil, glicerol e ésteres de pentae-
ritritol de rosinas e rosinas modificadas e gomas tal como gomas hi-
drogenadas, dimerizadas e polimerizadas, e suas misturas. Exemplos
de solventes de elastdmero adequados para utilizagdo aqui podem in-

cluir o éster de pentaeritritol de madeira parcialmente hidrogenada e
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rosina de goma, o éster de pentaeritritol de madeira e rosina de goma,
o éster de glicerol de rosina de madeira, o éster de glicerol de madeira
parcialmente dimerizada e rosina de goma, o éster de glicerol de ma-
deira polimerizada e rosina de goma, o éster de glicerol de rosina de
Oleo tall, o éster de glicerol de madeira e rosina de goma e a madeira
parcialmente hidrogenada e rosina de goma e o éster de metila parci-
almente hidrogenado de madeira e rosina, e similares, e suas mistu-
ras. O solvente de elastdbmero pode ser empregado na estrutura de
goma em quantidades de aproximadamente 2% a aproximadamente
15% e de preferéncia de aproximadamente 7% a aproximadamente
11%, por peso da estrutura de goma.

PLASTIFICANTES

[0048] A estrutura de goma pode também incluir plastificantes ou
amaciadores, 0os quais também caem sob a categoria de Cera abaixo
descrita, para prover uma variedade de texturas e propriedades de
consisténcia desejadas. Devido ao baixo peso molecular destes ingre-
dientes, os plastificantes e amaciadores sdo capazes de penetrar na
estrutura fundamental da estrutura de goma tornando-a plastica e me-
nos viscosa. Os plastificantes e amaciadores uteis incluem triacetina,
triglicerideos de cadeia média de dleo de semente de algodao nao hi-
drogenado, parcialmente hidrogenado, dleo de soja, 6leo de palma,
oleo de palmito, éleo de coco, 6leo de cartamo, éleo de sebo, mantei-
ga de cacau, resinas de terpeno derivadas de alfa-pineno, lanolina,
acido palmitico, acido oléico, acido estearico, estearato de sddio, este-
arato de potassio, gliceril triacetato, gliceril lecitina, gliceril monoestea-
rato, monoestearato de propileno glicol, monoglicerideo acetilado, gli-
cerina, e similares, e suas misturadas. Ceras, por exemplo, ceras natu-
rais e sintéticas, 6leos vegetais hidrogenados, ceras de petroleo tal
como ceras de poliuretano, ceras de polietileno, ceras de parafina,

monoestearato de sorbitano, sebo, propileno glicol, suas misturas, e
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similares, podem também ser incorporadas na estrutura de goma. Os
plastificantes e amaciadores sdo geralmente empregados na estrutura
de goma em quantidades de até aproximadamente 20% por peso da
estrutura de goma, e mais especificamente em quantidades de apro-
ximadamente 9% a aproximadamente 17% por peso da estrutura de
goma.

[0049] Os plastificantes podem também incluir éleos vegetais hi-
drogenados, 6leo de soja e 6leo de semente de algodao os quais po-
dem ser empregados sozinhos ou em combinacédo. Estes plastificantes
proveem a estrutura de goma com boa textura e caracteristicas de
mastigagdo macias. Os plastificantes e amaciadores sdo geralmente
empregados em quantidades de aproximadamente 5% a aproximada-
mente 14%, e mais especificamente em quantidades de aproximada-
mente 5% a aproximadamente 13,5% por peso da estrutura de goma.
GORDURAS

[0050] Oleos e gorduras adequados incluem gorduras vegetais ou
animais parcialmente hidrogenadas, tal como d6leo de coco, 6leo de
palma, sebo de carne, toucinho, entre outros. Estes ingredientes
quando utilizados estdo geralmente presentes em quantidades de até
aproximadamente 7%, e de preferéncia até aproximadamente 3,5%
por peso da estrutura de goma.

CERAS

[0051] Em algumas modalidades, a estrutura de goma pode incluir
uma cera. As ceras que sao utilizadas podem incluir ceras sintéticas
tal como ceras que contém alcanos ramificados e copolimerizados
com mondémeros tal como, mas nao limitado a, ceras do tipo de polim-
propileno e polietileno e Fischer-Tropsch, ceras de petrdleo tal como
parafina, e cera microcristalina, e ceras naturais tal como cera de abe-
Iha, candelila, carnauba, e cera de polietileno, farelo de arroz e petro-

leo.
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[0052] Esta amacia a mistura polimérica e aperfeicoa a elasticida-
de da estrutura de goma. Quando presentes, as ceras empregadas
terdo um ponto de fusido abaixo de aproximadamente 60°C, e de pre-
feréncia entre aproximadamente 45°C e aproximadamente 55°C. A
cera de baixa fusdo pode ser uma cera de parafina. A cera pode estar
presente na estrutura de goma em uma quantidade de aproximada-
mente 6% a aproximadamente 10%, e de preferéncia de aproximada-
mente 7% a aproximadamente 9,5% por peso da estrutura de goma.
[0053] Além das ceras de baixo ponto de fusao, ceras que tém um
ponto de fusdo mais alto podem ser utilizadas na estrutura de goma
em quantidades de até aproximadamente 5% por peso da estrutura de
goma. Tais ceras de alta fusdo incluem cera de abelha, cera vegetal,
cera de candelila, cera de carnauba, a maioria das ceras de petréleo, e
similares, e suas misturas.

ENCHIMENTOS

[0054] Em algumas modalidades, as estruturas de goma formadas
utilizando os sistemas e métodos de acordo com os ensinamentos da
invengdo podem também incluir quantidades efetivas de agentes de
volume tal como adjuvantes minerais os quais podem servir como en-
chimentos e agentes texturais. Os adjuvantes minerais uteis incluem
carbonato de calcio, carbonato de magnésio, alumina, hidréxido de
aluminio, silicato de aluminio, talco, argila, 6xido de titanio, calcario
moido, fosfato de monocalcio, fosfato de tricalcio, fosfato de dicalcio,
fosfato de calcio e similares, e suas misturas. Estes enchimentos ou
adjuvantes podem ser utilizados na estrutura de goma em varias quan-
tidades. A quantidade de enchimento pode estar presente em uma
quantidade de aproximadamente zero a aproximadamente 40%, e
mais especificamente de aproximadamente zero a aproximadamente
30% por peso da estrutura de goma. Em algumas modalidades, a

quantidade de enchimento sera de aproximadamente zero a aproxi-
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madamente 15%, mais especificamente aproximadamente 3% a apro-
ximadamente 11%.

ANTIOXIDANTES

[0055] Os antioxidantes podem incluir materiais que limpam os ra-
dicais livres. Em algumas modalidades, os antioxidantes podem incluir
mas nao estao limitados a acido ascorbico, acido citrico (o acido citrico
pode ser encapsulado), oleo de alecrim, vitamina A, vitamina E, fosfato
de vitamina E, hidroxitolueno butilado (BHT), hidroxianisol butilado
(BHA), propil galato, tocoferdis, di-alfa-tocoferil fosfato, tocotrienadis,
acido alfa lipoico, acido hidrolipoico, xantofils, beta criptoxanina, lico-
peno, luteina, zeaxantina, astaxantina, beta-caroteno, carotenos, caro-
tenoides mistos, polifendis, flavonoides, e suas combinacgdes.
INGREDIENTES SUBSEQUENTES

[0056] A estrutura de goma pode também incluir quantidades de
aditivos convencionais selecionados do grupo que consiste em agen-
tes adogantes (adogantes em volume e de alta intensidade), amacia-
dores, emulsificantes, enchimentos, agentes de volume (carregadores,
extensores, adogantes em volume), agentes flavorizantes (sabores,
aromatizantes), agentes de cor (colorantes, colorizagdes), ingredientes
funcionais, e similares, e suas misturas. Alguns destes aditivos podem
servir a mais de um propdsito. Por exemplo, na estrutura de goma sem
agucar, um adogante, tal como mailtilol ou outro alcool de agucar, pode
também funcionar como um agente de volume e especificamente um
agente de volume soluvel em agua.

ADOCANTES EM VOLUME

[0057] Os adocgantes em volume adequados incluem os monossa-
carideos, dissacarideos e polissacarideos tal como xilose, ribulose,
glicose (dextrose), lactose, manose, galactose, frutose, (levulose), su-
crose (agucar), maltose, agucar invertido, amido parcialmente hidroli-

zado e solidos de xarope de milho, alcodis de acucar, polimeros de
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glicose randomicamente ligados tal como aqueles polimeros distribui-
dos sob o nome de marca LitesseTM o qual € o nome de marca para
polidextrose e é fabricado pela Danisco Sweeteners, Ltd. of 41-51 Bri-
ghton Road, Redhill, Surryey, RH1 6YS, Reino Unido; isomalte (uma
mistura racémica de alfa-D-glucopiranosil-1,6-manitol e alfa-D-
glucopiranosil-1,6-sorbitol fabricados sob o nome de marca PALATI-
NIT™ pela Palatinit Sussungsmittel GmbH de Gotlieb-Daimler-Strause
12 a, 68165 Mannheim, Alemanha); maltodextrinas; hidrolizados de
amido hidrogenado; hexoses hidrolizadas; dissacarideos hidrogena-
dos; minerais, tal como carbonato de calcio, talco didxido de titanio,
fosfato dicalcio; celuloses; e suas misturas.

[0058] Os adogantes em volume sem agucar adequados incluem
sorbitol, xilitol, manitol, galactitol, lactitol, maltitol, eritritol, isomalte e
suas misturas. Os hidrolizados de amido hidrogenados adequados in-
cluem aqueles descritos na Patente U.S. Numero 4.279.931 e varios
xaropes e/ou pos de glicose hidrogenada os quais contém sorbitol,
maltitol, dissacarideos hidrogenados, polissacarideos mais altos hidro-
genados, ou suas misturas. Os hidrolisados de amido hidrogenado s&o
primariamente preparados pela hidrogenacao catalitica de xaropes de
milho. Os hidrolisados de amido hidrogenado resultantes sdo misturas
de sacarideos monoméricos, diméricos, e poliméricos. As razbes des-
tes diferentes sacarideos fornecem a diferentes hidrolisados de amido
hidrogenado diferentes propriedades. As misturas de hidrolisados de
amido hidrogenado, tal como LYCASIN®, um produto comercialmente
disponivel fabricado pela Roquette Freres of France, e HYSTAR®, um
produto comercialmente disponivel fabricado pela SPI Polyols, Inc. of
New Castle, Delaware, sdo também uteis.

[0059] Em algumas modalidades, a estrutura de goma pode incluir
uma composic¢ao de poliol especifica que inclui pelo menos um poliol o

qual é de aproximadamente 30% a aproximadamente 80% por peso
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da dita estrutura de goma, e especificamente de 50% a aproximada-
mente 60%. Em algumas modalidades, tais estruturas de goma podem
ter baixa higroscopicidade. A composi¢cao de poliol pode incluir qual-
quer poliol conhecido na técnica incluindo, mas nao limitado a maltitol,
sorbitol, eritritol, xilitol, manitol, isomalte, lactitol e suas combinacdes.
LycasinTM o qual € um hidrolisado de amido hidrogenado que inclui
sorbitol e maltitol, pode também ser utilizado.

[0060] A quantidade da composi¢ado de poliol ou combinagdo de
polidis utilizada na estrutura de goma dependera de muitos fatores in-
cluindo o tipo de elastémeros utilizados na estrutura de goma e os po-
lidis especificos utilizados. Por exemplo, em que a quantidade total da
composigao de poliol esta na faixa de aproximadamente 40% a apro-
ximadamente 65% com base no peso da estrutura de goma, a quanti-
dade de isomalte pode ser de aproximadamente 40% a aproximada-
mente 60% além de uma quantidade de sorbitol de aproximadamente
0 até aproximadamente 10%, mais especificamente, uma quantidade
de isomalte pode ser de aproximadamente 45% a aproximadamente
55% em combinacdo com sorbitol de aproximadamente 5% a aproxi-
madamente 10% com base no peso da estrutura de goma.

[0061] A composicao de poliol a qual pode incluir um ou mais dife-
rentes polidis os quais podem ser derivados de um organismo geneti-
camente modificado ("GMOQO") ou fonte livre de GMO. Por exemplo, o
maltitol pode ser um maltitol livre de GMO ou provido por um hidrolisa-
do de amido hidrogenado. Para os propdsitos desta invencao, o termo
"livre de GMQO" refere-se a uma composicdo que foi derivada de um
processo no qual organismos geneticamente modificados nao sao uti-
lizados.

[0062] Os agentes adogantes os quais podem estar incluidos em
algumas estruturas de goma formadas utilizando os sistemas e méto-

dos de acordo com os ensinamentos da presente invencao podem ser
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qualquer um de uma variedade de adogantes conhecidos na técnica e
pode ser utilizado em muitas formas fisicas distintas bem conhecidas
na técnica para prover uma explosao inicial de dogura e/ou uma sen-
sacao prolongada de docgura. Sem ser limitada a isto, tais formas fisi-
cas incluem formas livres, tal como spray seco, em po, formas de gota,
formas encapsuladas, e suas misturas.

ADOCANTES DE ALTA INTENSIDADE

[0063] Desejavelmente, o adogante € um adogante de alta intensi-
dade tal como aspartame, neotame, sucralose, monatina, e acesulfa-
me potassio (Ace-K). O adocgante de alta intensidade pode estar em
uma forma encapsulada, uma forma livre, ou ambas.

[0064] Em geral, uma quantidade efetiva de adocante pode ser
utilizada para prover o nivel de dogura desejado, e esta quantidade
pode variar com o adogante selecionado. Em algumas modalidades, a
quantidade de adogante pode estar presente em quantidades de apro-
ximadamente 0,001% a aproximadamente 3%, por peso da goma, de-
pendendo do adogante ou combinacado de adogantes utilizado. A faixa
exata de quantidades para cada tipo de adogante pode ser seleciona-
da por aqueles versados na técnica.

[0065] Os adogantes envolvidos podem ser selecionados de uma
ampla faixa de materiais incluindo adogantes soluveis em agua, ado-
cantes artificiais soluveis em agua, adocantes soluveis em agua deri-
vados de adogantes soluveis em agua que ocorrem naturalmente,
adocantes baseados em dipeptideo, e adocantes baseados em protei-
nas, incluindo suas misturas. Sem ser limitado a adogantes especifi-
cos, categorias e exemplos representativos incluem:

[0066] agentes adocgantes soluveis em agua tal como dihidrocal-
conas, monelina, steviosideos, lo han quo, derivados de lo han quo ,
glicirrizina, dihidroflavenol, e alcodis de agucar tal como sorbitol, mani-

tol, maltitol, xilitol, eritritol, e acido L-aminodicarboxpilico, amidos de
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éster de acido aminoalquenoico, tal como aqueles descritos na Paten-
te U.S. Numero 4.619.834, cuja descricdo esta aqui incorporada por
referéncia, e suas misturas;

[0067] adocantes artificiais soluveis em agua tal como sais de sa-
carina soluveis, isto &, sais de sacarina de sodio ou calcio, sais de ci-
clamato, o sal de soédio, aménio ou calcio de 3,4-dihidro-6-metil-1,2,3-
oxatiazina-4-one-2,2-dioxido, o sal de potassio de 3,4-dihidro-6-metil-
1,2,3-oxatiazina-4-one-2,2-diéxido (Acesulfame-K), a forma acida livre
de sacarina, e suas misturas;

[0068] adogantes baseados em dipeptideo, tal como adogantes
derivados de acido L-aspartico, tal como L-aspartil-L-fenilalanina metil
éster (Aspartame), N-[N-(3,3-dimetilbutil)-L-a-aspartil]-L-fenilalanina 1-
metill éster (Neotame), e materiais descritos na Patente U.S. Numero
3.492.131, L-alfaaspartil-N-(2,2,4,4-tetrametil-3-tietanil)-D-alaninamida
hidrato (Alitame), metil ésteres de L-aspartil-L-fenilglicerina e L-
aspartil-L-2,5-dihidrofenil-glicina,  L-aspartil-2,5-dihidro-L-fenilalanina;
L-aspartil-L-(I-ciclohexeno)-alanina, e suas misturas;

[0069] adogantes soluveis em agua derivados de adogantes solu-
veis em agua que ocorrem naturalmente, tal como derivados clorados
de agucar comum (sucrose), por exemplo, derivados de clorodeoxia-
gucar tal como derivados de clorodeoxisucrose ou clorodeoxigalacto-
sucrose, conhecidos, por exemplo, sob a designacao de produto de
Sucralose; exemplos de derivados de clorodeoxisucrose ou clorodeo-
xigalactosucrose incluem mas nao estdo limitados a: 1-cloro-1'-
deoxisucrose; 4-cloro-4-deoxi-alfa-D-galactopiranosil-alfa-D-
fructofuranosideo, ou 4-cloro-4-deoxigalactosucrose; 4-cloro-4-deoxi-
alfa-D-galactopiranosil-1-cloro-I-deoxi-beta-D-fructo-f uranosideo, ou
4,1'-dicloro-4,1'-dideoxigalactosucrose; 1',6'-dicloro1',6'-
dideoxisucrose; 4-cloro-4-deoxi-alfa-D-galactopiranosil-1,6-dicloro-I,6-

dideoxi-beta-D- fructofuranosideo, ou 4 1'6'-tricloro-4,1',6'-
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trideoxigalactosucrose; 4,6-dicloro-4,6-dideoxi-alfa-D-galactopiranosil-
6-cloro-6-deoxi-beta-D- fructofuranosideo, ou 4,6,6'-tricloro-4,6,6'-
trideoxigalactosucrose; 6,1'6'-tricloro-6,1',6'-trideoxisucrose; 4 6-
dicloro-4,6-dideoxi-alfa-D-galacto-piranosil-1,6-dicloro-l,6-dideoxi-beta-
D-fructofuranosideo, ou 4,6,1',6'-tetracloro 4,6,1',6'-tetradeoxigalacto-
sucrose; e 4,6,1' 6'-tetradeoxi-sucrose, e suas misturas;

[0070] adocantes baseados em proteina tal como thaumaoccous
danielli (Thaumatin | e Il) e talina; e

[0071] O adogante monatina (2-hidroxi-2-(indol-3-ilmetil)-4-acido
aminoglutarico) e seus derivados.

[0072] Os agentes adogantes intensos podem ser utilizados em
muitas formas fisicas distintas bem conhecidas na técnica para prover
uma exploséao inicial de dogura e/ou uma sensacao prolongada de do-
cura. Sem ser limitada a isto, tais formas fisicas incluem formas livres,
formas de spray seco, formas em po, formas de gota, formas encapsu-
ladas, e suas misturas. Em uma modalidades, o adogante € um ado-
cante de alta intensidade, tal como aspartame, sucralose, e acesulfa-
me potassio (por exemplo Ace-K ou acesulfame-K). Diversas formas
representativas de adocantes encapsulados e métodos para encapsu-
lar adocantes estao ilustrados nas Patentes U.S. Numeros 7.244.454;
7.022.352; 6.759.066; 5.217.735 ;5.192.561; 5.164.210; 4.997.659 e
4.981.698 assim como as Publicacdes de Pedido de Patente U.S. Nu-
meros 2007/0231424; 2004/0096544; 2005/0112236; e 2005/0220867,
os ensinamento e a descricao das quais estdo por meio disto incorpo-
rados em suas totalidades por referéncia a estas.

[0073] componente ativo (por exemplo, adogante), o qual faz parte
do sistema de fornecimento, pode ser utilizado em quantidades neces-
sarias para conceder o efeito desejado associado com a utilizagdo do
componente ativo (por exemplo, dogcura). Em geral uma quantidade

efetiva de adocante intenso pode ser utilizada para prover o nivel de
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dogura desejado, e esta quantidade pode variar com o adogante sele-
cionado. O adocante intenso pode estar presente em quantidades de
aproximadamente 0.001% a aproximadamente 3%, por peso da com-
posi¢ao, dependendo do adogante ou combinacdo de adocantes utili-
zado. A faixa exata de quantidades para cada tipo de adocante pode
ser selecionada por aqueles versados na técnica.

XAROPES

[0074] A glicerina anidra pode também ser empregada como um
agente amaciador, tal como o grau de United States Pharmacopeia
(USP) comercialmente disponivel. A Glicerina € um liquido xaroposo
com um sabor quente doce e tem uma docgura de aproximadamente
60% daquela da cana de agucar. Como a glicerina € uma higroscoépi-
ca, a glicerina anidra pode ser mantida sob condi¢des anidras atraves
de toda a preparagdo da estrutura de goma. Outros xaropes podem
incluir o xarope de milho e o xarope de maltitol.

FLAVORIZANTES

[0075] Em algumas modalidades, os flavorizantes podem incluir
aqueles sabores conhecidos daqueles versados na técnica, tal como
sabores naturais e artificiais. Estes flavorizantes podem ser escolhidos
de o6leos de sabor sintéticos e aromaticos e/ou oleos flavorizantes,
oleorresinas, e extratos derivados de plantas, folhas, flores, frutas, e
assim por diante, e suas combinagées. Oleos de sabor representativos
nao limitantes incluem éleo de horteld, 6leo de canela, 6leo de gaulté-
ria (metil salicilato), 6leo de menta, 6leo de menta japonesa, 6leo de
cravo, 6leo de louro, 6leo de anis, 6leo de eucalipto, 6leo de tomilho,
oleo de folha de cedro, 6leo de noz moscada, oleo de pimenta da ja-
maica, Oleo de salvia, oleo de flor de noz moscada, 6leo de améndoas
amargas, oleo de cassia. Flavorizantes também uteis sdo os sabores
de fruta artificiais, naturais e sintéticos tal como baunilha, e d6leos citri-

cos incluindo limao, laranja, lima, grapefruit, yazu, sudachi, e essén-
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cias de frutas incluindo macga, péra, péssego, uva, morango, framboe-
sa, amora, cereja, ameixa, abacaxi, damasco, banana, meldo, ume,
frutas tropicais, manga, mangostim, roma, papaia e assim por diante.
Outros sabores potenciais cujos perfis de liberagdo podem ser admi-
nistrados incluem um sabor de leite, um sabor de manteiga, um sabor
de queijo, um sabor de creme, e um sabor de iogurte; um sabor de
baunilha, sabores de cha ou café, tal como um sabor de cha verde, um
sabor de cha oolong, um sabor de cha, um sabor de cacau, um sabor
de chocolate, e um sabor de café; sabores de menta, tal como um sa-
bor de menta, um sabor de hortela e um sabor de menta japonesa; sa-
bores de tempero, tal como um sabor de asafétida, um sabor de
ajowan, um sabor de anis, um sabor de angélica, um sabor de funcho,
um sabor de pimenta da jamaica, um sabor de canela, um sabor de
camomila, um sabor de mostarda, um sabor de cardamomo, um sabor
de alcaravia, um sabor de cominho, um sabor de louro, um sabor de
pimenta, um sabor de coriandro, um sabor de acafrdo, um sabor de
segurelha, um sabor de Zanthoxyli Fructus, um sabor de pomo, um
sabor de zimbro, um sabor de gengibre, um sabor de anis estrela, um
sabor de raiz forte, um sabor de tomilho, um sabor de estragdo, um
sabor de endro, um sabor de pimenta caiena, um sabor de nos mos-
cada, um sabor de manjericao, um sabor de manjerona, um sabor de
alecrim, um sabor de folha de louro, um sabor de wasabi (raiz forte ja-
ponesa); sabores alcodlicos, tal como um sabor de vinho, um sabor de
whisky, um sabor de conhaque, um sabor de rum, um sabor de gin, e
um sabor de licor; sabores florais; e sabores vegetais, tal como um sa-
bor de cebola, um sabor de alho, um sabor de repolho, um sabor de
cenoura, um sabor de aipo, um sabor de cogumelo, e um sabor de to-
mate. Estes agentes flavorizantes podem ser utilizados em forma li-
quida ou sdlida e podem ser utilizados individualmente ou em admistu-

ra. Os sabores comumente utilizados incluem, mentas, tal como men-
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ta, mentol, hortela, baunilha artificial, derivados de canela, e varios sa-
bores de fruta, tanto empregados individualmente quanto em admistu-
ra. Os sabores podem também prover propriedades refrescantes de
halito, especificamente os sabores de menta quando utilizados em
combinagdo com os agentes refrescantes, aqui abaixo descritos. Em
algumas modalidades, os flavorizantes podem ser escolhidos de gera-
niol, linalool, nerol, nerolidal, citronelol, heliotropina, metil ciclopentelo-
na, etil baunilha, maltol, etil maltol, furaneol, compostos aliaceous,
compostos de tipo de rosa tal como fenetaanol, acido fenilacetico, ne-
rol, ésteres de linalila, jasmim, sandalo, patchouli, e/ou cedro.

