PATENTE DE INVENGION

que por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, se solicita a
favor de DON HANS STRAHIMANN, de nacionalidad alemana, residente en
WENTORF/POST REINBEK (AIEMANIA), calle Heckenweg, 2, por:" PROCEDI-

MIENTO Y APARATO PARA IA BIABORACTON COMPIETAMENTS AUTQMATICA Y

CONTINUA DE MASAS PARA PAN Y PASTEIERTIAS .

Memoria Descriptiva

Como es sabido, se necesitan para la preparacién de la
pasta y la sucesi&a elaboracidn del cuchardén y del pastdn para la
obtencidén de pan y pasteles, segdn los procedimientos mracticados
mediante los aparatos malaxadores tradicionales, muy distintos
tiempos para el amasado de los componentes fundamentales. Asi dura
el amasamiento con los dispositivos conocidos, p.eje. para lé pasta
del pan de centeno aproximadamente 25 minutos ¥ la preparacidn de

la pasta del pan candeal, pan de flor 0 sus mezclas aproximadamen—
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te 15 minutos.

Ademds del incon&eniente arriba indicado necesitan las
prastas malaxadas en los agparatos tradicionales ¥y cofrespondien-
temente a los procedimientos usuales antes de su elaboracidn suce-
siva y definitiva determinados tiempos de reposo, cuye duracidn
es ﬁuy distinta, pués depende de las diferentes clases de pastas;
asi p.ej. reposard la masa para el pan de centeno aproximadamente
20 minutos, la pasta para el pan mezclado necesitard un reposo que
oscila entre 25 y 30 minutos; las pastas consistentes de harina
de flor para la obtencidn de pan blanco, pasteles etc. descansard
30 - 45 minutos. Ia ultima y verdadera fermentacidn sufriran los
panes formsdos del cuchardn en un dispositivo adecuado de fermen-
tacidn ¥y vitalizacidn, adduiriendo la pasta de esta manera su madu-
rez definitiva;

Tambien es notorio, que para la fabricacidn del pan,segun
los pfocedimientos conocidos hasta hoy, se prepara una pasta en la
cual Qorresponde p.ej. a 100 Kg. harina para la obtencidn de pan
de centeno aproximadamente 62 litros de agua; en la fabricacidn
de pan de flor y pan de trigo corresponden g 100 kg. de harina
aproximadamente 53 litros de agua y 100 kg. de harina para la ob-
tencidn de pan dé mezcle se malaxaran con 55 litros de agua. Ia
cantidad de agua que se afiade a cada una de las diferentes pastas
para la obtencién de determinadas clases de pan tiene que ser cal-
culada con exactitud, puds ya 5 litros de agua por 100 kg. de hari-
na estropean las condiciones Sptimas de la masa cuya elaboracidn
se pretende, obteniéndose un pastin defectuoso, en cuyas consecuen-
cia saldrd del horno un pan baboso y olivoso.

Como se ha dicho anteriormente, duran las operaciones
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a 25 minutos. Durante este tiempo que se necesita en los procedi-
mientos actuales, se forma en la mase simltaneamente el reticulb
de giuten, el cual es destruido y deshecho de 1la manera conocida
durahte el tratamiento de la mass en los digpositivos amasadores
de tipo tradicional. Es esto un hecho de bastante importancia, puds
un reticulo de gluten destruido puede impedir ia formacidn de la
vasta. Hay un otro inconveniente que congsiste en el hecho, de que
las bacterias y los hongos de fermentacidn adicionados a 1s pasta
con la madre ¥y la levadura, respectivamente, desarrollan durante
este largo tiempo de amasamiento considerables cantidades de deido
carbdnico el cdal es parcialmente expulsado ¥y eliminado de la pas-
ta a causa del simultaneo tratemiento en la méduina malaxadorsa ,
siendo esto una realidad muy perniciosa, puds la pasta pierde com-
ponentes importantisimos para la realizacidn del proceso quimico,
durante el‘cual sube y se levanta la paste cuya elaboracidn y pani-
ficacidn se pretende. Ia siguiente fermentacidn panaria se efectua
después de haberse realizado el amasamiento durante los ihdicados
tiempos de reposc, diferentes por cierto para lag distintas clases
de harinaj; su madurez final y definitiva adquieren las pastas ya
cortadas en un dispositivo especial de fermentacidn; los tiempos
de repos§ son: para la pasta de pan de'centeno: 40 minutoé; pars
pastas compuestas de harina de flér, harina de trigo o sus mezclas:
35 minutos.

De las explicaciones hechas en los parrafos anteriores
se deduce, que eﬁ lés procedimientos actuales y conocidos hasta
hoy se desarrollan el amasamiento y la primera etapa de fermentacidh

similtaneamente, comprendiéndose de lo expuesto, que tanto la for-
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macidn del reticulo ¥y la V1ta11z3016n del gluten, como el desarro-
1lo del deido carbdénico y el proceso del amesamiento Son opera-
ciones y reacciones simultaneas.