[0076] Em algumas modalidades, outros flavorizantes incluem al-
deidos e ésteres tal como acetato de cinamila, cinamaldeido, citral die-
tilacetal, diidrocarvil acetato, formato de eugenila, p metilamisol, e as-
sim por diante podem ser utilizados. Geralmente qualquer flavorizante
ou aditivo de alimento tal como aqueles descritos em Chemicals Used
in Food Processing, publication 1274, pages 63 258, by the National
Academy of Sciences, podem ser utilizados. Esta publicacdo esta aqui
incorporada por referéncia. Estes podem incluir sabores naturais assim
como sintéticos.

[0077] Exemplos adicionais de flavorizantes de aldeido incluem
mas nao estdo limitados a acetaldeido (macéo), benzaldeido (cereja,
améndoa), aldeido anisico (licoricia, anis), aldeido cinamico (canela),
citral, isto é alfa citral, (limé&o, lima), neral, isto €, beta citral (liméo, li-
ma), decanal (laranja, limao), etil vanilina (baunilha, creme), heliétrope,
isto €, piperonal (baunilha, creme), vanilina (baunilha, creme), alfa amil
cinamaldeido (sabores temperados frutosos), butiraldeido (manteiga,
queijo), valeraldeiso (manteiga, queijo), citronelal (modifica, muitos ti-
pos), decanal (frutos citricos), aldeido C 8 (frutos citricos), aldeido C 9
(frutos citricos), aldeido C 12 (frutos citricos), 2 etil butiraldeido (frutas

vermelhas), hexenal, isto €, trans 2 (frutas vermelhas), tolil aldeido (ce-
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reja, améndoa), veratraldeido (baunilha), 2,6 dimetil 5 heptenal, isto é,
melonal (meldo), 2,6 dimetiloctanal (frutas verdes), e 2 dodecenal (ci-
trico, tangerina), cereja, uva, mirtilo, amora, bolo de morango, e suas
misturas.

[0078] Em algumas modalidades, os agentes flavorizantes sao uti-
lizados em niveis que proveem uma experiéncia sensorial perceptivel
isto €, em ou acima de seus niveis limite. Em outras modalidades, os
agentes flavorizantes sao utilizados em niveis abaixo de seus niveis
limite de modo que estes ndo provenham uma experiéncia sensorial
perceptivel independente. Em niveis de sublimite, os agentes flavori-
zantes podem prover uma beneficio auxiliar tal como melhoramento ou
potencializacao de sabor.

[0079] Em algumas modalidades, um agente flavorizante pode ser
empregado ou em forma liquida e/ou forma seca. Quando empregado
na ultima forma, um meio de secagem adequado tal como secagem de
spray do liquido pode ser utilizado. Alternativamente, o agente flavori-
zante pode ser absorvido sobre materiais soluveis em agua, tal como
celulose, amido, agucar, maltodextrina, goma arabica e assim por di-
ante ou pode ser encapsulado. Em ainda outras modalidades, o agen-
te flavorizante pode ser adsorvido por sobre silicas, zedlitos, e simila-
res.

[0080] Em algumas modalidades, os agentes flavorizantes podem
ser utilizados em muitas formas fisicas distintas. Sem ser limitado a
estas, tais formas fisicas incluem formas livres, tal como seco em
spray, pulverizado, formas de gota, formas encapsuladas, e suas mis-
turas.

[0081] llustracbes do encapsulamento de sabores assim como ou-
tros componentes adicionais podem ser encontradas nos exemplos
aqui providos. Tipicamente, o encapsulamento de um componente re-

sultara em um retardo na liberagao da quantidade predominante do
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componente durante o consumo de uma estrutura de goma que inclui
0 componente encapsulado (por exemplo, como parte de um sistema
de fornecimento adicionado como um ingrediente a estrutura de go-
ma). Em algumas modalidades, o perfil de liberagdo do ingrediente
(por exemplo, o sabor, adogante, etc.) pode ser administrado adminis-
trando varias caracteristicas do ingrediente, do sistema de fornecimen-
to que contém o ingrediente e/ou da estrutura de goma que contém o
sistema de fornecimento e/ou como o sistema de fornecimento é feito.
Por exemplo, as caracteristicas poderiam incluir uma ou mais das se-
guintes: resisténcia a tracao do sistema de fornecimento, solubilidade
em agua do ingrediente, solubilidade em agua do material de encapsu-
lamento, solubilidade em agua do sistema de fornecimento, razédo de
ingrediente para material de encapsulamento no sistema de forneci-
mento, tamanho de particula de ingrediente médio ou maximo, tama-
nho de particula de sistema de fornecimento moido médio ou maximo,
a quantidade do ingrediente ou do sistema de fornecimento na estrutu-
ra de goma, razao de diferentes polimeros utilizados para encapsular
um ou mais ingredientes, hidrofobicidade de um ou mais polimeros
utilizados para encapsular um ou mais ingredientes, hidrofobicidade do
sistema de fornecimento, o tipo ou a quantidade de revestimento sobre
o sistema de fornecimento, o tipo ou a quantidade de revestimento so-
bre um ingrediente antes do ingrediente ser encapsulado, etc.
INGREDIENTES PERCEPTIVEIS

[0082] Os compostos perceptiveis podem incluir agentes refres-
cantes, agentes de aquecimento, agentes de formigamento, agentes
efervescentes, e suas combinagdes. Uma variedade de agentes re-
frescantes bem conhecidos pode ser empregada. Por exemplo, entre
os agentes refrescantes uteis estdo incluidos o xilitol, eritritol, dextrose,
sorbitol, mentano, mentona, cetais, mentona cetais, mentona glicerol

cetais, mentanos p substituido, carboxamidas aciclicas, mono mentil
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glutarato, ciclohexanamidas substituidas, ciclohexano carboxamidas
substituidas, uréias e sulfonamidas substituidas, mentanois substitui-
dos, derivados de hidroximetil e derivados de hidroximetil de p menta-
no, 2 mercapto ciclo decanona, acidos hidroxicarboxilicos com 2 6
atomos de carbono, ciclohexanamidas, acetato de mentila, salicilato de
mentila, N,2,3 trimetil 2 isopropil butanamida (WS 23), N etil p mentano
3 carboxamida (WS 3), isopulegol, 3-(1-mentdxi)propano-1,2-diol, 3-(1-
mentoxi)-2-metilpropano-1,2-diol, p-mentano-2,3-diol, p-mentano-3,8-
diol, 6-isopropil-9-metil-1,4-dioxaspiro[4,5]decano-2-metanol, succinato
de mentila e seus sais metalicos de terra alcalina, trimetilciclohexanol,
N-etil-2-isopropil-5-metilciclohexanocarboxamida, éleo de menta japo-
nesa, 6leo de hortela, 3-(1-mentdxi)etano-1-ol, 3-(1-mentdxi)propano-
1-ol, 3-(1-mentodxi)butano-1-ol, 1-acido mentilacético N-etilamida, 1-
mentil-4-hidroxipentanoato, 1-mentil-3-hidroxibutirato, N,2,3-trimetill-2-
(1-metiletil)-butanamida, n-etil-t-2-c-6 nonadienamida, N,N-dimetil
mentil succinamida, p-mentanos substituido, p-mentano-carboxamidas
substituidas, 2-isopropanil-5-metilciclohexanol (da Hisamitsu Pharma-
ceuticals, daqui em diante "isopregol"); mentona glicerol cetais (FEMA
3807, nome de marca FRESCOLAT® tipo MGA); 3-1-mentoxipropano-
1,2-diol (da Takasago, FEMA 3784); e mentil lactato; (da Haarman &
Reimer, FEMA 3748, nome de marca FRESCOLAT® tipo ML), WS-30,
WS-14, extrato de Eucalipto (p-Mehtha-3,8-Diol), Mentol (seus deriva-
dos naturais ou sintéticos), Mentol PG carbonato, Mentol EG carbona-
to, Mentol gliceril éter, N-tertbutil-p-mentano-3-carboxamida, P-
mentano-3-acido carboxilico glicerol éster, Metil-2-isopril-biciclo (2.2.1),
Heptano-2-carboxamida; e Mentol metil éter, e mentil pirrolidona car-
boxilato entre outros. Estes e outros agentes refrescantes estao adici-
onalmente descritos nas seguintes Patentes U.S., todas as quais estao
incorporadas por referéncia em sua totalidade por referéncia: U.S.
4.230.688; 4.032.661; 4.459.425; 4.136.163; 5.266.592; 6.627.233.
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[0083] Em algumas modalidades, componentes de aquecimento
podem ser selecionados de uma ampla variedade de compostos co-
nhecidos prover o sinal sensorial de aquecimento para o usuario. Es-
tes compostos oferecem a sensacido percebida de calor, especifica-
mente dentro da cavidade oral, e frequentemente melhoram a percep-
¢ao de sabores, adogantes e outros compostos organolépticos. Em
algumas modalidades, compostos de aquecimento uteis podem incluir
vanilil alcool n butiléter (TK 1000) suprido pela Takasago Perfumary
Company Limited, Téquio, Japao, vanilil alcool n propiléter, vanilil al-
cool isopropiléter, vanilil alcool isobutiléter, vanilil alcool n aminoéter,
vanilil alcool isoamilaéter, vanilil alcool n hexilaéter, vanilil alcool meti-
léter, vanilil alcool etiléter, gingerol, shogaol, paradol, zingerona, cap-
saicina, dihidrocapsaicina, nordihidrocapsaicina, homocapsaicina, ho-
modihidrocapsaicina, etanol, isopropil alcool, iso amilalcool, benzil al-
cool, glicerina, e suas combinagdes.

[0084] Em algumas modalidades, uma sensacgéo de formigamento
pode ser provida. Uma tal sensacao de formigamento é provida adici-
onando jambu, oleorresina, ou spilantol como alguns exemplos.. Em
algumas modalidades, alquilamidas extraidas de materiais tais como
jambu ou sanshool podem ser incluidas. Além disso, em algumas mo-
dalidades, uma sensacao é criada devido a efervescéncia. Tal efer-
vescéncia é criada combinando um material alcalino com um material
acido. Em algumas modalidades, um material alcalino pode incluir car-
bonatos de alcali metalico, bicarbonatos de alcali metalico, carbonatos
metalicos de terra alcalina, bicarbonatos metalicos de terra alcalina e
suas misturas. Em algumas modalidades, um material acido pode in-
cluir acido aceético, acido adipico, acido ascérbico, acido butirico, acido
citrico, acido formico, acido fumarico, acido glicénico, acido lactico,
acido fosforico, acido malico, acido oxalico, acido succinico, acido tar-

tarico e suas combinagdes. Exemplos de percepcdes do tipo de "for-
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migamento" podem ser encontrados na Patente U.S. Numero
6.780.443, o conteudo inteiro da qual esta aqui incorporado por refe-
réncia para todos os propositos.

[0085] Componentes de percepcado podem também ser referidos
como "estimulantes trigeminais" tal como aqueles descritos no Pedido
de Patente U.S. Numero 205/0202118, o qual esta aqui incorporado
por referéncia. Os estimulantes trigeminais sdo definidos como um
produto ou agente oralmente consumido que estimula o nervo trigemi-
nal. Exemplos de agentes refrescantes os quais sdo estimulantes tri-
geminais incluem mentol, WS-3, N- p-mentano carboxamida substitui-
do, carboxamidas aciclicas incluindo WS-23, metil succinato, mentona
glicerol cetais, adogantes em volume tal como xilitol, eritritol, dextrose,
e sorbitol, e suas combinagdes. Os estimulantes trigeminais podem
também inclui sabores, agentes de formigamento, extrato de Jambu,
vanilil alquil éteres, tal como vanilil n-butil éter, spilantol, extrato de
Echinacea, extrato de Northern Prickly Ash, capsaicina, oleorresina de
capsicum, oleorresina de pimenta vermelha, oleorresina de pimenta
preta, piperina, oleorresina de gengibre, gingerol, shoagol, oleorresina
de canela, oleorresina de cassia, aldeido cinamico, eugenol, acetal
ciclico de vanilina e mentol glicerin éter, amidos insaturados, e suas
combinagodes.

[0086] Em algumas modalidades, os componentes de percepcao
sao utilizados em niveis que proveem uma experiéncia sensorial per-
ceptivel, isto €, nos ou acima de seus niveis limite. Em outras modali-
dades, os componentes de percepcao sao utilizados em niveis abaixo
de seus niveis limite de modo que estes ndo provenham uma experi-
éncia sensorial perceptivel independente. Em niveis de sublimite, os
perceptiveis podem prover um beneficio auxiliar tal como melhoramen-
to ou potencializagao de sabor ou dogura.

INGREDIENTES POTENCIALIZADORES
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[0087] Os potencializadores podem incluir materiais que podem
intensifica, suplementar, modificar ou melhorar a percepc¢ao de sabor
e/ou aroma de um material original sem introduzir uma percepgao proé-
pria de sabor e/ou aroma caracteristica. Em algumas modalidades, os
potencializadores projetados para intensificar, suplementar, modificar,
ou melhorar a percepcédo de sabor, docura, azedo, umami, kokumi,
salgado e suas combinacdes podem ser incluidos.

[0088] Em algumas modalidades, exemplos de potencializadores
adequados, também conhecidos como potencializadores de sabor in-
cluem, mas nao estao limitados a, neohesperidina dihidrocalcona, aci-
do clorogénico, alapiridaina, cinarina, miraculina, glupiridaina, compos-
tos de piridinio-betaina, glutamatos, tal como glutamato de monossé-
dio e glutamato de monopotassio,

[0089] neotame, taumatina, tagatose, trehalose, sais, tal como clo-
reto de sddio, monoamoénio glicirrizinato, extrato de baunilha (em etil
alcool), acidos de agucar, cloreto de potassio, sulfato acido de sodio,
proteinas vegetais hidrolisadas, proteinas animais hidrolisadas, extrato
de fermento, monofosfato de adenosina (AMP), glutationa, nucleoti-
deos, tal como monofosfato de inosina, inosinato dissédio, monofosfa-
to de xantosina, monofosfato de guanilato, alapiridaina (N-(1-
carboxietil)-6-(hidroximetil)piridinio-3-ol sal interno, extrato de beterra-
ba (extrato alcodlico), esséncia de folha de cana de acgucar (extrato
alcodlico), curculina, strogina, mabinlina, acido gimnémico, acidos hi-
droxibenzoicos, 3-acido hidrobenzoico, 2,4-acido dihidrobenzoico, ci-
trus aurantium, oleorresina de baunilha, esséncia de folha de cana de
acgucar, maltol, etil maltol, vanilina, glicirrizinatos de licoricia, compos-
tos que respondem a receptores acoplados em proteina G

[0090] (T2Rs e T1Rs) e composi¢des de potencializador de sabor
que concedem kokumi, como descrito na Patente U.S.Numero

5.679.397 para Kuroda et al., a qual esta aqui incorporada em sua to-
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talidade por referéncia. "Kokumi" refere-se a materiais que concedem
"sensacao de boca cheia" e "corpo bom".

[0091] Os potencializadores de adocgantes, os quais sao um tipo
de potencializador de sabor, melhoram o sabor de dogura. Em algu-
mas modalidades, os potencializadores de adocante incluem, mas nao
estao limitados, a, glicirrizinato de monoaménio, glicirrizinatos de lico-
ricia, citrus aurantium, alapiridaina, alapiridaina (N-(1-carboxietil)-6-
(hidroximetil)piridinio-3-ol) sal interno, miraculina, curculina, strogina,
mabinlina, acido gimnémico, cinarina, glupiridaina, compostos de piri-
dinio-betaina, extrato de beterraba, neotame, taumatina, neohesperi-
dina dihidrocalcona, acidos hidroxibenzoicos, tagatose, trehalose, mal-
tol, etil maltol, extrato de baunilha, oleorresina de baunilha, vanilina,
extrato de beterraba (extrato alcodlico), esséncia de folha de cana de
acucar (extrato alcodlico), compostos que respondem a receptores
acoplados em proteina G (T2Rs e T1Rs) e suas combinacoes.

[0092] Exemplos adicionais de potencializadores para o melhora-
mento de sabor de sal incluem peptideos acidos, tal como aqueles
descritos na Patente U.S. Numero 6.974.597, aqui incorporada por re-
feréncia. Os peptideos acidos incluem peptideos que tém um maior
numero de aminoacidos acidos, tal como acido aspartico e acido glu-
tdmico, do que os aminoacidos basicos, tal como lisina, arginina e his-
tidina. Os peptideos acidos sao obtidos por sintese de peptideo ou
sujeitando as proteinas a hidrdlise utilizando endopeptidase, e se ne-
cessario, deamidacdo. Proteinas adequadas para utilizagdo na produ-
¢ao dos peptideos acidos ou os peptideos obtidos sujeitando uma pro-
teina a hidrolise de amidacao incluem proteinas de plantas (por exem-
plo, gluten de trigo, proteina de milho (por exemplo, zeina e farinha de
gluten), isolado de proteina de soja), proteinas animais (por exemplo,
proteinas de leite tal como caseina de leite e proteina de soro de leite,

proteinas de musculo tal como proteina de carne e proteina de carne
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de peixe, proteina de clara de ovo e colageno), e proteinas microbia-
nas (por exemplo, proteina de célula microbiana e polipeptideos pro-
duzidos por microorganismos).

[0093] A sensacio de efeitos de aquecimento ou esfriamento pode
também ser prolongada com a utilizagdo de um adocante hidrofébico
como descrito na Publicacao de Pedido de Patente U.S. 2003/0072842
A1 a qual esta aqui incorporada em sua totalidade por referéncia.
INGREDIENTES DE ACIDO ALIMENTICIO

[0094] Os acidos podem incluir, mas ndo estdo limitados a acido
acético, acido adipico, acido ascérbico, acido butirico, acido citrico,
acido formico, acido fumarico, acido glicénico, acido lactico, acido fos-
forico, acido malico, acido oxalico, acido succinico, acido tartarico, aci-
do aspartico, acido benzoico, acido cafeotéanico, acido iso-citrico, acido
citramalico, acido galacturdnico acido, glucurénico, acido glicérico, aci-
do glicdlico, acido cetoglutarico, acido a- cetoglutarico, acido lactoiso-
citrico, acido oxalacético, acido piruvico, acido quinico, shikimic, acido
succinico, acido tanico, acido hidroxiacético, acido subérico, acido se-
bacico, acido azelaico, acido pimélico, acido caprico e suas combina-
coes.

EMULSIFICANTES

[0095] A estrutura de goma pode também incluir emulsificantes os
quais ajudam na dispersao dos componentes imisciveis em um unico
sistema estavel. Os emulsificantes uteis nesta invengédo incluem gliceril
monoestearato, lecitina, monoglicerideos de acido graxo, diglicerideos,
monoestearato de propileno glicol, metil celulose, alginatos, carragena,
goma xantana, gelatina, alfarroba, tragacanto, goma de alfarroba, pec-
tina, alginatos, galactomananos tal como goma guar, goma de alfarro-
ba, glucomanano, gelatina, amido, derivados de amido, dextrinas e
derivados de celulose tal como carbdxi metil celulose, acidulantes tal

como acido malico, acido adipico, acido citrico, acido tartarico, acido
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fumarico, e similares, utilizados sozinhos e suas misturas. O emulsifi-
cante pode ser empregado em quantidades de aproximadamente 2%
a aproximadamente 15%, e mais especificamente de aproximadamen-
te 7% a aproximadamente 11%, por peso de estrutura de goma.
CORES

[0096] Os agentes colorantes podem ser utilizados em quantida-
des efetivas para produzir a cor desejada. Os agentes colorantes po-
dem incluir pigmentos os quais podem ser incorporados em quantida-
des até aproximadamente 6%, por peso da goma. Por exemplo, didxi-
do de titanio pode ser incorporado em quantidades até aproximada-
mente 2%, e de preferéncia menos de aproximadamente 1%, por peso
da estrutura de goma. Os colorantes podem também incluir cores e
corantes alimenticios naturais adequados para aplicagdes de alimen-
tos, farmacos e cosmeéticos. Estes colorantes sdo conhecidos como
corantes e pigmentos F.D.& C. Os materiais aceitaveis para os usos
acima sao de preferéncia soluveis em agua. Exemplos nao limitantes
ilustrativos incluem o corante indigoide conhecido como F.D.& C. Azul
No.2, o qual é o sal de dissédio de 5,5-acido indigotindisulfénico. Simi-
larmente, o corante conhecido como F.D.& C. Verde No.1 compreen-
de um corante trifenilmetano e é o sal de monossdodio de 4-[4-(N-etil-
p-sulfoniumbenzilamino) difenilmetileno]-[1-(N-etil -N-p-
sulfoniumbenzil)-delta-2,5-ciclohexadieneimina]. Uma recitacdo com-
pleta de todos os corantes F.D.& C. e suas estruturas quimicas cor-
respondentes pode ser encontrada na Kirk-Othmer Encyclopedia of
Chemical Technology, 3rd Edition, no volume 5 nas paginas 857-884,
cujo texto esta aqui incorporado por referéncia.

[0097] Como classificado pelo United States Food, Drug, and
Cosmetic Act (21 C.F.R. 73), as cores podem incluir cores isentas de
certificacdo (algumas vezes referidas como naturais apesar destas po-

derem ser sinteticamente fabricadas) e cores certificadas (algumas
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vezes referidas como artificiais), ou suas combinagdes. Em algumas
modalidades, as cores isentas de certificagdo ou naturais podem inclu-
ir, mas nao estio limitada a extrato anato, (E160b), bixina, norbixina,
astaxantina, beterraba desidratada (p6 de beterraba), vermelho de raiz
de beterraba / betanina (E162), azul ultramarino, cantaxantina
(E161g), criptoxantina (E161c), rubixantian (E161d), violanxantina
(E161e), rodoxantina (E161f), caramelo (E150(a-d)), B-apo-8'-carotenal
(E160e), B-caroteno (E160a), alfa caroteno, gama caroteno, etil éster
de beta-apo-8 carotenal (E160f), flavoxantina (E161a), luteina (E161b),
extrato coquineal (E120); carmina (E132), carmoisina/azorubina
(E122), sédio cobre clorofilina (E141), clorofil (E140), farinha de se-
mente de algodao cozida torrada parcialmente desengordurada, glu-
conato ferroso, lactato ferroso, extrato de cor de uva, extrato de casca
de uva, (enocianina), antocianinas (E163), farinha de haematococcus
algae, 6xido de ferro sintético, 6xidos e hidréxidos de ferro (E172), su-
co de frutas, suco de legumes, farinha de algas secas, farinha e extra-
to de tagetes (tagete Aztec), 6leo de cenoura, 6leo de endosperma de
milho, paprica, oleoreesina de paprica, fermento de féafia, riboflavina
(E101), acafrao, dioxido de titanio, turmérico (E100), oleorresina de
tumérico, amaranto (E123), capsantina/capsorbina (E160c), licopeno
(E160d), e suas combinagdes.

[0098] Em algumas modalidades, as cores certificadas podem in-
cluir, mas nao estao limitadas a, FD&C azul #1, FD&C azul #2, FD&C
verde #3, FD&C vermelho #3, FD&C vermelho #40, FD&C amarelo #5
e FD&C amarelo #6, tartrazina (E102), amarelo quinolina (E104), ama-
relo crepusculo (E110), ponceau (E124), eritrosina (E127), azul paten-
te V (E131), didxido de titanio (E171), aluminio (E173), prata (E174),
ouro (E175), pigmento rubinal/litol rubina BK (E180), carbonato de cal-
cio (E170), negro de fumo (E153), preto PN/preto brilhante BN (E151),

verde S/verde brilhante acido BS (E142), e suas combinagdes. Em
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algumas modalidades, as cores certificadas podem incluir pigmentos
de aluminio FD&C. Estes incluem os sais de aluminio de corantes
FD&C estendidos sobre um substrato insoluvel de hidrato de alumina.
Além disso, em algumas modalidades, as cores certificadas podem ser
incluidas como sais de calcio.

INGREDIENTES FUNCIONAIS

[0099] Aditivos adicionais que incluem ingredientes funcionais in-
cluem agentes refrescantes fisioldgicos, agentes de alivio de garganta,
temperos, agentes de aquecimento, agentes embranquecedores de
dentes, ou outros ingredientes de cuidados dentais, agentes refrescan-
tes de halito, vitaminas, nutracéuticos, fitoquimicos, polifendis, antioxi-
dantes, ingredientes ativos, minerais, cafeina, farmacos e outros ativos
podem também estar incluidos na composicdo de goma. Tais compo-
nentes podem ser utilizados em quantidades suficientes para atingir os
seus efeitos pretendidos e serdo mais totalmente abaixo discutidos.
INGREDIENTES REFRESCANTES DE HALITO

[00100] Os refrescantes de halito podem inclui 6leos essenciais as-
sim como varios aldeidos, alcoodis, e materiais similares. Em algumas
modalidades, os Oleos essenciais podem incluir 6leos de menta, horte-
|&, gaultéria, sassafras, clorofila, citral, geraniol, cardamomo, cravo,
salva, carvacrol, eucalipto, cardamomo, extrato de casca de magndlia,
manjerona, canela, limao, lima, grapefruit, e laranja. Em algumas mo-
dalidades, aldeidos tal como aldeido cinamico e salicilaldeido podem
ser utilizados. Além disso, produtos quimicos tais como mentol, carvo-
na, iso-garrigol, e anetol podem funcionar como refrescantes de halito.
Destes, os mais comumente empregados sdo os oleos de menta, hor-
tela e clorofila.

[00101] Além de odleos essenciais e produtos quimicos derivados
destes, em algumas modalidades os refrescantes de halito podem in-

cluir mas nao estao limitados a citrato de zinco, acetato de zinco, fluo-
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reto de zinco, sulfato de zinco amoénio, brometo de zinco, iodeto de
zinco, cloreto de zinco, nitrato de zinco, fluorossilicato de zinco, gluco-
nato de zinco, tartarato de zinco, succinato de zinco, formato de zinco,
cromato de zinco, sulfonato de zinco fenol, ditionato de zinco, sulfato
de zinco, nitrato de prata, salicilato de zinco, glicerofosfato de zinco,
nitrato de cobre, clorofila, clorofila de cobre, clorofilina, 6leo de semen-
te de algodao hidrogenado, diéxido de cloro, beta ciclodextrina, zedlito,
materiais baseados em silica, materiais baseados em carbono, enzi-
mas tal como lacase e suas combinagdes.

[00102] Em algumas modalidades, os perfis de liberagao de probio-
ticos pode ser administrada para uma estrutura de goma que inclui,
mas nao limitado a microorganismos de producao de acido lactico tal
como Bacillus coagulans, Bacillus subtilis, Bacillus laterosporus, Baci-
llus laevolacticus, Sporolactobacillus inulinus, Lactobacillus acidophi-
lus, Lactobacillus curvatus, Lactobacillus plantarum, Lactobacillus jen-
seni, Lactobacillus casei, Lactobacillus fermentum, Lactococcus lactis,
Pedioccocus acidilacti, Pedioccocus pentosaceus, Pedioccocus urinae,
Leuconostoc mesenteroides, Bacillus coagulans, Bacillus subtilis, Baci-
llus laterosporus, Bacillus laevolacticus, Sporolactobacillus inulinus e
suas misturas. Os refrescantes de halito sdo também conhecidos pe-
los seguintes nomes de marca: Retsyn,™ Actizol,™ e Nutrazin.™
Exemplos de composi¢des de controle de mau odor estdo também in-
cluidos na Patente U.S. Numero 5.300.305 para Stapler et al. e nas
Publicagdes de Pedido de Patente U.S. Numeros 2003/0215417 e
2004/0081713 as quais estao aqui incorporadas em sua totalidade por
referéncia para todos os propaositos.

INGREDIENTES DE CUIDADOS DENTAIS

[00103] Os ingredientes de cuidados dentais (também conhecidos
como ingredientes de cuidados orais) podem incluir mas nao estao li-

mitados a branqueadores dentais, removedores de manchas, limpeza
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oral, agentes alvejantes, agentes dessensibilizantes, agentes de remi-
neralizagdo dental, agentes antibacterianos, agentes anticaries, agen-
tes de alivio de placa acida, tensoativos e agentes anticalculos.
Exemplos ndo limitantes de tais ingredientes podem incluir, agentes
hidroliticos que incluem enzimas proteoliticas, abrasivos tais como sili-
ca hidratada, carbonato de calcio, bicarbonato de sddio, e alumina,
outros componentes de remog¢édo de manchas ativos tal como agentes
ativos de superficie, incluindo, mas néao limitado a tensoativos aniéni-
cos tal como estearato de sddio, palminato de sédio, oleato de butil
sulfato, oleato de sédio, sais de acido fumarico, glicerol, lecitina hidro-
xilada, lauril sulfato de sodio, e quelantes tais como polifosfatos, os
quais sao tipicamente empregados como ingredientes de controle de
tartaro. El algumas modalidades, os ingredientes de cuidados dentais
podem também incluir pirofosfato tetrassddio e tripolifosfato de sédio,
bicarbonato de sédio, pirofosfato de sddio acido, tripolifosfato de sddio,
xilitol, hexametafosfato de sddio.

[00104] Em algumas modalidades, perdxidos tal como perdxido de
carbamida, peroxido de calcio, peréxido de magnésio, perdxido de so-
dio, peroxido de hidrogénio, e peroxidifosfato sdo incluidos. Em algu-
mas modalidades, nitrato de potassio e citrato de potassio s&o inclui-
dos. Outros exemplos podem incluir glicomacropeptideo de caseina,
peptona de caseina de calcio-fosfato de calcio, fosfopeptideos de ca-
seina, fosfopeptideo de caseina-fosfato de calcio amorfo (CPP-ACP),
e fosfato de calcio amorfo. Ainda outros exemplos podem incluir papa-
ina, crilase, pepsina, tripsina, lisozima, dextranase, mutanase, glicoa-
milase, amilase, glucose oxidase, e suas combinacgdes.

[00105] Exemplos adicionais podem incluir tensoativos tal como es-
tearato de sodio, ricinoleato de sodio, e tensoativos de sulfato de sdédio
lauril para utilizacdo em algumas modalidades para conseguir uma

acao profilatica aumentada e tornar os ingredientes de cuidados den-
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tais mais cosmeticamente aceitaveis. Os tensoativos podem de prefe-
réncia ser materiais detergentes os quais concedem a composicao
propriedades detergentes e espumantes. Exemplos adequados de
tensoativos sdo os sais soluveis em agua de monossulfatos de mono-
glicerideo de acido graxo mais altos, tal como o sal de sédio do mono-
glicerideo monossulfatado de acidos graxos de 6leo de coco hidroge-
nado, sulfatos de alquila mais altos tal como sulfato de sddio lauril, al-
quil aril sulfonatos tal como o sulfonato de sédio dodecil benzeno, sul-
foacetados de alquil mais altos, sulfoacetato de sodio lauril, ésteres de
acido graxo mais altos de 1,2-dihidroxi propano sulfonato, e as acil
amidas alifaticas mais altas substancialmente saturadas de compostos
de acido amino carboxilico alifatico mais baixos, tal como aqueles que
tém 12 a 16 carbonos no acido graxo, radicais alquil ou alcil ou simila-
res. Exemplos das amidas mencionadas por ultimo sdo N-lauroil sar-
cosina, e os sais de soédio, potassio, e etanolamina de N-lauroil, N-
miristoil, ou N-palmitoil sarcosina.

[00106] Além de tensoativos, os ingredientes de cuidados dentais
podem incluir agentes antibacterianos tal como, mas n&o limitado a,
triclosan, clorexidina, citrato de zinco, nitrato de prata, cobre, limoneno,
e cloreto de cetil piridinio. Em algumas modalidades, agentes antica-
ries adicionais podem incluir ions de flior ou componentes que prove-
em fluor tal como sais de fluor inorganicos. Em algumas modalidades,
sais de alcali metalico soluveis, por exemplo, fluoreto de sédio, fluoreto
de potassio, fluorossilicato de sddio, fluorosilicato de amdnio, monoflu-
orofosfato de sddio, assim como fluoretos de estanho, tal como fluore-
to estanoso e cloreto estanoso podem ser incluidos. Em algumas mo-
dalidades, um composto que contém fluor que tem um efeito benéfico
sobre os cuidados e a higiene da cavidade oral, por exemplo, diminui-
cao de solubilidade de esmalte em acido e protecdo dos dentes contra

decaimento pode também ser incluido como um ingrediente. Seus
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exemplos incluem fluoreto de sodio, fluoreto estanoso, fluoreto de po-
tassio, fluoreto estanoso de potassio (SnF.sub.2 -KF), hexafluoroesta-
nato de sodio, clorofluoreto estanoso, fluorozirconato de sodio, e mo-
nofluorofosfato de sédio. Em algumas modalidades, uréia esta inclui-
da.

[00107] Exemplos adicionais estao incluidos nas seguintes patentes
U.S. e pedidos de patente publicados U.S., os conteudos de todos os
quais estdo aqui incorporados em sua totalidade por referéncia para
todos os propositos: Patentes U.S. Numeros 5.227.154 para Reynolds,
5.378.131 para Greenberg, 6.846.500 para Luo et al., 6.733.818 para
Luo et al., 6.696.044 para Luo et al., 6.685.916 para Holme et al.,
6.485.739 para Luo et al., 6.479.071 para Holme et al., 6.471.945 para
Luo et al., Publicagcdes de Patente U.S. Numeros 20050025721 para
Holme et al., 2005008732 para Gebreselassie et al., e 20040136928
para Holme et al.

INGREDIENTES ATIVOS

[00108] Os ativos geralmente referem-se aqueles ingredientes que
sdo incluidos em um sistema de fornecimento e/ou estrutura de goma
para o beneficio final desejado que estes proveem para o usuario. Em
algumas modalidades, os ativos podem incluir medicamentos, nutrien-
tes, nutracéuticos, herbais, suplementos nutricionais, farmacéuticos,
farmacos, e similares e suas combinacoes.

[00109] Exemplos de farmacos uteis incluem inibidores ace, farma-
cos antiangina, antiarritmias, antiasmaticas, anticolesterolémicas,
analgésicas, anestésicas, anticonvulsivas, antidepressivas, agentes
antidiabéticos, preparagdes antidiarreia, antidotos, anti-histaminicos,
farmacos anti-hipertensivas, agentes anti-inflamatérios, agentes antili-
pidios, antimanias, antinauseantes, agentes anti-infarto, preparagoes
antitiroide, farmacos antitumores, agentes antivirais, farmacos de ac-

ne, alcaloides, preparagbes de aminoacidos, antitussigenos, farmacos
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antiuricémicos, farmacos antivirais, prepara¢des anabdlicas, agente
anti-infecciosos sistémicos e ndo sistémicos, antineoplasia, agentes
anti-parkinsonianos, agentes antirreumaticos, estimulantes de apetite,
modificadores de resposta bioldgica, modificadores de sangue, regula-
dores de metabolismo 0sseo, agentes cardiovasculares, estimulantes
de sistema nervoso central, inibidores de colinesterase, contracepti-
vos, descongestionantes, suplementos dietéticos, agonistas de recep-
tor de dopamina, agentes de administragao de endometriose, enzimas,
terapias de disfuncéo erétil tal como citrato de sildenafila, o qual é cor-
rentemente comercializado como Viagra™, agentes de fertilidade,
agentes gastrointestinais, remédios homeopaticos, hormonios, agentes
de administragdo de hipercalcemia e hipocalcemia, imunomodulado-
res, imunosupressivos, preparagdes para enxaqueca, tratamentos pa-
ra enjéo, relaxantes musculares, agentes de administracdo de obesi-
dade, preparacdes para osteoporose, oxitdcicos, parassimpatoliticos,
parassimpatomiméticos, prostaglandinas, agentes psicoterapéuticos,
agentes respiratorios, sedativos, auxiliadores de cessagao de fumar tal
como bromocriptina ou nicotina, simpatoliticos, preparacdes para tre-
mor, agentes de trato urinario, vasodilatores, laxativos, antiacidos, re-
sinas de troca de ions, antipiréticos, supressores de apetite, expecto-
rantes, agentes antiansiedade, agentes antiulcera, substancia anti-
inflamatoria, dilatadores coronarianos, dilatadores cerebrais, vasodila-
tores periféricos, psicotropicos, estimulantes, farmacos anti-
hipertensivos, vasoconstritores, tratamentos de enxaqueca, antibioti-
cos, tranquilizantes, antipsicéticos, farmacos antitumor, anticoagulan-
tes, farmacos antitrombdéticos, hipnéticos, antieméticos, antinausean-
tes, anticonvulsivos, farmacos neuromusculares, agentes hiper e hipo-
glicémicos, preparagdes de tiroide e antitiroide, diuréticos, antiespas-
maodicos, relaxantes uterinos, farmacos antiobesidade, farmacos eri-

tropoiéticos, antiasmaticos, supressores de tosse, mulcoliticos, farma-
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cos de modificagdo de DNA e genética, e suas combinagdes.

[00110] Exemplos de ingredientes ativos contemplados para utiliza-
¢ao em algumas modalidades podem incluir antiacidos, antagonistas
de H2, e analgésicos. Por exemplo, as dosagens de antiacido podem
ser preparadas utilizando os ingredientes carbonato de calcio sozinho
ou em combinagdo com hidroxido de magnésio, e/ou hidréxido de
aluminio. Mais ainda, os antiacidos podem ser utilizados em combina-
¢ao como os antagonistas de H2.

[00111] Os analgésicos incluem opiatos e derivados de opiato, tal
como Oxycontin™, ibuprofeno, aspirina, acetaminofeno, e suas com-
binagcdes que podem opcionalmente incluir cafeina.

[00112] Outros ingredientes ativos de farmacos para utilizagdo em
modalidades podem incluir antidiarréicos tal como Immodium™ AD,
anti-histaminas, antitussigenos, descongestionantes, vitaminas, e re-
frescante de halito. Também contemplados para utilizagdo aqui sdo os
ansioliticos tal como Xanax™; antipsicéticos tal como Clozaril™ e Hal-
dol™; anti-inflamatérios ndo esteroidais (NSAID’s) tal como ibuprofe-
no, naproxeno de soédio, Voltaren™ e Lodine™, anti-histaminicos tal
como Claritin™, Hismanal™, Relafen™, e Tavist™; antieméticos tal
como Kytril™ e Cesamet™; broncodilatadores tal como Bentolin™,
Proventil™; antidepressivos tal como Prozac™, Zoloft™, e Paxil™;
antienxaquecas tal como Imigra™, inibidores de ACE tal como Vaso-
tec™, Capoten™ e Zestril™; agentes anti-Alzheimer tal como Nicergo-
line™; e antagonista de CaH tal como Procardia™, Adalat™, e Ca-
lan™,

[00113] Os antagonistas de H2 populares os quais sao contempla-
dos para utilizacdo na presente invengao incluem cimetidina, hidroclo-
reto de ranitidina famotidina, nizatidieno, ebrotidina, mifentidina, roxati-
dina, pisatidina e aceroxatidina.

[00114] Os ingredientes antiacidos ativos podem incluir, mas nao
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estdo limitados aos seguintes: hidroxido de aluminio, aminoacetato
dihidroxialuminio, acido aminoacético, fosfato de aluminio, carbonato
de sddio de dihidroxialuminio, bicarbonato, aluminato de bismuto, car-
bonato de bismuto, subcarbonato de bismuto, subgalato de bismuto,
subnitrato de bismuto, subsilisilato de bismuto, carbonato de calcio,
fosfato de caélcio, ion de citrato (acido ou sal), acido aminoacético, sul-
fato de aluminato de hidrato de magnésio, magaldrato, aluminossilicato
de magnésio, carbonato de magneésio, glicinato de magnésio, hidroxido
de magnésio, 6xido de magnésio, trissilicato de magnésio, solidos de
leite, fosfato de calcio mono-ordibasico de aluminio, fosfato tricalcio,
bicarbonato de potassio, tartarato de sédio, bicarbonato de sddio, alu-
minossilicatos de magnésio, acidos e sais tartaricos.

[00115] Uma variedade de suplementos nutricionais podem também
ser utilizada como ingredientes ativos incluindo virtualmente qualquer
vitamina ou mineral. Por exemplo, vitamina A, vitamina C, vitamina D,
vitamina E, vitamina K, vitamina B6, vitamina B12, tiamina, riboflavina,
biotina, acido félico, niacina, acido pantoténico, sddio, potassio, calcio,
magnesio, fésforo, enxofre, cloro, ferro, cobre, iodo, zinco, selénio,
manganés, colina, cromo, molibdénio, fluor, cobalto e suas combina-
¢cbes podem ser utilizados.

[00116] Exemplos de suplementos nutricionais que podem ser utili-
zados como ingredientes ativos estdo apresentados nas Publicagcbes
de Pedido de Patente U.S. Numeros 2003/0157213 A1, 2003/0206993
e 2003/0099741 A1 as quais estdo aqui incorporadas na sua totalidade
por referéncia para todos os propésitos.

[00117] Varios herbais podem ser também utilizados como ingredi-
entes ativos tal como aqueles com varias propriedades medicinais ou
de suplemento dietético. Os herbais sdo geralmente plantas aromati-
cas ou partes de plantas e/ou seus extratos que podem ser utilizados

medicinalmente ou para sabor. Os herbais adequados podem ser utili-
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zados separadamente ou em varias misturas. Ervas comumente utili-
zadas incluem Echinacea, Hidraste, Caléndula, Alecrim, Tomilho, Kava
Kava, Aloe, Blood Root, Extrato de Semente de Grapefruit, Black Co-
hosh, Ginseng, Guarana, Amora, Gingko Biloba, St. John’s Wort, Oleo
de Primula Noturna, Casca de Yohimbe, Cha Verde, Ma Huang, Maca,
Mirtilo, Luteina, e suas combinacgdes.

INGREDIENTES DE SISTEMA EFERVESCENTE

[00118] Um sistema efervescente pode incluir um ou mais acidos
comestiveis e um ou mais materiais alcalinos comestiveis. O(s) aci-
do(s) comestivel(is) e o(s) material(is) alino(s) comestivel(is) podem
reagir juntos para gerar efervescéncia.

[00119] Em algumas modalidades, o(s) material(is) alino(s) pode(m)
ser selecionado(s) de, mais nao esta(ao) limitado(s) a, carbonatos de
alcali metalico, bicarbonatos de alcali metalico, carbonatos metalicos
de terra alcalina, bicarbonatos metalicos de terra alcalina, e suas com-
binagdes. O(s) acido(s) comestivel(is) pode(m) ser selecionado(s) de,
mais nao esta(ao) limitado(s) a, acido citrico, acido fosfoérico, acido tar-
tarico, acido malico, acido ascérbico, e suas combinag¢des. Em algu-
mas modalidades, um sistema efervescente pode incluir um ou mais
outros ingredientes tal como, por exemplo, didxido de carbono, ingre-
dientes de cuidados orais, flavorizantes, etc.

[00120] Para exemplos de utilizacdo de um sistema efervescente
em uma goma, referir a Patente Proviséria U.S. Numero 60/618.222
depositada em 13 de Outubro de 2004, e intitulada "Composicdes de
Pastilha de Confeito Prensadas Efervescentes", o conteudo da qual
esta aqui incorporado por referéncia para todos os propdsitos. Outros
exemplos podem ser encontrados na Patente U.S. Numero 6.235.318,
o conteudo da qual esta aqui incorporado por referéncia para todos os
propositos.

INGREDIENTES DE SUPRESSOR DE APETITE
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[00121] Os supressores de apetite podem ser ingredientes tais co-
mo fibra e proteina que funcionam para reprimir o desejo de consumir
alimentos. Os supressores de apetite podem também incluir benzfeta-
mina, dietilpropion, mazindol, fendimetrazina, fentermina, hoodia
(P57), Olibra,™ efedra, cafeina e suas combinag¢des. Os supressores
de apetite sdo também conhecidos pelos seguintes nomes de marca:
Adipex,™ Adipost,™ Bontril™ PDM, Bontril™ Slow Release, Didrex,™
Fastin,™ lonamin,™ Mazanor,™ Melfiat,™ Obenix,™ Phendiet,™
Phendiet-105,™ Phentercot,™ Phentride,™ Plegine,™ Prelu-2,™ Pro-
Fast,™ PT 105,™ Sanorex,™ Tenuate,™ Sanorex,™ Tenuate,™ Te-
nuate Dospan,™ Tepanil Ten-Tab,™ Teramine,™ e Zantryl.™ Estes e
outros supressores de apetite adequados estao adicionalmente descri-
tos nas seguintes Patentes U.S. todas as quais estdo incorporadas na
sua totalidade por referéncia a estas: U.S. 6.838.431 para Portman,
U.S. 6.716.815 para Portman, U.S. 6.558.690 para Portman, U.S.
6.468.962 para Portman, U.S. 6.436.899 para Portman.
INGREDIENTES MICRONUTRIENTES

[00122] Os micronutrientes podem incluir materiais que tém um im-
pacto sobre o bem estar nutricional de um organismo apesar da quan-
tidade requerida pelo organismo para ter o efeito desejado é pequena
em relagdo aos macronutrientes tal como proteina, carboidrato, e gor-
dura. Os micronutrientes podem incluir, mas nao estao limitado a vita-
minas, minerais, enzimas, fitoquimicos, antioxidantes, e suas combi-
nacgoes.

[00123] Em algumas modalidades, as vitaminas podem incluir vita-
minas soluveis de gordura tal como vitamina A, vitamina D, vitamina E,
e vitamina K e suas combinagcdes. Em algumas modalidades, as vita-
minas podem incluir vitaminas soluveis em agua tal como vitamina C
(acido ascorbico), as vitaminas B (tiamina ou B1, riboflavoina ou B2,

niacina ou B3, piridoxina ou B6, acido félico ou B9, cianocobalimina ou
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B12, acido pantoténico, biotina), e suas combinacdes.

[00124] Em algumas modalidades os minerais podem incluir mas
nao estdo limitados a sddio, magnésio, cromo, iodo, ferro, manganés,
calcio, cobre, fluor, potassio, fésforo, molibdénio, selénio, zinco, e suas
combinacdes.

[00125] Em algumas modalidades os micronutrientes podem incluir
mas nao estao limitados a L-carnitina, colina, coenzima Q10, acido al-
fa-lipoico, acidos graxos 6mega-3, pepsins, fitase, tripsina, lipases,
proteases, celulases, e suas combinacgoes.

[00126] Em algumas modalidades os fitoquimicos podem incluir
mas nao estao limitados a cartotenoides, clorofila, clorofilina, fibra, fla-
vanoides, antocianinas, cianiding, delfinidina, malvidina, pelargonidina,
peonidina, petunidina, flavandis, catequina, epicatequina, epigalocate-
quina, epigalocatequingalato (EGCG), teaflavinas, tearubiginas, proan-
tocianinas, flavondis, quercetina, kaempferol, miricetina, isorhamneti-
na, flavononeshesperetina, naringenina, eriodictiol, tangeretina, flavo-
nes, apigenina, luteolina, lignanos, fitoestrogéneos, resveratrol, isofla-
vonas, daidzeina, genisteina, gliciteina, isoflavonas de soja, e suas
combinacdes.

INGREDIENTES UMIDIFICADORES DE BOCA

[00127] Os umidificadores de boca podem incluir, mas nao estio
limitados a, estimuladores de saliva tal como acidos e sais e suas
combinagdes. Em algumas modalidades, os acidos podem incluir aci-
do acético, acido adipico, acido ascérbico, acido butirico, acido citrico,
acido féormico, acido fumarico, acido glicénico, acido lactico, acido fos-
férico, acido malico, acido oxalico, acido succinico, acido tartarico e
suas combinacgdes. Em algumas modalidades, os sais podem incluir,
cloreto de sédio, cloreto de calcio, cloreto de potassio, cloreto de mag-
nésio, sal marinho, citrato de sddio, e suas combinagdes

[00128] Os umidificadores de boca podem também incluir materiais
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hidrocoloides que hidratam e podem aderir a superficie oral para pro-
ver uma sensacgao de umidificagdo de boca. Os materiais hidrocoloides
podem incluir materiais que ocorrem naturalmente tal como secrecdes
de plantas, confeitos de sementes, e extratos de alga marinha ou es-
tes podem ser materiais quimicamente modificados tal como celulose,
amido, ou derivados de confeitos naturais. Em algumas modalidades,
os materiais hidrocoloides podem incluir pectina, goma arabica, goma
de acacia, alginatos, agar, carragena, goma guar, goma xantana, go-
ma de alfarroba, gelatina, goma de gelano, galactomananos, goma de
tragacanto, goma karaya, curdlano, konjac, quitosano, xiloglucano, be-
ta glucano, furcelarano, goma ghatti, tamarindo, gomas bacterianas, e
suas combinagdes. Além disso, em algumas modalidades, gomas na-
turais modificadas tal como alginato de propileno glicol, goma carbo-
ximetil alfarroba, metoxil pectina baixa, e suas combinacdes podem
ser incluidas. Em algumas modalidades, celuloses modificadas podem
ser incluidas tal como celulose microcristalina, carboximetilcelulose
(CMC), metilcelulose (MC), hidroxipropilmetilcelulose (HPCM), e hidro-
xipropilcelulose (MPC), e suas combinagdes.

[00129] Similarmente, umectantes os quais podem prover uma per-
cepcao de hidratacdo de boca podem ser incluidos. Tais umectantes
podem incluir, mas nao estao limitados a glicerol, sorbitol, polietileno
glicol, eritritol, e xilitol. Além disso, em algumas modalidades, gordu-
ras podem prover uma percepc¢ao de umidificagdo de boca. Tais gor-
duras podem incluir triglicerideos de cadeia média, 6leos vegetais,
Oleos de peixe, 6leos minerais, e suas combinacgoes.

INGREDIENTES DE CUIDADOS DE GARGANTA

[00130] Os ingredientes de alivio de garganta podem incluir analgé-
sicos, anestésicos, demulcentes, antissépticos, e suas combinacdes.
Em algumas modalidades, os analgésicos / anestésicos podem incluir

mentol, fenol, hexilresorcinol, benzocaina, hidrocloreto de diclonina,
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benzil alcool, salicil alcool, e suas combinag¢des. Em algumas modali-
dades, os demulcentes podem incluir mas nao estao limitados a casca
de elmo lisa, pectina, gelatina, e suas combinagdes. Em algumas mo-
dalidades, os ingredientes antissépticos podem incluir cloreto de cetil-
piridinio, brometo de domifeno, cloreto de dequalinio, e suas combina-
coes.

[00131] Em algumas modalidades, ingredientes antitussigenos tal
como hidrocloreto de clofedianol, codeina, fosfato de codeina, sulfato
de codeina, dextrometorfano, hidrobrometo de dextrometorfano, citrato
de difenidramina, e hidrocloreto de difenidramina, e suas combina-
cdes podem ser incluidos.

[00132] Em algumas modalidades, agentes de alivio de garganta tal
como mel, propolis, aloe vera, glicerina, mentol e suas combinagdes
podem ser incluidos. Em ainda outras modalidades, supressores de
tosse podem ser incluidos. Tais supressores de tosse podem cair em
dois grupos: aqueles que alteram a consisténcia ou produgéo de fleg-
ma tal como mucoliticos e expectorantes; e aqueles que suprimem o
reflexo de tossir tal como codeina (supressores de tosse narcéticos)
antihistaminas, dextrometorfano e isoproterenol (supressores de tosse
nao narcoticos). Em algumas modalidades, ingredientes de cada ou
ambos os grupos podem ser incluidos.

[00133] Em ainda outras modalidades, os antitussigenos podem
incluir, mas ndo estdo limitados a, o grupo que consiste em codeina,
dextrometorfano, dextrorfano, difenidramina, hidrocodona, noscapina,
oxicodona, pentoxiverina e suas combinagdes. Em algumas modalida-
des, as antihistaminas podem incluir, mas nao estido limitadas a acri-
vastina, azatadina, bromfeniramina, clorfeniramina, clemastina, cipro-
heptadina, dexbromfeniramina, dimenidrinato, difenidramina, doxilami-
na, hidroxizina, meclizina, fenindamina, feniltoloxamina, prometazina,

pirilamina, tripelenamina, triprolidina e suas combinagdes. Em algu-
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mas modalidades, antihistaminas ndo sedativas podem incluir, mas
nao estdo limitadas a, astemizole, cetirizina, ebastina, fexofenadina,
loratidina, terfenadina, e suas combinacgdes.

[00134] Em algumas modalidades, os expectorantes podem incluir,
mas nao estdo limitados a, cloreto de aménio, guaifenesina, extrato
fluido de ipecac, iodeto de potassio, e suas combinagdes. Em algu-
mas modalidades, os mucoliticos podem incluir, mas n&o estao limita-
dos a, acetilcisteina, ambroxol, bromexine e suas combinacées. Em
algumas modalidades, os agentes analgésicos, antipiréticos e anti-
inflamatoérios podem incluir, mas nao estao limitados a, acetaminofeno,
aspirina, diclofenaco, diflunisal, etodolac, fenoprofeno, flurbiprofeno,
ibuprofeno, cetoprofeno, cetorolac, nabumetona, naproxeno, piroxi-
cam, cafeina e suas misturas. Em algumas modalidades, os anestési-
cos locais podem incluir, mas nao estao limitados a lidocaina, benzo-
caina, fenol, diclonina, benzonotato e suas misturas.

[00135] Em algumas modalidades, descongestionantes nasais e
ingredientes que proveem a percepc¢ao de desobstrucido nasal podem
ser incluidos. Em algumas modalidades, os descongestionantes na-
sais podem incluir, mas nao estao limitados a fenilpropanolamina,
pseudoefedrina, efedrina, fenilefrina, oximetazolina, e suas combina-
¢oes. Em algumas modalidades, os ingredientes que proveem a per-
cepcao de desobstrugao nasal podem incluir, mas néo estao limitados
a mentol, canfora, borneol, efedrina, 6leo de eucalipto, 6leo de menta,
metil salicilato, bornil acetato, 6leo de lavanda, extratos de wasabi, ex-
tratos de raiz forte, e suas combinag¢des. Em algumas modalidades,
uma percepcgao de desobstrucdo nasal pode ser provida por Oleos es-
senciais odoriferos, extratos de madeira, confeitos, flores e outras re-
sinas botanicas, secrecdes animais, e materiais aromaticos sintéticos.
[00136] Em algumas modalidades, os ingredientes opcionais ou

funcionais podem incluir refrescantes de halito, componentes de cui-
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dados dentais, ativos, herbais, sistemas efervescentes, supressores
de apetite, vitaminas, micronutrientes, componentes de umidificagao
de boca, componentes de cuidados de garganta, agentes de intensifi-
cacado de energia, agentes de intensificacdo de concentracdo e suas
combinacdes.

[00137] Em algumas modalidades, o componente de liberagdo mo-
dificado pode incluir pelo menos um ingrediente selecionado do grupo
gue compreende sabores, adogantes, percepgoes, refrescantes de ha-
lito, componentes de cuidados dentais, ativos, herbais, sistemas efer-
vescentes, supressores de apetite, potencializadores, acidos alimenti-
cios, micronutrientes, componentes de umidificacdo de boca, compo-
nentes de cuidados de garganta, e suas combinacgdes. Estes ingredi-
entes podem estar em uma forma encapsulada, em forma livre, ou
ambas.

EXEMPLOS DE COMPOSICOES DE GOMA DE MASCAR ACABA-
DAS

TABELA 1: COMPOSICAO DE GOMA DE MASCAR

Componentes |% por peso
Férmula |Formula |Férmula |Féormula | Férmula |Férmula | Férmula | Formula
1 2 3 4 4 6 7 8
Base de go-|{28-42 |28-42 |28-42 (28-42 |28-42 (28-42 |28-42 |28-42
ma*
Lecitina 0,25 0,25 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Maltitol 52-55 14550 |0 50-54 |52-57 |45-55 |47-52 |0
Sorbitol 0 0-10 0 0-5 0-5 5-10 0-5 0
LycasinTM 0 0 0 0,25 0,25 0,25 0,25 0
Eritritol 0 0 15-30 |0 0 0 0 0
Acucar 0 0 20-40 |0 0 0 0 30-55
Xarope de|0 0 2-15 0 0 0 0 2-15
milho
Sabores 2,50 2,50 2,26 2,26 2,26 2,50 2,50 2,50
Agente re-|0,08 0,08 0 0 0 0,08 0,08 0,08
frescante
Acidulantes 1,2 1,2 0 0 0 1,2 1,2 1,2
Adocante 3,40 3,40 1,70 3,40 3,40 3,40 3,40 0
intenso

*a base de goma pode incluir 3% a 11% por peso de um enchimento
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tal como, por exemplo, talco, fosfato dicalcio, e carbonato de calcio (a
quantidade de enchimento na base de goma esta baseada no peso
percentual da composi¢cado de regidao de goma, por exemplo, nas com-
posi¢des Y-FF a cima, se uma composicdo de regido de goma incluir
5% de enchimento, a quantidade de base de goma sera 5% menos do
que a faixa recitada na tabela, isto €, de 23-37%).

[00138] As composicdes para as gomas de mascar sao preparadas
primeiro combinando talco, onde presente, com a base de goma sob
calor a aproximadamente 85°C. Esta combinagdo € entdo misturada
com adogantes de massa, lecitina, e xaropes adogantes por seis minu-
tos. As misturas de sabor as quais incluem uma pré-mistura dos sabo-
res e agentes refrescantes sdo adicionadas e misturas por 1 minuto.
Finalmente, os acidos e adogantes intensos sdo adicionados e mistu-
rados por 5 minutos.

[00139] Além das varias gomas de mascar acima mencionadas, de-
ve ser apreciado que os sistemas e métodos abaixo discutidos podem
ser utilizados para formar e dimensionar confeitos ou doces, combina-
¢Oes de ingredientes de goma com ingredientes de confeito ou doce, e
combinag¢des de goma com confeitos ou doces, como descrito na Pu-
blicagdo de Patente U.S. Numero 2008/0166449, Publicacao Interna-
cional Numero WO 2011/044373, e Publicacédo Internacional Numero
WO 2010/092480 os ensinamentos e descrigdes das quais estdo por
meio disto incorporados por referéncia em suas totalidades no grau
nao inconsistente com a presente descrigao.

MISTURADORES DE GOMA GENERICAMENTE

[00140] A presente invencao pode ser utilizada para formar e/ou
resfriar ou aguecer uma massa ou estrutura de goma, que inclui varios
ingredientes. Quaisquer misturadores convencionais podem ser utili-
zados para misturar a estrutura de goma, apesar de que diferentes ti-

pos de misturadores utilizados podem afetar as caracteristicas de ali-
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mentagao para o novo sistema de formacéao de goma 106 da Figura 1.
Por exemplo, diferentes tipos de pré-condicionamento e extrusores de
baixo cisalhamento podem ser empregados para modificar a saida de
misturador bruto e gerar um fluxo regular e/ou um fluxo continuo. Em
qualquer caso, € contemplado que o novo sistema de formacao de
goma 106 é prontamente utilizavel com uma variedade de sistemas de
mistura empregados na industria.

[00141] sistema de mistura 102 pode incluir um ou mais misturado-
res dependendo de uma formulagdo de uma estrutura de goma dese-
jada. Os um ou mais misturadores podem prover diferentes tipos de
mistura dependendo dos ingredientes que estdo sendo misturados ou
da condi¢ao dos ingredientes que estdo sendo misturados. Dois tipos
primarios de mistura incluem uma mistura distributivas e uma dispersi-
va. A mistura dispersiva € tipicamente uma mistura de alto cisalhamen-
to que rompe os ingredientes individuais e agregag¢des de ingredien-
tes dentro de uma composicao em pedagos menores. A mistura distri-
butiva é tipicamente uma mistura de cisalhamento mais baixo do que a
mistura distributiva e é utilizada para distribuir os ingredientes individu-
ais através de toda a composicdo para prover uma composicao mais
uniforme. As misturas dispersivas e distributivas estdo mais comple-
tamente descritas e discutidas na Patente U.S. Numero 5.562,936, os
ensinamentos e descri¢des da qual estdo por meio disto incorporados
por referéncia em suas totalidades no grau ndo inconsistente com a
presente descrigéo.

[00142] Os misturadores do sistema de mistura 102 podem ser um
misturador continuo ou um misturador de lote. Como aqui utilizado, um
"misturador continuo”, o qual pode também ser aqui referido como um
"processador continuo", € um equipamento de processamento no qual
os varios ingredientes utilizados para preparar um efluente sao alimen-

tados substancialmente continuamente para o dispositivo enquanto
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estes ingredientes estao sendo misturados e removidos ou ejetados do
sistema de mistura. Por exemplo, em um extrusor de mistura continuo,
os ingredientes s&do substancialmente continuamente introduzidos
através de varias portas de alimentacdo a montante e a jusante, en-
quanto que, os parafusos, laminas, pinos, pas ou outros elementos de
mistura continuam a transportar a mistura através do sistema, enquan-
to misturando a mesma. Em uma por¢ao a jusante do extrusor, a por-
¢ao da massa a jusante totalmente ou parcialmente combinada é eje-
tada do extrusor pela forca da massa que esta sendo substancialmen-
te continuamente ou continuamente transportada. A ejecédo da massa
do extrusor pode ser facilitada pela inclusdo de uma bomba externa ou
suplementar.

[00143] Um misturador continuo pode prover uma mistura dispersi-
va, uma mistura distributiva ou uma combinag¢do tanto de uma mistura
dispersiva quanto de uma mistura distributiva. Por exemplo, um mistu-
rador continuo na forma de um extrusor pode ter todos os elementos
de mistura dispersiva, todos os elementos de mistura distributiva, ou
uma combinagao de elementos de mistura dispersiva e elementos de
elementos distributivas. Devido as caracteristicas e requisitos para
misturar as composi¢des de goma, os elementos de mistura dispersiva
estao tipicamente a montante dos elementos de mistura distributiva, no
entanto, os misturadores continuos de acordo com a presente inven-
cao nao estao limitados a esta disposicao.

[00144] Como aqui utilizado um "misturador de lote", o qual pode
também ser aqui referido como um "processador de lote", € um equi-
pamento de processamento utilizado para preparar uma composicao
que uma vez que a composicao € preparada, a composicado € ejetada
do equipamento toda de uma vez ou pelo menos porcdes discretas
nao continuas da composi¢cao serao ejetadas em intervalos intermiten-

tes, mas a composigao nao é continuamente ejetada durante a mistu-
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ra. Tipicamente, os ingredientes individuais ou por¢des dos ingredien-
tes individuais utilizados para preparar a composi¢cdo sdo alimentados
para o dispositivo substancialmente todos de uma vez ou em uma se-
quéncia temporal predeterminada em quantidades discretas. Os ingre-
dientes individuais adicionados a um misturador de lote podem ser
adicionados em diferentes tempos através de todo o ciclo de mistura
de modo que alguns ingredientes tém um tempo de residéncia subs-
tancialmente igual ao comprimento inteiro do ciclo de mistura enquanto
que outros ingredientes tém um tempo de residéncia para somente
uma fragdo do comprimento inteiro do ciclo de mistura. Ainda, ingredi-
entes individuais que séo utilizados para diferentes propésitos através
do ciclo de mistura podem ter diferentes porg¢des discretas do ingredi-
ente adicionadas em diferentes tempos através de todo o processo de
mistura. Por exemplo, um ingrediente pode ser utilizado para facilitar
compor um elastdmero assim como pode ser utilizado como um agen-
te de volume. Tal ingrediente pode ter uma primeira porgéo adicionada
no inicio do ciclo de mistura de modo que este tenha um tempo de re-
sidéncia igual ao tempo de mistura inteiro enquanto que uma segunda
porcao do mesmo ingrediente pode ser adicionada mais tarde no ciclo
de mistura de modo que a segunda porgcao tenha um tempo de resi-
déncia menor do que o tempo de mistura inteiro.

[00145] Um misturador de lote tipicamente provera ou uma mistura
dispersiva ou uma mistura distributiva. Um misturador de lote utilizado
na pratica da presente invencao poderia ser configurado para prover
uma mistura tanto dispersiva quanto distributiva. Por exemplo, é con-
templado que um misturador de tacho que inclui laminas internas po-
deria ser configurado para mudar entre mistura dispersiva e distributiva
modificando o passo ou a orientagdo das laminas. Alternativamente, o
misturador de tacho poderia incluir multiplos conjuntos de laminas, de

modo que um conjunto esta configurado para mistura dispersiva en-
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quanto outro conjunto estd configurado para mistura distributiva. E
contemplado que o misturador mais provavelmente usaria um conjunto
de laminas de cada vez para prover um tipo de mistura de cada vez.
[00146] Em algumas modalidades, o sistema de misturador de go-
ma 102 pode incluir um misturador continuo ou um misturador de lote.
Em outras modalidades, o sistema de misturador de goma 102 pode
incluir um ou mais misturadores continuos e/ou um ou mais misturado-
res de lote dispostos em série e/ou paralelo. Varias disposicado de sis-
tema de mistura em paralelo e em série estdo descritos nos Pedidos
de Patente U.S. Numeros 12/338.428 e 12/338.682, os quais sdo ce-
didos para o presente cessionario, as descricoes dos quais estdo por
meio disto incorporadas por referéncia nas suas totalidades.

[00147] Referindo mais especificamente agora a modalidade mos-
trada na Figura 1, uma saida de estrutura de goma 130 do sistema de
misturador de goma 102 pode ser geralmente irregular ou de outro
modo uma espessura de material ndo uniforme. Um sistema de forma-
¢ao de goma 106 pode processar um elastbmero ou uma goma aca-
bada ou qualquer estrutura de goma entre estes incluindo qualquer
nuamero de ingredientes de base de goma e/ou ingredientes de goma.
Apesar de que, a saida de estrutura de goma 130 pode ser qualquer
estrutura de goma, nesta modalidade, a saida de estrutura de goma
130 é de preferéncia uma goma acabada. Dependendo de uma formu-
lagdo da estrutura de goma, a saida de estrutura de goma nao unifor-
me 130 pode ser alimentada como uma massa de goma 182 direta-
mente no sistema de formacdo de goma 106 para formar uma chapa
de goma substancialmente plana 184 que tem uma espessura unifor-
me desejada. No entanto, como mostrado na modalidade da Figura 1,
a saida de estrutura de goma n&o uniforme 130 é adicionalmente pro-
cessada em uma forma ou largura um tanto uniforme antes de entrar

no sistema de formagao de goma 106 como a massa de goma 182.
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[00148] Na modalidade mostrada na Figura 1, a saida de estrutura
de goma 130 é pré-formada em bolos 132 antes de ser adicionalmente
formada no lengol ou chapa continuo 184 que tem uma largura e es-
pessura desejadas no sistema de formacédo de goma 106. Como tal,
esta modalidade esta mostrada com a maquina de formacao de bolos
opcional 104 a montante do sistema de formacado 106. A maquina de
formacgao de bolos 104 esta mostrada como um extrusor de baixo cisa-
Ihamento 134. O extrusor 134 forca a saida de estrutura de goma 130
através de uma matriz de formacéao, por meio disto formando uma sai-
da de bolos 136 que pode ser periodicamente cortada em bolos sepa-
rados 132 (alternativamente um fluxo continuo de um tamanho geral-
mente uniforme pode ser provido sem cortar em bolos). Os bolos 132
podem ter ligeiramente uma forma de paralelogramo ou ser de ligeiras
variagbes de forma em largura e comprimento, mas a espessura dos
bolos 132 individuais esta de preferéncia entre aproximadamente 12 e
127 mm de espessura (verticalmente) com o comprimento e a largura
sendo entre aproximadamente 100 mm e 460 mm. Tipicamente, o ori-
ficio de saida do extrusor de bolos 104 é relativamente grande o sufi-
ciente de modo a ser considerado como "baixo cisalhamento" em opo-
sicao aos extrusores do tipo de dimensionamento da técnica anterior.
Como um resultado, uma espessura maxima da saida € maior do que
aproximadamente 25 mm (por exemplo, entre 25-50 mm) e/ou uma
largura, na modalidade exemplar menor do que 460 mm. Ainda, a for-
ma nao precisa ser perfeitamente retangular (ou trapezoidal). Tal sis-
tema de maquina de bolos esta descrito no Pedido de Patente U.S.
Numero 12/352,110, o qual € cedido para o presente cessionario, a
descricdo do qual esta por meio disto incorporada por referéncia na
sua totalidade. Formar a saida de estrutura de goma 130 em bolos 132
pode prover flexibilidade para uma linha de goma. Por exemplo, o pro-

cesso de formacdo a jusante pode ser executado em um momento
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posterior, ou os bolos podem ser transferidos para uma diferente loca-
lizagdo para processamento ou condicionamento adicional.

[00149] Os bolos 132 sao entao transferidos para o sistema de for-
mac¢ao de goma 106, em que os bolos 132 podem ser comprimidos em
uma espessura desejada. Alternativamente, e como anteriormente dis-
cutido, a saida de estrutura de goma 130 pode ser alimentada direta-
mente para o sistema de formacdo de goma 106 sem ser formada nos
bolos 132. Ainda em uma modalidade diferente, o sistema de mistura
102 pode incluir um extrusor equipado com uma matriz de formacgao
qgue tem um grande orificio de saida (0 que minimiza a tensao de cisa-
Ihamento dentro da matriz de formacao e a temperatura na corda re-
sultante) para emitir uma corda de goma que tem uma forma um tanto
uniforme. Por exemplo, a matriz de formagao pode estar configurada
para emitir um lengol ou uma corda de goma continuo que tem uma
espessura maior do que aproximadamente 20 mm. A matriz de forma-
¢ao pode ser ajustavel para produzir varias larguras do lengol continuo
de acordo com uma largura desejada da chapa de goma.

[00150] Como mostrado na Figura 1, a primeira modalidade ilustra-
da do sistema total 100 notadamente nao inclui um extrusor do tipo de
dimensionamento ou multiplos rolos para progressivamente reduzir a
espessura. Assim, uma caracteristica e vantagem de acordo com al-
gumas modalidades é que o sistema de formacdo de goma 106 pode
ser utilizado para eliminar os sistemas de extrusor do tipo de dimensi-
onamento que podem requerer um alto cisalhamento na extrusdo da
goma; e pode também ser utilizado para eliminar a tradicional série de
rolos de reducao de tamanho que foi anteriormente utilizada para pro-
gressivamente reduzir a espessura do extrusor de tipo de dimensio-
namento. As linhas de goma convencionais que incluem tal extrusor de
tipo de dimensionamento estdo limitadas a produzir uma chapa de

goma que tem uma largura maxima de aproximadamente 220 mm a
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460 mm devido a natureza de alto cisalhamento do processo.

[00151] Na formacéo da chapa continua 184 utilizando o sistema de
goma 106, ndo ha mais necessidade de extrudar forcadamente a go-
ma através de um orificio retangular de largura definida. Como um re-
sultado, uma vantagem que pode ser realizada é que a for¢a de cisa-
Ihamento exercida sobre a goma pode ser significativamente reduzida.
Como um resultado adicional, certos ingredientes sensiveis ao cisa-
Ihamento podem permanecer muito mais intactos, de modo que ou o
produto resultante pode ter mais ingredientes sensiveis ao cisalha-
mento intactos no produto final, ou uma menor quantidade de ingredi-
entes sensiveis ao cisalhamento precisa ser adicionada durante as
operacgdes de mistura de goma, por meio disto invocando um potencial
para economia de custo ou caracteristicas de goma de mascar melho-
radas para o consumidor. Os ingredientes sensiveis ao cisalhamento e
a temperatura tal como aqueles acima descritos incluindo adogantes
encapsulados especificos, sabores e varios ingredientes farmacéuticos
ativos sao contemplados se beneficiar especificamente do processa-
mento de cisalhamento potencialmente mais baixo.

[00152] Ainda, devido a natureza de cisalhamento potencialmente
baixo do sistema de formacado de goma 106, o sistema de formacao de
goma 106 pode ser operado com substancialmente menos energia,
por exemplo, potencialmente menos de aproximadamente 1/3 da
energia requerida para operar uma linha de rolamento e marcagao
convencional que inclui um extrusor de tipo de dimensionamento e
uma série de rolos de reducido de tamanho, por meio disto resultando
potencialmente em uma significativa economia de energia. Ainda,
substituindo o extrusor de tipo de dimensionamento e a série de rolos
de redugado de tamanho por um sistema de formagdo de goma 106, a
modalidade da presente invencdo pode substancialmente reduzir o

numero de pecas moveis, o que pode entdo minimizar qualquer tempo
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parado por mau funcionamento de pegas moéveis.

[00153] sistema de formacido de goma 106 da modalidade mostrada
na Figura 1 inclui um par de rolos moveis 142. Nesta modalidade, es-
tes rolos 142 sdo um rolo superior 144 e um rolo inferior 146. Os rolos
142 sao externamente acionados, por exemplo, por um motor operati-
vamente acoplado. Em uma modalidade exemplar, cada um dos rolos
142 esta provido com um motor, de modo que uma velocidade rotacio-
nal de cada rolo 142 possa ser controlada independentemente.

[00154] funil 154 pode ser utilizado para um controle de surto a
montante, controle de capacidade e alimentacdo. O funil 154 restringe,
acumula, e alimenta a massa de goma 182 para dentro de uma regiéo
de entrada 164 geralmente entre os rolos 142. O funil 154 pode estar
configurado para receber a saida de estrutura de goma 130, os bolos
132, e/ou o lengol um tanto uniforme de estrutura de goma que tem
varias larguras de lencgol, e acumular a goma recebida como a massa
de goma 182 nao uniformemente formada. A largura da regido de en-
trada 164 do funil 154 pode ser ajustada de acordo com uma largura
desejada da chapa de goma 184. Em uma modalidade, os rolos supe-
rior e inferior 144, 146 estdo configurados para acomodar a chapa de
goma em uma largura entre aproximadamente 25 mm a 1 m, ou talvez
mais. Pode ser desejavel ter uma chapa mais larga da goma maior do
que aproximadamente 0,6 m de largura de modo a ser capaz de pro-
ver um volume de massa de goma substancial que pode operar em
velocidades mais lentas enquanto gerando uma saida suficiente.
[00155] A Figura 7 mostra uma vista de topo do funil 154 em uma
modalidade exemplar. Como mostrado, o funil 154 opcionalmente in-
clui um par de rolos de alimentagéo 220, 222 para facilitar o puxamen-
to da massa de goma 182 através do funil 154 para o par de rolos 142.
Os rolos de alimentacao 220, 222 desta modalidade sao rolos de para-

fuso que tém laminas helicoidais 221, 223, as quais estdo configura-
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dos para girar um ao contrario do outro de modo que o rolo de alimen-
tagdo 220 gira no sentido anti-horario e o rolo de alimentagéo 222 gira
no sentido horario quando vistos de um lado esquerdo 224 do funil 154
na Figura 6. Quando a massa de goma 182, a qual pode comecar
como bolos 132 ou saidas irregulares 130 de um misturador ou qual-
quer outra forma, é alimentada para dentro do funil 154, a massa de
goma 182 cai na diregao dos rolos de alimentagao 220, 222 através de
gravidade. Entao, os rolos de alimentagéao 220, 222 giram ao contrario
para dentro na direcao do centro, por meio disto movendo a massa de
goma 182 entre os rolos de alimentagao 220, 222 e na diregao do rolo
superior 144 na regido de entrada 164. Ainda, as laminas helicoidais
221, 223 dos rolos de alimentacao 220, 222 movem a massa de goma
182 ao longo do eixo geomeétrico de rotagao, por meio disto direcio-
nando a massa de goma 182 na dire¢cdo de cada extremidade dos ro-
los de alimentacdo 220, 222, conforme a massa de goma 182 é ali-
mentada entre os rolos de alimentacdo 220, 222. Como tal, a massa
de goma 182 é distribuida para prover uma largura desejada da massa
de goma 182 que sai correspondendo a uma largura dos rolos de ali-
mentagcao 220, 222.

[00156] A massa de 182 é entdo guiada pelo rolo superior 144 na
direcéo do rolo inferior 146, em que o rolo superior 144 e o rolo inferior
146 contrarrotativos puxam a massa de goma 182 entre os rolos 144,
146 para formar e dimensionar a massa de goma 182 na chapa de
goma 184 como sera abaixo explicado em mais detalhes. Em outras
modalidades, o funil 154 pode incluir mais do que um par de rolos de
alimentacao para facilitar adicionalmente a alimentagcdo e o alarga-
mento da massa de goma 182 dentro do funil 154.

[00157] Nesta modalidade, o rolo superior 144 que tem um eixo ge-
omeétrico vertical 148 e o rolo inferior 146 que tem um eixo geométrico

vertical 150 estado dispostos de modo que os rolos superior e inferior
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144, 146 estdo horizontalmente deslocados por um espagamento de
deslocamento horizontal 152. O par de rolos € também referido como
"rolos de formacao" ou "rolos de dimensionamento" aqui. Como pode
ser contemplado pelos termos "rolo superior" e "rolo inferior", e como
mostrado na Figura 1, o par de rolos 142 desta modalidade estao tam-
bém verticalmente deslocados. Mais especificamente, o rolo superior
144 tem um eixo geométrico horizontal 156, o qual esta horizontalmen-
te deslocado por um deslocamento 160 de um eixo geométrico hori-
zontal 158 do rolo inferior 146. O rolo superior 144 e o rolo inferior 146
estdo dispostos de modo que um espagcamento ou folga 162 seja for-
mado entre os rolos 144, 146, o que permite a goma passar entre 0s
rolos. O par de rolos 144, 146 e o espagamento 162 estdo configura-
dos para aplicar uma forga compressiva ou de deformacéo por sobre a
massa de goma 182 para formar a chapa de goma 184 que tem uma
espessura geralmente uniforme que corresponde ao espagamento
162. O termo "uma espessura geralmente uniforme" da chapa de go-
ma 184 ¢é utilizado genericamente aqui para descrever uma forma de
lengol de secgédo transversal da chapa de goma 184 quando saindo do
par de rolos 142.

[00158] rolo superior 144 e o rolo inferior 146 estdo configurados
para girar um contra o outro para puxar a massa de goma 182 através
da folga 162. Este puxamento ou arrastamento da massa 182 pelos
rolos 144, 146 resulta em um fluxo de arraste da goma através da fol-
ga 162. Na modalidade mostrada na Figura 1, o rolo superior 144 gira
em uma diregdo anti-horaria 178, enquanto o rolo inferior 146 gira em
uma direcido horaria 180. Como acima discutido, os rolos de alimenta-
cao 220, 222 transportam uma massa de goma 182 entrando e dentro
do funil 154 na diregao dos rolos 144, 146. Conforme a massa de go-
ma 182 é alimentada entre os rolos 144, 146, os rolos 144, 146 con-

trarrotativos puxam a massa de goma 182 através do espagamento
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162. Em algumas modalidades, os rolos de alimentagdo 220, 222 es-
tdo projetados para empurrar a massa de goma 182 na direcdo do es-
pacamento 162 para facilitar o puxamento da goma pelos rolos 144,
146. Conforme a massa de goma 182 é puxada através da distancia
minima da folga 162, a qual pode ser tao estreita quanto 0,1 mm, a
massa da massa de goma 182 é deformada entre os rolos 144, 146,
com esta deformagao / dimensionamento sendo substancialmente na
extensao.

[00159] Imediatamente antes de ser dimensionada pelos rolos 142
(isto é, saindo do funil 154), a massa de goma 182 é substancialmente
disforme. Deve ser notado que uma massa ou chapa de goma 184
"disforme" pode ser definida como qualquer massa ou chapa 184 que
nao esta, no seu estado corrente, dimensionada conformada através
de extrusdo, deformacgao, ou qualquer outro meio, apesar da massa de
goma ter sido dimensionada ou formada de tal modo antes de estar no
seu estado corrente. Em outras palavras, a dimensao da chapa de
goma 184 é criada independentemente da forma e dimensdes da
massa de goma 182 disforme. Deve ser notado, no entanto, que a lar-
gura da saida do funil 154, a folga 162, e a chapa 184 podem ser to-
das substancialmente a mesma. Além disso, uma modalidade exem-
plar da massa de goma 182 pode incluir uma dimensao de espessura
maior do que 3 vezes a chapa de goma 184, e mais especificamente
10-70 vezes a chapa de goma 184, na area de entrada 164. Em uma
modalidade exemplar, similar aquela a qual esta mostrada na Figura
12, uma espessura da massa de goma 182 imediatamente a montante
da folga 162 é 500-800 mm, e uma espessura da chapa de goma 184
imediatamente a jusante da folga 162 € 0,1-60 mm e mais especifica-
mente 0,3-10 mm.

[00160] Conforme a massa de goma 182 deixa o funil 154 e & pu-

xada através da folga 162, um fluxo direcional inverso 191 (isto &, con-
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trafluxo) pode ocorrer na area de entrada 164 entre o funil 154 e a uma
distdncia minima da folga 162. Este fluxo inverso 191 esta mostrado
na Figura 12, em que uma diregcao de fluxo € do funil 154 na direcéo
da distancia minima folga 162. Como esta ilustrado na Figura 12, um
puxamento da massa de goma 182 através da distancia minima da
folga 162 tanto dimensiona a massa de goma 182 na chapa de goma
184, quanto faz com que pelo menos 30% de uma area de secgao
transversal da massa de goma 182 entre a distancia minima da folga
162 e o funil 154 seja defletida afastando da dire¢do de fluxo na dire-
¢ao da distancia minima da folga 162 (ver as setas na Figura 12). Este
contrafluxo 191 ocorre em um interior relativo da massa de goma 182,
a qual aumenta em dimensao em uma direcdo afastando da folga 162
(isto é, em uma area mais proxima do funil 154).

[00161] Mais especificamente, e como esta mostrado na Figura 12,
nao existe nenhum desvio ou desvio substancial em direcdo de fluxo
logo a montante da folga 162. No entanto, em areas da massa 182
mais a montante da folga 162 e mais proximas do funil 154, uma per-
centagem da massa de goma 182 defletida afastando da diregdo de
fluxo (isto é, o contrafluxo 191) aumenta. Em uma modalidade exem-
plar (que seria aplicavel para as composi¢cdes de confeitos mais con-
vencionais), esta area inclui percentagens de contrafluxos 191 tais
como mas nao limitadas a aproximadamente 30% a 75% de uma area
de secgao transversal da massa de goma 182 (com o aumento ocor-
rendo a montante da folga 162 em uma dire¢cdo do funil 154), e mais
especificamente 48% a 65% de uma area de secao transversal da
massa de goma 182. Em uma modalidade exemplar, o contrafluxo 191
como medido em uma localizagdo ao longo de uma linha de centro de
folga onde a separacédo entre os rolos € de 10 a 50 vezes a largura de
folga sera pelo menos 30% e no maximo 75%.

[00162] contrafluxo 191 como acima descrito pode ser benéfico em
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que este permite uma melhor, mais extensa mistura dos ingredientes
na massa de goma 182. De fato, o contrafluxo 191 pode permitir a re-
mog¢ao ou reducgao de sistemas de mistura de goma a montante da es-
tacado de formacéo ou dimensionamento 106.

[00163] Além da criacdo do contrafluxo 191, na area de entrada
164, o puxamento da massa de goma na dire¢gao da distancia minima
da folga 162 entre o rolo de dimensionamento 142 cria adicionalmente
uma variacao 193 no perfil de velocidade na massa de goma 182. Esta
variagdo esta mostrada na Figura 13, em que as areas de superficie
195 da massa de goma 182 na proximidade dos rolos 144, 146 sao
puxadas pelos rolos 144, 146 a uma maior velocidade do que areas
mais internas 197 da massa de goma 182 dispostas mais distantes
dos rolos 144, 146.

[00164] Mais especificamente, e como mostrado na modalidade
exemplar da Figura 13, a goma nas areas de superficie 195 podem
fluir a uma velocidade tal mas ndo limitada cinco vezes aquela da go-
ma nas areas mais internas 197. E notavel que a velocidades reais
encontradas no sistema 106 dependerdo da velocidade desejavel na
qual o proprio sistema 106 é operado. Por exemplo, se 0s varios
transportadores e rolos no sistema 106 forem operados de modo que a
massa de goma 182 inclua uma velocidade exemplar de 0,25 metros /
segundo, a variagdo em velocidades dentro da massa 182 a montante
da folga 162 sera de aproximadamente 0,3 metros / segundo nas
areas de superficie 195 para menos de 0,0164 metros / segundo nas
areas mais internas 197.

[00165] Similarmente ao contrafluxo 191 acima discutido, esta vari-
acao 193 de perfil de velocidade pode ser benéfica em que esta permi-
te uma melhor, mais extensa mistura dos ingredientes na massa de
goma 182.

[00166] par de rolos 142 comprime e deforma a massa de goma
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182 conforme esta passa entre os rolos superior e inferior 144, 146
para prover uma espessura geralmente uniforme, de modo que a es-
pessura da chapa de goma 184 esteja de preferéncia dentro de apro-
ximadamente 20% de variancia de lencol transversal, mais de prefe-
réncia dentro de aproximadamente 10% de varidncia de lengol trans-
versal, e ainda mais de preferéncia dentro de aproximadamente 5% de
variancia de lencol transversal, ou menos. Por exemplo, quando uma
espessura desejada da chapa de goma 184 que sai do par de rolos
142 é 3 mm, a folga 162 (e especificamente a distancia minima da fol-
ga) entre os rolos superior e inferior 144, 146 é ajustada de modo que
a espessura através da largura da chapa de goma 184 seja de prefe-
réncia entre aproximadamente 2,4 e 3,6 mm, e mais de preferéncia
entre aproximadamente 2,7 e 3,3 mm. Mais de preferéncia, a variancia
€ menor do que 0,2 mm e pode ser de aproximadamente 0,1 mm. Co-
mo um resultado, um grau significativo de precisdo e exatidao pode
ser executado com os rolos 142 para a goma. Alguma variancia € es-
perada com varias receitas de goma devido a variagcbes em retorno e
contracao devido a variagdes em elasticidade, viscosidade e resiliéncia
de uma dada receita de goma. A chapa de goma 182 que tem uma
espessura geralmente uniforme pode subsequentemente expandir na
sua espessura ou contrair na sua espessura dependendo de uma for-
mulagcdo da goma. Ainda, a chapa de goma 184 que tem uma espes-
sura geralmente uniforme pode subsequentemente ser formada, textu-
rada, e/ou impressa, o que pode alterar a espessura geralmente uni-
forme;

[00167] Os rolos 144, 146 podem estar configurados para ter varios
diametros e larguras dependendo das propriedades fisicas da goma,
uma espessura e uma largura desejadas da chapa de goma 184, uma
temperatura desejada da chapa de goma 184 que sai dos rolos 144,

146. Na modalidade mostrada na Figura 1, o rolo inferior 146 tem um
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maior diametro do que o rolo superior 144. No entanto, em outras mo-
dalidades, o rolo superior pode ter um maior didmetro do que o rolo
inferior, ou os rolos podem ter um menos didmetro. De preferéncia, o
rolo inferior 146 tem um didmetro entre aproximadamente 0,5 me 3 m
e uma largura entre aproximadamente 0,6 m e 1,3 m; e o rolo superior
144 tem um diametro entre aproximadamente 0,25 m e 1 m com uma
largura similar. Como ilustrado, de preferéncia o rolo que carrega a
goma por diversos graus de rotacao € relativamente maior em diame-
tro para certos efeitos de resfriamento / aquecimento e/ou assenta-
mento como mais tarde discutido.

[00168] Apesar de rolos mais estreitos serem possiveis, os rolos
que tém larguras entre aproximadamente 0,6 m e 1,3 m ou mais largos
proveem a oportunidade de produzir uma fita ou chapa de goma que é
aproximadamente a mesma em largura, tipicamente pelo menos ligei-
ramente mais estreita. Portanto os rolos 144, 146 podem prover subs-
tanciais aperfeicoamentos de capacidade de goma em relagéo ao pro-
cesso de redugao de espessura convencional que envolve o extrusor
de tipo de dimensionamento. O par de rolos 144, 146 assim pode pro-
ver uma chapa de goma que tem 50 mm a 50 cm ou mais de 50 cm
em largura (largura da chapa de goma 184 sendo medida em uma di-
recado substancialmente perpendicular a diregdo de movimento de go-
ma através do sistema 106), e fitas ou chapas de goma 125% - 300%
(ou mais) mais largas da goma dimensionada acabada do que o extru-
sor de formacao de tipo de dimensionamento convencional com rolos
de redugao de tamanho progressivos, e como notado em geral, en-
quanto utilizando significativamente menos energia. O par de rolos
144, 146 assim pode também prover uma corda de goma que € menor
do que 50 mm, ou 20 mm a 50 mm, e 25 mm a 45 mm com a goma
incluindo uma largura abaixo de 50 mm sendo definida como corda ou

talvez fita. Ainda, o funil 154, o qual esta configurado com os rolos de
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alimentagao 220, 222, e o conjunto de rolos 144, 146 pode produzir
uma chapa de goma 134 que tem uma largura desejada dentro de
uma variancia relativamente pequena. Em uma modalidade, o funil 154
e 0 conjunto de rolos 144, 146 podem produzir uma chapa de goma
184 que tem uma largura desejada de preferéncia dentro de 20% de
variancia, mais de preferéncia dentro de 10% de variadncia, e ainda
mais de preferéncia dentro de 5% de variancia ou menos. E notavel
que as espessuras e larguras acima discutidas sao atingiveis através
de somente uma passada da massa de goma 182 através da folga 162
entre os rolos 144, 146, e uma formagao da massa de goma 182 na
chapa de goma 184 através desta passagem através da folga 162.
[00169] Com um material de goma mais largo, a velocidade do pro-
cesso de formacdo de goma pode ser substancialmente reduzida se
desejado enquanto ainda processando a mesma quantidade de goma
que as linhas de rolamento e marcacéo tradicionais ou velocidades
mais altas podem ser utilizadas para resultar na produgao de um maior
volume de goma. As linhas de rolamento e marcagao tradicionais po-
dem operar a uma velocidade de transporte de goma de 22-25 metros
/ minuto e a mesma quantidade de produto pode ser obtida a velocida-
des que sdo correspondentemente mais baixas para o aumento de
largura. Apesar do par de rolos 142 na Figura 1 compreender o rolo
inferior maior 146 e um rolo superior menor 144, em outras modalida-
des, os rolos superior e inferior podem ser configurados para ter o
mesmo diametro.

[00170] Dependendo da espessura desejada do produto de goma,
os rolos 142 estao configurados de modo que o espagamento 162 seja
ajustavel de preferéncia entre aproximadamente 0,3 mm e 10,0 mm,
apesar do espagamento pode ser ajustado tao baixo quanto 0,1 mm.
Em uma modalidade, os rolos 142 estdo configurados para ter um

acabamento de superficie liso, € um espagcamento minimo 162 menor
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do que 0,5 mm para produzir um lencol de goma fino como papel que
tem superficies lisas sedosas e uma espessura menor do que aproxi-
madamente 0,5 mm. Deve ser apreciado que os rolos 142 podem ser
configurados com quaisquer dispositivos de atuagao desejaveis, tal
como mas nao limitado a servomecanismos, para controlar a posigao
vertical dos rolos 142 um em relagdo ao outro, e por meio disto ajustar
a folga ou espacamento 162.

[00171]  funil 154 esta disposto acima do rolo inferior 146 de modo
que uma porc¢ao do rolo superior 144 e uma porcao do rolo inferior 146
préximas do espagcamento 162 definam a regido de entrada 164. O
funil 154 tem uma parede externas afinada 166, a qual topa na super-
ficie superior 168 do rolo inferior 164 com uma folga muito pequena
que permite a rotacédo do rolo 146. Similarmente, a parede externa 170
topa na superficie do rolo superior 144 com uma folga muito pequena.
A parede externa afinada 166 esta configurada para guiar a massa de
goma 182 dentro do funil 154 na diregao dos rolos de alimentagéo 220,
222. Alternativamente, as paredes do funil 154 podem apoiar direta-
mente sobre os rolos 144, 146.

[00172]  rolo superior 144 e o rolo inferior 146 podem correr a varias
velocidades rotacionais. Os rolos 144, 146 podem correr a uma mes-
ma velocidade rotacional ou diferentes velocidades rotacionais. A ve-
locidade rotacional de cada um dos rolos 144, 146 pode ser seleciona-
da dependendo das propriedades fisicas da goma de entrada e uma
quantidade de transferéncia de calor desejada através dos rolos 144,
146. Em uma modalidade, o rolo inferior 146, o qual esta configurado
para ter um maior diametro do que o rolo superior 144, corre a uma
velocidade rotacional mais alta do que o rolo superior menor 144. Ain-
da, uma velocidade rotacional relativa dos rolos 144, 146 pode ser
ajustada para produzir a qualidade desejada da chapa de goma 184,

tais como caracteristicas de superficie, tolerancia de espessura, tem-

Peticéo 870200057417, de 08/05/2020, pag. 74/113



70/100

peratura, etc.

[00173] Em uma modalidade exemplar, os rolos 144, 146 podem
também ser configurados para correr na mesma velocidade linear ou
em diferentes velocidades lineares como medida na tangente da su-
perficie dos rolos. Em uma modalidade, um rolo € ajustado a uma ve-
locidade linear constante, enquanto que uma velocidade linear do ou-
tro rolo pode ser variada + 30% da velocidade linear constante do rolo.
Por exemplo, uma velocidade linear do rolo inferior 146 pode ser ajus-
tada a 3 m/min, enquanto que uma velocidade linear do rolo superior
144 é controlada entre 2,1 m/min e 3,9 m/min. Em tal modalidade, a
velocidade linear do rolo superior 144 ¢é ajustada dentro da faixa ajus-
tada para conseguir uma superficie mais lisa da goma e minimizar o
enrugamento da goma. Alternativamente, o rolo superior 144 pode ser
ajustado a uma velocidade linear constante, enquanto que a velocida-
de linear do rolo inferior 146 pode ser controlada dentro de uma faixa
desejada. Uma velocidade linear de um rolo pode ser variada em rela-
cao a uma velocidade linear do outro rolo dentro de faixas de + 40%, +
30%, + 20%, ou £ 10%, dependendo das caracteristicas de uma goma
€ uma espessura e uma largura desejadas da chapa de goma 184 pa-
ra maximizar a lisura e minimizar as rugas e outras irregularidades so-
bre a superficie de goma. Em uma diferente modalidade, os rolos 144,
146 que tém diferentes didmetros podem ser configurados para correr
na mesma velocidade linear (por exemplo, na mesma velocidade na
tangente; mas diferente velocidade angular em que o rolo menor gira
mais rapido).

[00174] As configuracbes dimensionais e o material para os rolos
144, 146 e estruturas de suporte dos rolos 144, 146 sao projetadas
para minimizar ou eliminar a deflexdo nos rolos 144, 146. A Figura 5 é
uma ilustracdo esquematica de uma vista de lengol transversal dos

rolos 144, 146 presos em quadros estruturais 147. Como mostrado, o
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rolo superior 144 estd montado sobre os quadros estruturais 147 por
um eixo 143. Similarmente, o rolo inferior 146 esta montado sobre os
quadros estruturais 147 por um eixo 145.

[00175] Como mostrado na Figura 5, os rolos 144, 146 estao confi-
gurados para prover um espacamento de lengol transversal 162 ge-
ralmente uniforme entre os rolos 144, 146 de uma extremidade dos
rolos para a outra extremidade. No entanto, algumas composicdes de
goma de alta viscosidade e/ou baixa elasticidade podem impor uma
tensdo mais alta nos rolos 144, 146 conforme os rolos 144, 146 defor-
mam a massa de goma 182. Algumas estruturas de goma muito visco-
sas providas como a massa 182 podem requerer uma forga adicional,
de modo que parafusos adicionais dentro do funil 154 que empurram a
massa de goma 182 para dentro do espagcamento 162 entre os rolos
144, 146. Tais estruturas de goma viscosas podem exercer uma alta
tensédo sobre os rolos 144, 146. Tal tensao pode resultar em uma de-
flexdo nos rolos 144, 146 como mostrado na Figura 6, em que a defle-
xao esta exagerada para propodsitos de ilustracdo. Como mostrado, a
deflexdo nos rolos 144, 146 pode resultar em um espagamento 162
desigual através dos rolos 144, 146, em que o espagcamento 162 ao
redor do meio dos rolos 144, 146 € maior do que o espagcamento 162
préximo das extremidades dos rolos. Tal espagamento 162 desigual
produzira uma chapa de goma 184 que tem uma espessura de lencol
transversal ndo uniforme, o que € muito indesejavel ja que esta produ-
zira produtos de chapa de goma 184 que tém dimensdes inconsisten-
tes.

[00176] Assim, em uma modalidade exemplar, os rolos 144, 146
sao reforcados provendo suportes estruturais adicionais e/ou supor-
tando os rolos mais proximo das extremidades dos rolos para minimi-
zar ou eliminar a deflexdo nos rolos. Em uma modalidade, os rolos

144, 146 sao reforgcados e suportados de modo que a deflexdo maxi-
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ma entre os rolos seja mantida abaixo de 0,5 mm, de preferéncia abai-
xo de 0,1 mm quando processando uma massa de goma 182 com alta
viscosidade e/ou baixa viscosidade. Ainda, a deflexdo de rolo pode
também ser minimizada ou eliminada aumentando um diametro dos
rolos ou formando os rolos de materiais que tém uma resisténcia au-
mentada para suportar a tensao imposta pela massa de goma. Para
rolos mais largos, mais resisténcia € necessaria para suportar a tenséo
e um rolo de maior didmetro pode ser benéfico em prover uma resis-
téncia de rolo suficiente para minimizar a deflexdo. Assim, uma razao
de diametro para largura dos rolos € cuidadosamente selecionada
considerando as propriedades fisicas da massa de goma 182 e a es-
pessura de chapa de goma desejada para minimizar a deflexdo nos
rolos.

[00177] Em algumas modalidades, em que uma estrutura de goma
viscosa que tem uma baixa deformabilidade é formada através do par
de rolos reforcados para minimizar a deflexdo, uma alta pressdo com-
pressiva pode ser exercida sobre a resisténcia de goma, a qual por
sua vez aplica uma alta tensdo nos rolos. Em tais modalidades, ingre-
dientes particulados solidos na goma podem endentar a superficie dos
rolos.

[00178] Alternativamente, as propriedades fisicas da massa de go-
ma 182 podem ser ajustadas para minimizar a deflexao nos rolos 144,
146 durante o processo de formacao e dimensionamento compressivo.
Por exemplo, a temperatura da saida de estrutura de goma 130 do
misturador 102 e/ou uma temperatura dos bolos 132 podem ser au-
mentadas para aperfeicoar a compressibilidade da massa de goma
182 que entra no par de rolos 144, 146. Em outras modalidades, um
ou ambos os rolos 144, 146 podem ser aquecidos para transferir calor
para a massa de goma 182, por meio disto diminuindo a viscosidade e

aperfeicoando a compressibilidade / formabilidade da chapa de goma
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184. Uma quantidade de pressao e calor exercida sobre a massa de
goma 182 pode ter varios efeitos sobre o produto de goma final. As-
sim, a deflexdo dos rolos é controlada considerando o produto de go-
ma final, ja que o refor¢co dos rolos pode aumentar a presséo exercida
sobre a massa de goma 182 e aumentar a temperatura expde adicio-
nalmente a goma a processos de pds-mistura por calor.

[00179] Outra caracteristica da presente modalidade da Figura 1 é
que o rolo 146 que carrega a goma sobre diversos graus de rotagao
serve para transferir calor da ou para a chapa de goma 184 rapida-
mente e eficientemente devido ao estado relativamente fino da goma e
devido a transferéncia de calor através de conducdo. Para facilitar a
mesma, em uma modalidade, pelo menos o rolo inferior 146 (e de pre-
feréncia ambos os rolos) pode ser resfriado ou aquecido. Em algumas
modalidades, cada um do rolo superior 144 e do rolo inferior 146 pode
estar provido com canal(is) interno(s) em que um fluido de aquecimen-
to ou resfriamento tal como agua temperada ou fluido de ponto de
congelamento mais baixo flui para aquecer ou esfriar os rolos. Portan-
to, a temperatura de superficie dos rolos 144, 146 pode ser ajustada
de aproximadamente -15°C to 90 °C. Em uma modalidade, a tempera-
tura de superficie dos rolos 144, 146 pode ser controlada entre apro-
ximadamente 0°C-90C° circulando um fluido de resfriamento ou fluido
de aquecimento que tem uma temperatura entre aproximadamente
0°C-90CF° dentro dos rolos 144, 146. De acordo com uma modalidade,
os rolos de formagao sao resfriados para uma temperatura de superfi-
cie entre aproximadamente 5°C a 25C°; e de preferéncia aproximada-
mente 15C°. Isto tem diversas vantagens como reduzir ou eliminar um
condicionamento / resfriamento posterior, e reduzindo a evaporacgao
de ingredientes sensiveis ao calor tal como sabores ja que a goma é
resfriada muito mais cedo no processo. Em uma diferente modalidade,

os rolos de formacgao sdo aquecidos a uma temperatura de superficie
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entre aproximadamente 40°C e 60C°, o que pode facilitar a formacéao
de uma chapa de goma e reduzir a variagdo de espessura da chapa
de goma.

[00180] Em uma modalidade exemplar, a massa de goma 182 aca-
bada que tem uma temperatura média entre aproximadamente 40°C-
60C° é alimentada entre o conjunto de rolos de formacao ou dimensio-
namento 142. Um ou ambos os rolos 144, 146 sdo aquecidos a uma
temperatura de superficie entre aproximadamente 30°C-70C°, mais de
preferéncia entre aproximadamente 40°C-60C° para serem proxima-
mente casados com a temperatura da massa de goma 182 acabada.
Tal agquecimento do(s) rolo(s) facilita a formagdo da goma e controla a
viscosidade da goma, a qual é carregada pelo rolo inferior 146. Se a
temperatura de superficie do(s) rolo(s) 144, 146 for muito alta, em al-
gumas modalidades, a goma pode aquecer e entdo tornar-se muito
pegajosa e aderir ao(s) rolo(s). Se a temperatura de superficie do(s)
rolo(s) 144, 146 for muito baixa, a viscosidade local da goma pode
aumentar a um ponto, em que a goma torna-se muito dura para formar
ou pode nao ficar sobre o rolo inferior 146. Assim, dependendo de uma
formulacdo da goma, a temperatura de superficie do(s) rolo(s) 144,
146 pode ser ajustada para ajudar a impedir que a goma adira no(s)
rolo(s) 1434, 146, e facilitar a formagdo da goma.

[00181] Como acima mencionado, para conseguir 0 aquecimento
ou resfriamento dos rolos 144, 146, um fluido de aquecimento / resfri-
amento € circulado através dos rolos 144, 146. Por exemplo, a Figura
8 mostra uma vista em secao tranversal dos rolos 144, 146 incluindo
os canais internos 204, 206. Nesta modalidade, o canal interno 206 do
rolo inferior 136 esta mostrado como um espago oco entre uma cama-
da externa 207 e um nucleo interno 208, em que uma pluralidade de
bordas 209 suporta a camada externa 207 (a pluralidade de bordas

pode ser projetada para o suporte maximo, por exemplo, as bordas
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podem estar em uma disposicdo como colméia). Como discutido, um
fluido de aquecimento / resfriamento pode fluir dentro do espago oco
que forma o canal 206 para resfriar a camada externa 207. O rolo su-
perior 204 esta configurado similarmente como o rolo inferior 206 nes-
ta modalidade. Em outras modalidades, o canal de resfriamento pode
ser formado diferentemente, por exemplo, o canal de resfriamento po-
de ser formado de um canal espiralado mais fino.

[00182] Em algumas modalidades, somente um dos rolos 144, 146
pode estar provido com os canais internos para o fluido térmico, ou
nenhum dos rolos pode estar providos com os canais internos. O rolo
superior 144 e o rolo inferior 146 podem ser resfriados ou aquecidos a
uma mesma temperatura ou diferentes temperaturas. Por exemplo, o
rolo superior 144 pode nao ser resfriado ou resfriado a uma temperatu-
ra mais alta do que aquela do rolo inferior 146. O rolo superior 144 que
tem uma temperatura mais alta pode facilitar a formacao e o dimensio-
namento da massa de goma 182 na placa de goma 184, enquanto que
o rolo inferior 146 resfriado para uma temperatura mais baixa pode fa-
cilitar o resfriamento da chapa de goma 184 e a liberagdo da mesma
do rolo inferior 146. Em uma modalidade, o rolo superior 144 pode ser
aquecido acima de uma temperatura de uma massa de goma 182 den-
tro do funil 154 para diminuir a viscosidade e aumentar a deformabili-
dade da goma conforme o rolo superior 144 transporta a goma na di-
recao do rolo inferior 146. O rolo inferior 146 é resfriado para prover o
resfriamento conforme a massa de goma 182 € deformada para a
chapa de goma 184 entre o rolo superior 144 e o rolo inferior 146.
[00183] lencol de goma formado, dimensionado, e resfriado ou
aquecido utilizando os rolos 144, 146 pode ter um gradiente de tempe-
ratura através da espessura da chapa de goma 184. Isto é porque a
chapa de goma 184, uma quantidade substancial da qual € um elas-

tdmero, ndo € um bom condutor térmico, e assim a porcao intermedia-
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ria da goma pode permanecer a uma diferente temperatura do que
aquela das superficies, as quais estdo em contato direto com os rolos.
Tal gradiente de temperatura pode ser amplificado quando os rolos
144, 146 sao mantidos em diferentes temperaturas. Por exemplo, em
uma modalidade, o rolo superior 144 € aquecido a uma temperatura de
superficie de aproximadamente 50°C e o rolo inferior 146 é resfriado
para uma temperatura de superficie de aproximadamente 5°C, em que
a massa de goma 182 que tem uma temperatura média de aproxima-
damente 40°C é formada, dimensionada e condicionada na chapa de
goma 184 que tem uma espessura de aproximadamente 2 mm. Nesta
modalidade, a chapa de goma 184 pode ter um grande gradiente de
temperatura, em que uma temperatura da superficie de goma em con-
tato com o rolo inferior 146 esta proxima da temperatura de superficie
do rolo inferior 146 de aproximadamente 5°C e uma temperatura da
superficie de goma em contato com o solo superior 144 aquecido esta
proxima da temperatura de superficie do rolo superior 144 de aproxi-
madamente 50°C com uma temperatura da chapa de goma 184 entre
estas variando de aproximadamente 5°C a aproximadamente 50°C.
Em tais modalidades, a cristalizacdo da superficie de goma resfriada
pode ser substancialmente diferente do que aquela da superficie de
goma aquecida, ja que o resfriamento de condugéo de baixa tempera-
tura da chapa de goma 184 através do rolo resfriado pode resultar em
uma cristalizagdo muito diferente comparada com uma chapa de goma
184 lentamente resfriada, por exemplo, por convecgao. Mesmo em
modalidades, em que ambos os rolos 144, 146 sao resfriados para
uma mesma temperatura, a chapa de goma 184 pode ter um gradiente
de temperatura através de uma espessura da chapa de goma 184,
apesar de muito menos do que aquele de chapas de goma 184 forma-
das por rolos de diferentes temperaturas.

[00184] Uma variagao de temperatura em uma goma de entrada
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gue entra na estacdo de formacédo de goma 106 pode ter um impacto
significativo sobre a consisténcia de temperatura da chapa de goma
184. Isto é porque a temperatura que altera a chapa de goma 184 por
condugédo atraves do(s) rolo(s) de formacdo 144, 146 ocorre em uma
fracdo de tempo quando comparada com o resfriamento e condicio-
namento tradicionais da goma através de conveccdo, o qual pode le-
var horas ou mesmo dias. Como tal, a variacdo de temperatura na
massa de goma de entrada pode transladar em uma variagéo de tem-
peratura no lengol de goma que € rapidamente resfriado, por exemplo,
em menos de um minuto, pelo(s) rolo(s) 144, 146 resfriado(s). Assim,
algumas modalidades podem incluir medidas para controlar uma vari-
acao de temperatura da massa de goma de entrada dentro de uma
faixa desejada. Por exemplo, um extrusor de mistura para preparar a
estrutura de goma de entrada pode ser equipado com mddulos de con-
trole de temperatura sofisticados para extrudar a goma dentro da faixa
de temperatura desejada. Em outras modalidades, a linha de fabrica-
¢ao de goma 100 pode incluir uma unidade de condicionamento opci-
onal entre a maquina de bolos 104 e a estacdo de formagédo de goma
106 para o condicionamento dos bolos de goma 132 para uma faixa de
temperatura desejada.

[00185] rolo ou rolos de formacao 144, 146 resfriados podem efeti-
vamente reduzir uma temperatura da chapa de goma 184 relativamen-
te fina conforme esta é carregada pelo(s) rolo(s) de formacéao resfria-
do(s) para transferéncia de calor. Portanto, em uma modalidade como
mostrada na Figura 1, um rolo de diametro relativamente grande pode
ser provido em que a chapa de goma 184 € carregada sobre pelo me-
nos aproximadamente 1/4 de uma rotacédo (pelo menos aproximada-
mente 90 graus e até aproximadamente 180 graus) para prover uma
longo tempo de residéncia para facilitar a transferéncia de calor da

chapa de goma 184 e para o rolo resfriado devido ao contato e a con-
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ducao. O fluido resfriado que se desloca através dos rolos 144, 146 é
excelente em manter o(s) rolo(s) de formagdo a uma temperatura de
superficie entre aproximadamente 5°C e 25C°; e de preferéncia apro-
ximadamente 15C°. O(s) rolo(s) de formagéo resfriado(s) que tem
uma superficie metalica fria que tem uma alta condutividade térmica
funciona(m) efetivamente para reduzir a temperatura da goma de
mascar relativamente fina, de preferéncia tendo uma espessura menor
do que 10 mm; e mais de preferéncia em 0,5-6 mm, facilitando a trans-
feréncia de calor da chapa de goma 184 para a superficie metalica fria.
O rolo de transferéncia de calor pode vantajosamente ser um ou am-
bos do par de rolos de formacgao, ou pode também independentemente
ser um rolo separado sobre o qual a goma é transferida.

[00186] A Figura 9 ilustra uma modalidade que inclui um rolo de
resfriamento 600 independente, em que uma chapa de goma continua
602 é guiada na diregcao do rolo 600 por uma guia 604. Como mostra-
do, a chapa de goma 602 é carregada pelo rolo 600 aproximadamente
270° ao redor do rolo para resfriamento. Apesar desta modalidade ser
mostrada de modo que a chapa continua de chapa de goma 602 seja
transferida por sobre e para fora do rolo de resfriamento 600 afastada
de 90° para maximizar o tempo de residéncia sobre o rolo de resfria-
mento 600 (o tempo de residéncia pode ser ainda maior se o0 angulo
entre a entrada e a saida for adicionalmente estreitado), a chapa con-
tinua de chapa de goma 602 pode ser transferida por sobre o rolo de
resfriamento em um ponto variavel e sair em ponto variavel de acordo
com a configuragdo dos outros componentes em um sistema de fabri-
cacado de goma e a localizacao do rolo de resfriamento 600 no sistema
de fabricacdo de goma. O rolo de resfriamento 600 pode estar dispos-
to em varias localizagdes em um sistema de fabricagcdo de goma. Por
exemplo, o rolo de resfriamento 600 pode estar disposto a montante

ou a jusante do rolos de formacao 144, 146, ou a montante ou a jusan-
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te ou interposto entre os rolos de rolamento de reducdo de tamanho
progressivo tradicional, etc. Se a jusante, a superficie de transportador
144 pode estar configurada para carregar a goma para um ponto a ju-
sante do rolo de resfriamento 600 em oposicao a um mecanismo de
marcacgao.

[00187] Em algumas modalidades, um sistema de formagao de go-
ma pode incluir multiplos rolos de transferéncia de calor. A Figura 11
ilustra o sistema de formagao de goma 700 que inclui quatro rolos de
transferéncia de calor 702, 704, 706, 708. Nesta modalidade, um ou
ambos os rolos de formacéo 702, 704 podem ser aquecidos para re-
duzir a viscosidade de uma chapa de goma conforme os rolos 702,
704 formam a chapa de goma para uma largura e espessura deseja-
das. O lencol continuo de chapa de goma 710 que sai do rolo 704 é
entdo carregado pelos rolos 706, 708 resfriados, em que a chapa de
goma é resfriada para uma temperatura desejada. Em outras modali-
dades, o par de rolos de formacéo 702, 704 pode também ser resfria-
do.

[00188] Em uma modalidade exemplar, o rolo superior 144 que tem
um didmetro de aproximadamente 0,5 metros e o rolo inferior 146 que
tem um didmetro de aproximadamente 1 metro sido resfriados para
aproximadamente 15°C. os rolos 144, 146 s&o girados em sentidos
opostos para formar e resfriar a massa de goma 182 que tem uma
temperatura entre 40°C e 60°C em uma velocidade linear de aproxi-
madamente 2 metros / min para prover a chapa de goma 184 com um
tempo de residéncia sobre o rolo inferior 146 de aproximadamente 1,6
min. Os rolos 144, 146, estdo configurados para ter um espacamento
162 de uma largura de folga de aproximadamente 3 mm para formar a
chapa de goma 184 que tem uma espessura geralmente uniforme de
aproximadamente 3 mm, em que a temperatura da chapa de goma cai

rapidamente para aproximadamente 15 °C a 30°C. Em outras moda-
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lidades, o sistema de formacdo de goma 106 esta configurado para
formar e resfriar a chapa de goma 184 em uma velocidade de linha
entre aproximadamente 5 metros / min e aproximadamente 30 metros /
min.

[00189] Os rolos 144, 146 podem também prover a oportunidade de
eliminar o empoamento da goma com talco ou outro agente antiade-
réncia particulado que sao utilizados em operacdes de reducao de ro-
lamento mais convencionais. Isto pode evitar a necessidade de um
equipamento de coletamento de poeira como utilizado nas linhas de
rolamento e marcacgao tradicionais; e pode também ser utilizado para
criar um produto mais esteticamente agradavel que tem cores mais
vibrantes ja que as operagdes de empoamento amortecem a cor de
produto final. Ainda, eliminando a utilizagdo de pés de empoamento,
um processo de limpeza da linha de fabricagcdo de goma 100 pode ser
dramaticamente tornado facil, ja que uma porgcdo substancialmente
grande de desordem residual que requer uma limpeza demorada em
linhas de rolamento e marcacao convencionais € devido a utilizacao de
pos e ao grande numero de rolos. Como tal, o tempo de limpeza para
uma mudanga, o qual levava horas, 10 horas em algumas linhas de
rolamento e marcagao de goma convencionais pode ser reduzido para
minutos de acordo com algumas modalidades da presente invengao.
Portanto, as modalidades da presente invencdo podem aumentar a
produtividade da linha de fabricagcdo de goma reduzindo substancial-
mente o tempo de limpeza / mudanca quando comparado com as li-
nhas de rolamento e marcagao de goma tradicionais.

[00190] Mais especificamente, a eliminacdo de empoamento de
goma / rolo com talco ou outro agente antiaderéncia particulado permi-
te uma redugdo em consumo de energia pelo sistema de dimensiona-
mento 106 em relagdo a sistemas mais convencionais que requerem

tais particulados. Em uma modalidade, exemplar, os sistemas 106
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consomem uma energia de ndo mais do que 0,009 KWH/kg na forma-
cao e dimensionamento da massa de goma 182 na chapa de goma , e
mais especificamente, 0,002 KWH/kg a 0,006 KWH/kg ou 0,002
KWH/kg a 0,003 KWH/kg na formagao e dimensionamento da massa
de goma 182 na chapa de goma 184.

[00191] Os dados de energia acima podem ser gerados utilizando
um sistema que opera em uma velocidade de linha linear padréao de
aproximadamente 15 m/min. No entanto, deve ser notado que o siste-
ma 106 tem a capacidade de operar em uma velocidade de linha linear
de até 35 m/min e mais rapido. Esta energia é consumida quando for-
mando e dimensionando uma massa de goma que inclui propriedades
de goma mais convencionais. Em uma modalidade exemplar, estas
propriedades de massa de goma incluem uma viscosidade de aproxi-
madamente 1000 Pa.s a uma taxa de desvio de 250 I/s a uma tempe-
ratura de 45°C (a viscosidade sendo inversamente proporcional a taxa
de desvio),e uma densidade de aproximadamente 1100 kg/m3. Em
uma modalidade exemplar adicional, a energia consumida nao leva em
conta nenhuma pré-extrusao ou pré-resfriamento que pode ou nio ser
necessario para o sistema. No entanto, o coletamento de poeira pode
ser levado em conta no calculo de uma energia consumida de nao
mais do que 0,009 KWH/kg (tal como os sistemas da técnica anterior).

[00192] Deve ser notado que o consumo acima mencionado repre-
senta uma reducao de aproximadamente 50% em utilizacdo de ener-
gia em relag&do aos sistemas de dimensionamento convencionais que
envolvem particulados e coletamento de particulados, e aproximada-
mente uma redugao de 33% em utilizacdo de energia em relacdo a tal
sistema de dimensionamento convencional se a aplicagao e coleta-
mento de particulados ndo fosse levada em conta. Deve também ser
notado, no entanto, que um aumento na taxa rotacional de qualquer

um dos rolos 142 (tal como para aumentar a saida de sistema) para
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incluir velocidades lineares em extremidades mais altas das faixas de
velocidade linear acima mencionadas pode resultar em um consumo
de energia em uma extremidade superior para a faixa de consumo de
energia acima mencionada (ou além). Além disso, operando os rolos
142 na mesma velocidade linear (na folga 162) pode resultar em um
menor consumo de energia do que operar os rolos 142 em diferentes
velocidades lineares independentemente se as velocidades rotacionais
sdo as mesmas ou nao. No entanto, operar os rolos 142 em diferentes
velocidades lineares pode ser vantajoso quando dimensionando algu-
mas composi¢cdes de massa de goma para uma espessura de 1,5 mm
Oou menor.

[00193] Observando agora uma modalidade exemplar que pode
efetivamente substituir o p6 acima mencionado, deve ser apreciado
que o rolo superior 144 pode estar equipado com um rolo de oleamen-
to 174 para lubrificar o rolo superior 144 com um gente de liberagao tal
como um oleo vegetal ou mineral de qualidade alimenticia, o qual atua
para impedir a aderéncia da goma nos rolos 142. Similarmente, o rolo
inferior 146 esta equipado com um rolo de oleamento 176 para lubrifi-
car o rolo inferior 146. Portanto, o sistema de formacdo de goma 106
elimina a necessidade de agentes de liberagcdo em po6 tal como talco
ou um poliol. A pesar de cada um dos rolos 144, 146 estar provido
com o rolo de oleamento 174, 176 nesta modalidade, em outras moda-
lidades, somente um dos rolos superior € inferior 144, 146 pode estar
provido com um rolo de oleamento quando os rolos 144, 146 tém uma
tensao superficial ou adesao suficientemente baixa para liberar a cha-
pa de goma 184 sem o auxilio de um agente de liberacédo e a chapa de
goma 184 ¢é suficientemente ndo pegajosa para os subsequentes pro-
cessos de marcacéao, corte e embalagem. Ainda, outros sistemas de
lubrificagdo, por exemplo, uma barra de pulverizagdo ou um tanque de

imersao podem ser utilizados para aplicar um lubrificador liquido ade-
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quado. Como mostrado na Figura 1, o rolo 146 esta provido com um
raspador 188 a jusante da folga 162 para destacar a chapa de goma
184 da superficie do rolo 146 por sobre uma correia transportadora
190.

[00194] Deve ser apreciado que pelo menos uma porgao do agente
de liberagcdo acima mencionado pode desejavelmente permanecer
com a chapa de goma 184 apds a chapa de goma 184 ter passado
entre e contactado os rolos de dimensionamento 142. Apds ser libera-
da dos rolos 142 que incluem sistemas de lubrificagao tal como os ro-
los de oleamento acima discutidos, a chapa 184 pode subsequente-
mente inclui 0,1% a 3% do 6leo aplicado, com a maior parte da per-
centagem de 6leo permanecendo com a chapa 184 sendo localizada
na ou proximo de uma ou ambas as superficies da chapa de goma
184. Este agente de liberagdo pode desejavelmente afetar um perfil de
sabor da chapa de goma 184, e ser uma gordura vegetal de um vege-
tal tal como mas nao limitado a soja, semente de algodao, milho,
améndoa, amendoim, girassol, sal, colza, oliva, palma, palmito, illipe,
shea, e coco, e/ou pelo menos um de manteiga de cacau, gordura de
leite, e polietileno glicol (PEG). Além disso, o agente de liberacéo po-
de incluir pelo menos um agente de sabor tal como mas nao limitado a
Oleos de sabor sintéticos, aromaticos e;ou 6leos de flavorizagcdo natu-
rais, oleorresinas, extratos derivados de plantas, folhas, flores, frutas,
oleo de horteld, 6leo de canela, éleo de gaultéria, 6leo de menta, 6leo
de cravo, oleo de louro, 6leo de anis, 6leo de eucalipto, 6leo de tomi-
Ilho, 6leo de folha de cedro, 6leo de noz moscada, 6leo de pimenta da
jamaica, oleo de salvia, 6leo de flor de noz moscada, 6leo de amén-
doas amargas, 0Oleo de cassia, Oleo citricos, incluindo lim&o, laranja,
lima, grapefruit, baunilha, esséncias de furtas incluindo macga, péra,
péssego, uva, morango, framboesa, amora, cereja, ameixa, abacaxi,

damasco, banana, meldo, frutas tropicais, manga, mangostim, roma,
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mamao, limao de mel, acetato de cinamila, cinamaldeido, citral dietila-
cetal, acetato de dihidrocarvil, formato de eugenil e suas misturas.
[00195] Mais ainda, um agente de liberacdo que muda de um liqui-
do na temperatura de processamento (isto €, durante o dimensiona-
mento nos rolos 142) para um sélido na temperatura ambiente pode
também ser desejavel. Consequentemente, e em uma modalidade
exemplar, gorduras sdlidas fundidas tal como éleo de palma ou dleo
de coco podem ser aplicados a 30°C - 40°C como um agente de libe-
racao sobre os tambores de formacado 142, e solidificar sobre a chapa
de goma 134 conforme as chapas de goma séo resfriadas (por exem-
plo, abaixo de 20°C). Similarmente, o polietileno glicol [PEG] de pesos
moleculares 1000, 1200, 3000 até 6000 pode ser aplicado a 40°C -
60°C sobre os tambores de formacéo 142, e também solidificar sobre
a chapa de goma 134 conforme as chapas de goma sé&o resfriadas. A
solidificagao destes materiais sobre a chapa de goma 184 prové uma
barreira entre as chapas de goma empilhadas, por meio disto impedin-
do que as chapas de goma adiram umas nas outras durante as opera-
¢oes de condicionamento e embalagem as quais s&o normalmente
executadas abaixo de 25°C.

[00196] Como mostrado na Figura 1, o rolo superior 144 da Figura
1, pode também ser provido com um raspador 186 proximo do espa-
camento 162 para assegurar que a chapa de goma 184 destaque da
superficie do rolo superior 144, por meio disto facilitando a chapa de
goma 184 se deslocar sobre o rolo inferior 146. O rolo inferior 146 po-
de ainda ser provido com um raspador 188 proximo do fundo do rolo
inferior 146 para destacar a chapa de goma 134 da superficie do rolo
inferior 146 por sobre uma correia transportadora 190. Em algumas
modalidades, a correia transportadora 190 pode ser adaptada para
resfriar ou aquecer para condicionar adicionalmente a chapa continua

de chapa de goma 184.
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[00197] Em uma modalidade exemplar, a correia transportadora
190 pode também ser resfriada para prover um resfriamento adicional
para a chapa de goma 184. A Figura 10 ilustra esquematicamente a
correia transportadora 190 resfriada. Como mostrado, a correia trans-
portadora 190 inclui uma correia externa 230, um canal de fluido 232,
uma pluralidade de bocais de pulverizacdo 234 e um suporte 236. A
correia externa 230 pode ser formada de qualquer material adequado
tal como um material polimérico. Nesta modalidade, a correia externa
230 é formada de um nailon. O suporte 236 € formado de qualquer
material adequado que tenha uma condutividade térmica relativamente
alta, tal como um metal. Nesta modalidade, o suporte 236 é formado
de um aco inoxidavel. Um canal de fluido 232 esta configurado para
circular um fluido de resfriamento ou aquecimento adequado. Nesta
modalidade, agua gelada flui através do canal 232, em que a plurali-
dade de bocais de pulverizagao 234 pulveriza a agua gelada por sobre
o suporte de aco inoxidavel 236, por meio disto resfriando o suporte de
aco inoxidavel 236. O suporte de ago inoxidavel 236 resfriado suporta
a correia de nailon 230. Portanto, quando a chapa de goma 184 é car-
regada sobre a superficie superior da correia transportadora 190, o
calor da chapa de goma 184 que tem uma temperatura mais alta do
que o suporte de acgo inoxidavel 236 resfriado transfere através da cor-
reia de nailon 230 para o suporte de ago inoxidavel 236 resfriado, por
meio disto resfriando a chapa de goma 134. Nesta modalidade, a es-
pessura da correia de nailon esta configurada para permitir uma trans-
feréncia de calor adequada entre a chapa de goma 184 e o suporte
236 enquanto provendo um suporte adequado sem romper facilmente.
Em uma modalidade, o suporte 236 tem uma espessura entre 0,5 mm
-5 mm, e de preferéncia entre 1 mm - 2 mm.

[00198] A correia transportadora 190 resfriada pode ser utilizada

nos sistemas de formacéao de goma de varias modalidades da presen-
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te invengao porque os sistemas podem formar a chapa de goma sem
utilizar materiais em po tal como talco ou outro agente antiaderéncia
como acima descrito. Em linhas convencionais, em que a utilizacdo de
tal material em p6 de empoamento € necessario para impedir que a
goma adira nos rolos, uma correia transportadora resfriada nao é facti-
vel, ja que o material de empoamento em po6 aderira na superficie res-
friada da correia transportadora.

[00199] sistema de formacgdo 106 da Figura 1 pode também inclui
um rolo de compressdo 192. Quando saindo do par de rolos 142, a
correia transportadora 190 move a chapa de goma 184 na dire¢ao do
rolo de compressao 192. O rolo de compressao 192 esta disposto de
preferéncia a aproximadamente 0,5 m a 3 m do rolo inferior 146, mais
de preferéncia aproximadamente 1 m - 1,5 m. O rolo de compressao
pode remover imperfeicdes de superficie, dobras, e pode ainda reduzir
a espessura da chapa de goma 184, no entanto usualmente quaisquer
reducdes adicionais podem ser limitadas a 10% ou menos, por meio
disto obtendo vantagens em que reducdes de rolamento progressivas
nao sao necessitadas. Nesta modalidade, o par de rolos 142 pode ser
configurado para emitir a chapa de goma 184 continua tendo uma es-
pessura dentro de 10% de uma espessura final desejada do produto
de goma final, e o rolo de compressao 192 esta configurado para ajus-
tar a espessura da chapa de goma 184 por menos de 10%. Por exem-
plo, em uma implementagcdo em que a espessura final desejada de um
produto de goma em bastdo € 2,0 mm, o espacamento 162 do par de
rolos 142 pode ser ajustado de modo que a chapa continua de chapa
de goma 184 tenha uma espessura geralmente uniforme de aproxima-
damente 2,1 mm. Nesta implementagdo, o rolo de compressao 192
esta disposto em relagdo a correia transportadora 190 para reduzir a
espessura geralmente uniforme para aproximadamente 2,0 mm.

[00200] Dependendo de uma formulagdo da goma sendo formada,
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a chapa de goma formada através de um par de rolos pode expandir
quando saindo do par de rolos, por meio disto resultando em uma es-
pessura aumentada da chapa de goma. Por exemplo, uma chapa de
goma pode ser formada através de um par de rolos que tem um espa-
¢amento de 3 mm, em que a chapa de goma € comprimida para uma
espessura de aproximadamente 3 mm. Quando saindo do par de ro-
los, a chapa de goma pode expandir para uma espessura de aproxi-
madamente 3,3 mm. Em tal modalidade, um rolo de compressao sub-
sequentemente disposto pode estar configurado para aplicar uma
pressdo suficiente para comprimir a camada de chapa de goma ex-
pandida de volta para 3 mm. Em outras modalidades, uma chapa de
goma pode contrair quando saindo do par de rolos. Por exemplo, uma
chapa de goma pode contrair por aproximadamente 10% na sua es-
pessura quando saindo. Em tal modalidade, o espacamento pode ser
ajustado para aproximadamente 10% ou mais, maior do que a espes-
sura final desejada. Por exemplo, em que a espessura desejada final
da espessura de chapa de goma € 3 mm, o par de rolos pode ser ajus-
tado para ter um espacamento de aproximadamente 3,5 mm. A chapa
de goma é comprimida para uma espessura de aproximadamente 3,5
mm entre o par de rolos e contrai quando saindo do par de rolos para
uma espessura entre aproximadamente 3,1 mm - 3,2 mm. A chapa de
goma contraida € entado adicionalmente comprimida através de um rolo
de compressao subsequente para a espessura final desejada de apro-
ximadamente 3 mm. Em algumas modalidades, o rolo de compressao
192 pode ser configurado para ser um rolo resfriado para prover um
resfriamento adicional.

[00201] Na modalidade exemplar da Figura 1, o sistema 100 ainda
inclui um rolo de marcagao 194, um rolo de divisao lateral 196 a jusan-
te do rolo de compressédo 192, e um tunel de resfriamento 200. O rolo

de marcacao 194 e o rolo de divisao lateral 196 marcam e dividem a
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chapa de goma 184 em chapas marcadas individuais 198. As chapas
marcadas 198 sédo transportadas para o tunel de resfriamento 200, em
que as chapas marcadas 198 sao resfriadas tanto do lado superior
quanto inferior com ar forcado. Conforme as chapas marcadas 198
sdo adicionalmente condicionadas dentro do tunel de resfriamento
200, o material de goma das chapas marcadas 198 enrijece suficien-
temente para empilhar de modo a manter a forma e minimizar a de-
formacdo de material. Em uma modalidade, o tunel de resfriamento
200 esta configurado para condicionar a chapa de goma 198 para uma
temperatura tdo baixa quanto aproximadamente 0°C-15°C. As chapas
marcadas 198 sdo entdo empilhadas em pilhas de chapas de goma
202 e transferidas para processos de embalagem subsequentes. Em
outras modalidades, o tunel de resfriamento 200 pode ser disposto em
diferentes localizagdes no sistema de fabricagdo de goma 100. Por
exemplo, o tunel de resfriamento 200 pode ser disposto entre o rolo de
compressado 192 e o rolo de marcacao 194, de modo que uma chapa
de goma seja resfriada antes de ser marcada e/ou cortada. Alternati-
vamente, o sistema de fabricagdo de goma 100 pode incluir rolos de
divisdo e/ou corte e equipamentos de embalagem adicionais para pro-
duzir os produtos de goma embalados em uma unica linha.

[00202] tunel de resfriamento 200 pode ser de qualquer tipo con-
vencional, por exemplo, a cadmara de resfriamento descrita na Patente
U.S. Numero 6.214.389 cedida para o predecessor de interesse do
presente cedente, os ensinamentos e descricdes da qual estdo por
meio disto incorporados por referéncia na sua totalidade ao grau nao
inconsistente com a presente descrigdo. O tunel de resfriamento 200
pode também ser similar as torres de resfriamento descritas na Paten-
te U.S. Numero 5.756.133 cedida para o predecessor de interesse do
presente cedente, os ensinamentos e descricdes da qual estdo por

meio disto incorporados por referéncia na sua totalidade ao grau nao
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inconsistente com a presente descricdo. O tunel de resfriamento 200
pode utilizar um mecanismo de resfriamento de ar forcado e/ou pecas
resfriadas por liquido tal como rolos resfriados, correias resfriadas, fi-
tas de aco resfriadas, etc. Ainda, o tunel de resfriamento 200 pode ser
compartimentado incluindo diferentes camaras ou areas tendo diferen-
tes temperaturas internas e/ou umidade, por exemplo, através de en-
trada de ar forgado de diferentes temperaturas e/ou umidades.

[00203] Em algumas modalidades, o rolo de marcagao 194 e o rolo
de divisdo 196 podem ser substituidos por outras solu¢des de forma-
¢ao de goma, tal como um rolo de queda, um cortador de matriz, um
peletizador ou outro equipamento de formagdo de goma similar (desde
que a chapa seja resfriada a um grau suficiente). Como tal, o sistema
de fabricacdo de goma 100 pode produzir uma goma de mascar que
tem varias formas finais, tais como placas as quais podem subsequen-
temente ser embaladas, ou granulos que sado subsequentemente re-
vestidos.

[00204] Em uma modalidade, o rolo de marcacédo 194 e rolo de divi-
sao 196 sao substituidos por um sistema de rolamento / marcacao tal
como os sistemas de rolamento e marcacao tradicionais descritos nas
Patentes U.S. Numeros 4.882.175 e 7.112.345 os ensinamentos e
descricdes das quais estdo por meio disto incorporados por referéncia
nas suas totalidades ao grau ndo inconsistente com a presente descri-
cao. O tunel de resfriamento 200 pode estar disposto antes ou apos o
equipamento de formagao de goma final ou um sistema de rolamento /
marcagao.

[00205] Em uma modalidade, o rolo de marcacéo 194 e o rolo de
divisdo 196 sao substituidos por um sistema de rolamento / marcagao
tradicional com os rolos de rolamento / dimensionamento omitidos
porque a formacéo / dimensionamento da goma é completado através

do sistema de formagdo de goma 106. O tunel de resfriamento 200

Peticéo 870200057417, de 08/05/2020, pag. 94/113



90/100

esta disposto apds o sistema de rolamento / marcacao. Nesta modali-
dade, a goma acabada 182 dentro do funil 154 tem uma temperatura
média entre 40°C-60°C. Os rolos 144, 146 estdo equipados com me-
canismos de controle de temperatura, em que um fluido de aqueci-
mento / resfriamento pode ser circulado para aquecer os rolos 144,
146. Em uma modalidade exemplar, a temperatura de fluido é contro-
lada para manter os rolos 144, 146 a uma temperatura de superficie
entre 40°C-60°C. Presumivelmente, a temperatura do fluido esta cor-
respondentemente entre 40°C-60°C. Os rolos 144, 146 facilitam a
formacao de uma chapa de goma 184 continua e controlam uma vis-
cosidade local da goma de modo que a goma possa ser formada para
uma espessura e largura desejadas e carregada pelo rolo inferior 146
para a correia transportadora 190. A chapa de goma 184 continua que
sai do conjunto de rolos 144, 146 tem uma temperatura na superficie
em contato com o rolo inferior 146 entre 35°C-60°C e a superficie ndo
em contato com o rolo inferior 146 entre 35°C-60°C. Dependendo de
uma espessura e formulacdo da chapa de goma 184 continua, o gra-
diente de temperatura através de toda a espessura da goma pode ser
entre mais ou menos 0°C-5°C. A chapa de goma continua que tem
uma temperatura entre 35°C-60°C entdo entra no sistema de rolamen-
to / marcagdo, em que a chapa de goma continua € marcada e/ou cor-
tada em chapas, cordas, tiras, graos, etc. A goma marcada que tem
uma temperatura entre 20°C-30°C e um gradiente de temperatura
através de toda a espessura entre mais ou menos 0°C-5°C entra no
tunel de resfriamento 200.

[00206] A temperatura interna do tunel de resfriamento 200 € man-
tida a uma temperatura entre 0°C-25°C, em que ar forgcado que tem
uma temperatura entre 0°C-25°C e/ou outros rolos, correias, tiras de
aco resfriados, etc. que tém uma temperatura entre 0°C-25°C sao utili-

zados. Um nivel de umidade interno do tunel de resfriamento 200 é
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mantido entre 30% RH - 50% RH. O tempo de residéncia da goma
dentro do tunel de resfriamento pode ser entre 30 segundos - 10 minu-
tos, dependendo da temperatura desejada da goma e/ou dos proces-
sos de formacdo / embalagem finais a jusante assim como a capaci-
dade de manipulagdo de goma do tunel de resfriamento 200 e a forma
da goma conforme esta passa através do tunel de resfriamento 200. A
goma que sai do tunel de resfriamento 200 tem uma temperatura entre
5°C-20°C e um gradiente de temperatura através de toda a espessura
de goma tendo uma temperatura entre 0°C-1°C. Em uma modalidade,
a chapa de goma continua € marcada em graos e resfriada através do
tunel de resfriamento 200, em que a chapa resfriada esta dura o sufi-
ciente para ser jogada dentro de um recipiente para quebrar.

[00207] Apesar do sistema de fabricagdo de goma 100 inclui o tunel
de resfriamento 200, o tunel de resfriamento 200 é opcional. Em outras
modalidades, um par de rolos 142 equipados com mecanismos de res-
friamento pode baixar suficientemente a temperatura da chapa de go-
ma 184 de modo que um condicionamento adicional pode n&o ser ne-
cessario. Ainda, como acima discutido, o sistema de formagéo de go-
ma que inclui o(s) rolo(s) resfriado(s) e o tunel de resfriamento opcio-
nal prové um resfriamento e condicionamento suficientes do produto
de goma, e um subsequente condicionamento de uma sala de condici-
onamento antes da embalagem nao € necessario para algumas formu-
lagdes de goma. A eliminagao de um condicionamento extenso na sala
de condicionamento pode reduzir substancialmente a evaporacdo de
ingredientes de goma volateis tal como sabores, por meio disto pre-
servando mais sabores para satisfacdo do consumidor. Ainda, elimi-
nando a utilizacdo do extrusor de formacao, o sistema de formacéao de
goma 106 pode reduzir a quantidade de cisalhamento e forgca mecani-
ca aplicados no produto de goma, por meio disto melhor preservando

os ingredientes de goma sensiveis ao cisalhamento tal como sabores
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e adocantes encapsulados.

[00208] Apesar do sistema de mistura 102 da Figura 1 ser mostrado
como uma linha continua que inclui o sistema de mistura de goma 102,
a maquina de bolos 104, e o sistema de formacdo de goma 106, em
outras modalidades um ou mais destes componentes do sistema de
fabricagdo de goma 100 podem estar localizados em diferentes partes
de uma instalacédo de fabricacdo ou mesmo em uma diferente instala-
cao de fabricacdo. Por exemplo, em uma modalidade, o sistema de
mistura 102 e a maquina de bolos 104 estao localizados em uma insta-
lagdo, e o sistema de formacgdo de goma 106 e outros componentes
subsequentes, tal como os rolos de marcacgao e divisdo 194, 196 e os
componentes de embalagem, estdo localizados em uma diferente ins-
talacdo, em que os bolos de goma 132 formados pela maquina de bo-
los 104 sdo transferidos de uma instalacdo para a outra para proces-
So0s subsequentes.

OUTRAS MODALIDADES ILUSTRADAS

[00209] Como mencionado durante a discussao acima referente a
primeira modalidade, existem numerosas outras modalidades de um
sistema de fabricagdo de goma que incluem um sistema de formacao
de goma tal como 106, algumas das quais serdo introduzidas abaixo.
Estas outras modalidades serao explicadas em muito menos detalhes
com referéncia aos componentes da primeira modalidade para deta-
lhes. E compreendido que as opcdes, descricdo e discussdo acima
para o sistema de formacdo 106 e o sistema total 100 sdo também
aplicaveis nas modalidades abaixo descritas.

[00210] Um sistema de fabricacdo de goma 300 mostrado na Figura
2 inclui um sistema de mistura 302, um sistema de formagéo ou di-
mensionamento 306, um rolo de compressao 308, um rolo de marca-
¢ao 310, um tunel de resfriamento 312 e uma estagdo de embalagem

314. Nesta modalidade, o sistema de fabricagdo de goma 300 de pre-
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feréncia produz uma goma acabada, apesar de que outras estruturas
de goma podem também ser processadas no sistema 300. O sistema
de mistura 302 pode incluir um ou mais misturadores, como era com o
sistema de mistura 102, no entanto, o sistema de mistura 302 esta
aqui mostrado como um extrusor configurado para emitir uma massa
de goma acabada nao uniforme 304. A massa de goma acabada nao
uniforme 304 é entdo alimentada diretamente para o sistema de for-
macéao 306, sem ser pré-formada em uma forma uniforme. A massa de
goma acabada 304 € dimensionada e resfriada pelos rolos do sistema
de formacao 306 como descrito em extensao com relacao ao sistema
de formacédo 306. A goma acabada é subsequentemente processada
através do rolo de compressao 308 e o rolo de marcagao 310 como
era com a primeira modalidade da Figura 1. Nesta modalidade, o rolo
de marcacgao 310 esta configurado para aparar as bordas e reciclar de
volta para o sistema de formagao 106 para reduzir ou eliminar o refu-
go. O lencol marcada de goma acabada pode opcionalmente ser adi-
cionalmente condicionado para uma temperatura e um conteudo de
umidade desejados dentro do tunel de resfriamento 312 antes de en-
trar na estacdo de embalagem 314, em que o lengol marcado de goma
acabada é adicionalmente dividido em embrulhado em um produto de
goma final acabado 316.

[00211] sistema de fabricagdo de goma 300 prové uma linha conti-
nua de mistura de ingredientes de goma até a embalagem de um pro-
duto de goma final. Como tal, quaisquer retardos de preparagao e/ou
transporte de produtos de em processo de trabalho sdo substancial-
mente reduzidos ou eliminados. Ainda, os rolos do sistema de forma-
cao 306 e o tunel de resfriamento 312 proveem um resfriamento e
condicionamento suficientes que de modo que a goma acabada possa
ser imediatamente embalada sem ser condicionada em uma sala de

condicionamento por um periodo de tempo relativamente longo. Tal
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sistema continuo para fabricacdo e embalagem de produtos de goma
sem um condicionamento externo é especialmente benéfico para reter
os ingredientes volateis tal como sabores reduzindo a evaporagao.

[00212] A Figura 3 mostra outra modalidade de um sistema de fa-
bricacdo de goma. O sistema de fabricagdo de goma 400 inclui um sis-
tema de mistura 402, um extrusor de pré-formacgao 404, um sistema de
formagdo ou dimensionamento 408, um rolo de marcagdo 420 e um
rolo de divisdo 422. O sistema de mistura 402 nesta modalidade € um
misturador de lote o qual emite uma estrutura de goma nao uniforme.
A estrutura de goma nao uniforme € entdo alimentada para o extrusor
de pré-formacgao de baixo cisalhamento 404 que inclui um grande orifi-
cio de saida para minimizar qualquer tensdo de cisalhamento introdu-
zida na estrutura de goma conforme esta esta sendo formada em um
lengol continuo geralmente uniforme de estrutura de goma 406 que
tem uma espessura maior do que aproximadamente 20 mm (em outras
modalidades similares, a espessura da alma de estrutura de goma po-
de ser menor do que ou maior do que 20 mm.) O lencol continuo da
estrutura de goma 406 é alimentado como uma massa de goma 407
dentro do funil 412, em que uma parede inclinada 410 do funil 412 guia
a massa de goma 407 que acumula na direcéo dos rolos 414, 418, em
que os rolos 414, 418 dimensionam e esfriam a massa de goma 407
para uma chapa de goma 416 de uma espessura e uma temperatura
desejadas. O funil 412 pode prover um controle de surto e fungdes de
controle de alimentagédo, e pode também permitir folgas na massa de
goma 407 as quais podem ser controladas para uma alimentagao con-
sistente nos rolos 414, 418. A chapa de goma 416 é subsequente-
mente marcada e dividida através do rolo de marcacao 420 e do rolo
de divisdo 422. A goma marcada e dividida é entdo empilhada em
uma pilha 424 para processos a jusante adicionais como foi com a

primeira modalidade da Figura 1 (desde que a goma tenha sido resfri-
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ada e/ou empoada).

[00213] sistema de fabricacdo de goma 400 prové um mecanismo
para alimentagao continua de um lengol geralmente uniforme da goma
de mascar para o sistema de formacéo 408. Tal sistema pode ser van-
tajoso para produzir uma chapa de goma 416 que tem uma largura de
lencol consistente e pode reduzir adicionalmente a forga requerida pa-
ra dimensionar a goma ja que a alimentacdo uniforme pode ser mais
facil de comprimir através de um espagamento entre os rolos do que
uma massa de goma nao uniforme inconsistente.

[00214] A Figura 4 mostra ainda outra modalidade de um sistema
de fabricacdo de goma. O sistema de fabricagdo de goma 500 inclui
um sistema de mistura 502, um extrusor de pré-formacao 504, um sis-
tema de formacdo ou dimensionamento 508, um aplicador 512, um
rolo de compressao 514, um rolo de marcacéo 516, e um rolo de divi-
sdo 518. Nesta modalidade, o sistema de fabricacdo de goma 500 de
preferéncia produz uma goma acabada que inclui outros artigos de
confeito salpicados e embutidos sobre a superficie superior. O siste-
ma de mistura 502 desta modalidade esta mostrado como um extrusor
que emite uma massa de goma acabada nao uniforme. A massa de
goma acabada nao uniforme é entdo alimentada para um extrusor de
pré-formagcdo de baixo cisalhamento 504 em que a massa de goma
acabada nao uniforme é formada em um lengol continuo geralmente
uniforme de goma acabada 506, como foi com a modalidade da Figura
3. O lencol continuo de goma acabada € entdo dimensionado e resfri-
ado no sistema de formacado 508, como descrito com relagdo ao sis-
tema de formacao 408. O lencol de goma acabada 510 que sai do sis-
tema de formacéo 508 é salpicado com chips de confeitos, salpicos de
doce ou outros materiais de confeitaria utilizando o aplicador 512.
Apesar aqui mostrado como um unico aplicador, dois ou mais aplica-

dores podem ser providos para salpicar mais do que um material de
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confeito. Em outras modalidades, o lencol de goma acabada 510 pode
ser impresso com materiais comestiveis neste ponto. O lencol de go-
ma acabada 510 salpicado com materiais de confeito passa através do
rolo de compressao 514, em que os materiais salpicados de confeito
sdo embutidos na superficie superior da goma acabada conforme o
rolo de compressao 514 alisa a superficie do lencol de goma acabada
salpicado. O lengol de goma acabada salpicado € entdo marcado e
dividido utilizando o rolo de marcacao 516 e o rolo de divisdo 518, e
empilhado em uma pilha 520 para processos a jusante adicionais, co-
mo foi com a modalidade da Figura 1.

[00215] sistema de fabricagdo de goma 500 permite a produgéo de
varios produtos de goma incluindo diferentes pedacos comestiveis
embutidos sobre a superficie da goma de mascar. Como tal, uma for-
mulagdo de goma acabada pode ser utilizada para fabricar, por exem-
plo, varios produtos de goma de mascar que tém diferentes salpicos
de doce favorizados.

EXEMPLOS DE FORMAGAO DE GOMA ESPECIFICOS

[00216] Em um sistema de laboratério, um motor separado aciona
cada um dos rolos. Uma folga entre os rolos de formagéo superior e
inferior é ajustada através de um servossistema. Qualquer rolo utiliza-
do pode ser formado de um acgo inoxidavel altamente polido. O rolo de
formacao superior tem um didmetro de aproximadamente 464 mm e o
rolo inferior tem um didmetro de aproximadamente 650 mm. Os rolos
tém a mesma largura, ligeiramente maior do aproximadamente 230
mm, 0s quais podem forma uma chapa de goma de 228,6 mm (9 po-
legadas) de largura. Cada rolo esta configurado para circular um fluido
de resfriamento ou aquecimento, ou impor uma mudancga de tempera-
tura na goma.

[00217] rolo de compressao esta disposto sobre a correia transpor-

tadora. Uma folga entre o rolo de compressao e a correia transporta-
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dora € manualmente ajustada para casar com uma espessura de uma
chapa de goma formada através dos rolos de formacéao superior e infe-
rior. O rolo de compressao é também formado de um aco inoxidavel
altamente polido. O rolo de compressao tem um diametro de aproxi-
madamente 464 mm e uma largura ligeiramente maior do que aproxi-
madamente 230 mm para processar uma chapa de goma de até 228,6
mm (9 polegadas). O rolo de compresséo esta também configurado
como um rolo de troca de calor com canais internos para circular um
fluido de resfriamento ou aquecimento.

[00218] Nestas operacgdes de laboratorio, uma goma acabada dese-
jada preparada a montante em uma corda, e a corda de goma acaba-
da é alimentada dentro do funil. No entanto, a goma pode ser alimen-
tada continuamente em um lencgol geralmente uniforme ou alimentada
em lotes em pedacgos irregulares. No sistema de laboratorio, a corda
de goma acabada alimentada para dentro do funil tem uma temperatu-
ra entre aproximadamente 45°C e 55°C, e uma viscosidade de aproxi-
madamente 1.000 Pas + 10%.

[00219] No sistema de laboratério, os rolos de formagcao sdo acio-
nados independentemente pelos motores. Assim, os rolos podem ser
configurados para velocidade linear na folga de uma mesma ou dife-
rente velocidade linear. Cada um dos rolos de formagéo pode girar a
uma velocidade linear entre aproximadamente 1-40 m/min, de prefe-
réncia entre aproximadamente 3-35 m/min, e mais de preferéncia entre
aproximadamente 5-16 m /min. O rolo de compressao pode girar na
mesma ou diferente velocidade linear que os rolos de formacédo. O rolo
de compressao pode ter uma velocidade linear entre 1-40 m/min, de
preferéncia entre aproximadamente 3-35 m/min, e mais de preferéncia
entre aproximadamente 5-16 m/min.

[00220] No sistema de laboratério, os rolos de formagao estao con-

figurados para ter a mesma temperatura de superficie entre aproxima-
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damente 5°C e 90°C, de preferéncia entre aproximadamente 15°C e
70°C, e mais de preferéncia entre aproximadamente 45°C e 60°C. O
rolo de compressao pode ter a mesma ou diferente temperatura de
superficie que os rolos de formagao superior e inferior. O rolo de com-
pressao pode ter uma temperatura de superficie entre aproximada-
mente 5°C e 50°C, de preferéncia entre aproximadamente 10°C e
40°C, e mais de preferéncia entre aproximadamente 14°C e 22°C.

[00221] Chapas de goma acabadas que tém varias espessuras en-
tre aproximadamente 1 mm e 6 mm foram formadas utilizando o sis-
tema de laboratério. A espessura e a variancia de espessura foram
otimizadas ajustando uma temperatura dos rolos de formagdo, uma
velocidade linear dos rolos, uma temperatura do rolo de compressao,
uma folga entre os rolos. Resultados de operagao de formacao de go-

ma exemplares, estdo resumidos na Tabela 2.

TABELA 2

Variavel de Entrada Dados de Saida

Temp. Veloci- | Velocida- | Temp. de | Folga | Espes- | Des- | CV

(°C) de | dade de de | rolo de | entre sura vio (%)

pelo me- | de rolo | rolo de | compres- | rolos média pa-

nos um | de for- | formacédo | sdo (°C) supe- | de drao

dos rolos | magéo | inferior rior e |chapa | (mm)

de for- | superi- | (m/min) inferior | de go-

magao or (mm) ma

(m/min) (mm)

60 16 16 40 1,50 1,409 0,147 | 10,43
1

50 10,5 10,5 25 1,50 1,625 0,209 | 12,87
7

60 5,0 5,0 10 1,50 1,313 0,116 | 8,822

60 5,0 5,0 40 1,50 1,171 0,113 | 9,629

60 10,5 10,5 25 3,25 2,926 0,183 | 6,258

50 10,5 10,5 25 3,25 3,098 0,169 | 5,448

40 16,0 16,0 10 5,50 5,69 0,305 | 5,361
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Variavel de Entrada Dados de Saida

Temp. Veloci- | Velocida- | Temp. de | Folga | Espes- | Des- | CV

(°C) de | dade de de | rolo de | entre sura vio (%)

pelo me- | de rolo | rolo  de | compres- | rolos média pa-

nos um | de for- | formacdo | sdo (°C) supe- | de drao

dos rolos | magao | inferior rior e |chapa | (mm)

de for- | superi- | (m/min) inferior | de go-

macao or (mm) ma

(m/min) (mm)

50 10,5 10,5 40 3,25 5,16 0,160 | 3,102

60 16 16 40 5,50 5,593 0,189 | 3,378

60 16,0 16,0 10 5,50 5,645 0,196 | 3,474

50 10,5 10,5 10 3,25 3,166 0,159 | 5,023

40 5 5 10 5,50 5,627 0,172 | 3,019

50 10,5 10,5 25 5,50 5,707 0,181 | 3,174

40 10,5 10,5 25 3,25 3,545 0,170 | 4,783

60 5,0 16,0 40 4,00 2,864 0,249 | 8,683

40 5,0 16,0 40 1,50 1,046 0,118 | 11,27
2

40 5,0 16,0 10 4,00 3,252 0,420 | 12,92
1

60 5,0 8,67 10 5,50 4,996 0,322 | 6,449

[00222] Todas as referéncias, incluindo publicagdes, pedidos de
patente, e patentes aqui citadas estdo por meio disto incorporados por
referéncia no mesmo grau que se cada referéncia fosse individualmen-
te e especificamente indicada para ser incorporada por referéncia e
fosse apresentada aqui na sua totalidade.

[00223] A utilizacdo dos termos "um" e "uma" e "0" e referéncias
similares no contexto da descricdo da invengao (especialmente no
contexto das reivindicagbes seguintes) deve ser considerada cobrir
tanto o singular quanto o plural, a menos que de outro modo aqui indi-
cado ou claramente contradito pelo contexto. Os termos "compreen-

dendo", "tendo", "incluindo", e "contendo" devem ser considerados
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como termos abertos (isto €, significando "incluindo mas nao limitado
a"), a menos que de outro modo notado. A recitacdo de faixas de valo-
res aqui € meramente destinada a servir como um método abreviado
de referir individualmente a cada valor separado que cai dentro da fai-
xa, a menos que de outro modo aqui indicado, e cada valor separado &
incorporado na especificagcdo como se fosse individualmente aqui reci-
tado. Todos os métodos aqui descritos podem ser executados em
qualquer ordem adequada a menos que de outro modo aqui indicado
ou de outro modo claramente contradito pelo contexto. A utilizacdo de
qualquer e todos os exemplos, ou linguagem exemplar (por exemplo,
"tal como") aqui providos, pretende meramente melhor iluminar a in-
vengao e nao apresenta uma limitagédo sobre o escopo da invengao a
menos que de outro modo reivindicado. Nenhuma linguagem na espe-
cificacao deve ser considerada como indicando qualquer elemento néo
reivindicado como essencial para a pratica da invencao.

[00224] As modalidades preferidas desta invencao estdo aqui des-
critas, incluindo o melhor modo conhecido dos inventores para execu-
tar a invencao. Variagcdes destas modalidades preferidas podem tor-
nar-se aparentes para aqueles versados na técnica quando da leitura
da descrigdao acima. Os inventores esperam que os versados na técni-
ca empreguem tais variagdes conforme apropriado, e os inventores
pretendem que a invengao seja praticada de outro modo que especifi-
camente aqui descrito. Consequentemente, esta invencao inclui todas
as modificagcdes e equivalentes do assunto recitado nas reivindicagoes
anexas a este como permitido pela lei aplicavel. Mais ainda, qualquer
combinagdo dos elementos acima descritos em todas as suas varia-
cOes possiveis esta abrangida pela invengdo a menos que de outro
modo aqui indicado ou de outro modo claramente contradito pelo con-

texto.
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REIVINDICAGOES

1. Método para formar uma goma, caracterizado pelo fato
de que compreende as etapas de:

proporcionar um par de rolos (142) que inclui um primeiro
rolo (144) e um segundo rolo (146);

mover uma massa de goma (182, 407) tendo uma espessu-
ra nao uniforme a partir de um funil (154, 412) na diregdo de uma folga
(162) entre os ditos rolos (142) em uma direcao de fluxo; e

dimensionar a massa de goma (182, 407) em uma chapa
de goma continua (184, 416, 602) e plana que tem uma espessura uni-
forme entre 0,3 mm a 10 mm através do par de rolos (142), em que o
dimensionamento por meio do dito par de rolos puxa a dita massa de
goma (182, 407) em direcao e através de uma folga (162) entre o dito
par de rolos (142) e o dimensionamento faz com que 30% a 75% de
uma area de secao transversal da massa de goma (182, 407) entre a
folga (162) e o funil (154, 412) seja defletida em uma diregdo inversa
de fluxo, os ditos 30% a 75% da area de sec¢ao transversal da massa
de goma (182, 407) a serem defletidos que ocorre em um interior da
massa de goma (182, 407), em que o fluxo direcional inverso é medido
em um local ao longo de uma linha central da folga (162) em que a se-
paragao dos rolos (142) € 10 a 50 vezes a largura da folga (162).

2. Método de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
pelo fato de que o dito dimensionamento é extensional.

3. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado
pelo fato de que as areas de superficie da massa de goma (182, 407)
na proximidade do par de rolos (142) sao puxadas pelo dito par de ro-
los (142) a uma velocidade maior do que das areas mais internas da
massa de goma (182, 407) dispostas mais distantes do par de rolos
(142).

4. Método, de acordo com a reivindicacao 3, caracterizado
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pelo fato de que as ditas areas de superficie da massa de goma (182,
407) na proximidade do par de rolos (142) sdo puxadas pelo dito par
de rolos (142) pelo menos cinco vezes uma velocidade das ditas areas
mais internas da massa de goma (182, 407) dispostas mais distantes

do par de rolos (142).
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