Sorprendentemente se.ha encontrado ahora que se puede
Separar temporalmente entre si las operaciones de amasado y de la
maduracidn de la pasta o masa ferinaces ¥y conseguir simultanes-
mente una abreviacidn del tiempo de reposo de la pasta o masa y
otras ventajas, cuando Se realiza segun la invencidn la elabora-
cidn de la masa férlnacea en:marcha contlnua, mezclando harina y
agua con las adlclones corrientes como ingredlentes para hacer es-
ponjosa la masa ferinacea por ejemplo levadura y andlogos, amasdn-
dose en esta operacidn las materias primas de tal manera que se
transforman tan rapidamente en una pasta o masa homogenea que prac-
¥icamente en la masa que abandona la amasadora no se ha formado
todavia el retfculo de giuten, no habiendo reéccionado todavia la
levadura que eventualmente se afiade.

Se ha encontrado que se consigue esto, cuando por un lado
Se emplea una cantidad de agua para la elaboracién de la mase ferie
hacea que es superior a aguella gue, dada_la nmisme clagse de harina
vy de masa, puede ser admitida en los conocidps procedimientos y
aparatos, que trabajan en marcha discontinua, y en tal cantidad que
Son desintegrados practicamente todos los granos de fécula ¥y, cuan-
do por otro lado son amasados los componentes de la mezclz en un
tiempo.de menos de 1 minuto de tal manera que se pbtiene una masa
homqgenea..

Adends ‘se havencontrado que para la produccidn de pan y
pasteleria la porcidn aunmentada de agua debe ser desde 4 hasta 6

litros, preferentemente 5 lifos, sobre 100 kilos de harina, con
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objeto de obtener una masa de solidez uniforme como en los proce-
dimientos anteriores. Mediante los actu‘iﬁ§ procedimienfos y dis-
positivos amasadores no es pesible mezclar tales cantidades adici
nales de agua tan a fondo'con las particulas de harina absorbente:
de agua que el agua pueda ser absorbida bor estas, pues esta can-
tidad adicional de agua de 4 hasta 6 litros aproximadamente, pre-
ferentemente 5 litros, quedaria presente en la masa como agua lib:
¥y no absorbida por lo que haria pastosos los productos.

El brocedimiento segun in&encién puede realizerse en
cada dispositivo amasador que transforms por amasémiento las mate-
rias primas en el tiempo iandicado én una masa o pasta homogenea.

A consecuencia del amasamlcnto homogeneo el agua llega a unirse
pr?ctlcamente con todas las narticulas de la harina de modo que
queda garantizada una desintegracidn practicamente completa de
todas las particulas de harina, por 1lo que el valor nutritivo de
un pan fabricado segin el procedimiento de 1la invencidn puede ser
aunentado en relacidn con €l de los panes fabricado segin los pro-
cedimientos actuales.

ol se aﬁmenta en el sentido de la invencidn la cantidad
de agua, en relacidn con los procedimientos actuales, por 4 hasta
6 litros aproximadanente Sobre luO kilos de narina, entonces se
obtiene 4 hasta 5 kilos mds pan que en los procedlmlentos anterio-
res. Ia cantidad adicional de agua depende cada vez del grado de
humedad t de la cantidad de gluten en la harina utilizada. Cuando
mds seca sea una harina y mds cantidad de gluten tenga ella, tanto
mds agua absorbe la misma, y cuando mds humeds sea la haring y
menos cantidad de gluten tenga, tanto menos agua absorbe la misma.

Sorprendentemente tiene una masa o pasta farinacea mez-
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clada en forma homogenea con cantidades de agua, aumentééas'ia gran
ventaja de que el reposo de la masa exige mucho menos tismpo que
las masas elaboradas en los procedimientos anteriores. Bn las nor-
mas que rigen por regla general actualmente en la panificacidn
alemana es el tiempo de reposo de le masa en los procedimientos de
penificacidn realizados en fases v con aplicacidn de 3,5 kilos de
levadura y 53 litros de agua sobre 100 lkilos de harina, por ejem-
plo, de 20 hasta 45 minutés. Mezclada segun la misma receta, o sea
con una cantidad total de agua de 58 litros, necesita una mass
homogeneizada segin la invencidn sdélo un tiempo de reposo entre 2
minutos y la mitad aproximadamente del tiempé precisado hasta shora.
El tiempo de reposo de la masa de panificacidn es, como es sabido,
una funcidn de las materias.primas t de las temperaturas de masas
aplicadas. De todos modos el reposo de la masa termina siemmre
mucho antes que en los procedimientos anteriores. En'el tiempo ine
dicado la mezcla amasada homogeneamente sale tan secs ¥y porosa Que
la misma puede ser elaborada sin perdida de tiempo. El1 tiempo de
fermentacidén en la cdmara correspondiente queda igual como en los
procedimientos conccidos.

Buenos resultados fueron obtenidos con un dispositivo
amasador que trabaja por completo automaticamente ¥y que estd cons-
tituido por un dispositivo de amasamiento previo ¥ un dispositivo
de amasamienfo rdpido, encontrdndose en la caja del aparato amasa-
dor preliminar varios grupos de aletas amasadoras, montados uno
detras de oftro y desplazados convenlentemente en angulo entre si
sobre el arbol amasador, mientras que el aparato. de amasamiento
rdpido estd constituido vor varias camaras situsdas una detrds de

otra en direccidén del arbol amasador, las cuales estan dotadas de



ad

150

155

160

165

170

175

orificios de paso para la masa nschos en las paredes separadoras
de las mismas, y por un'grupo de aletas amasadoras Que opera en
cada cdmara.’

En otra forma de realizacidn el aparato amasador puede
estar construido tambien de tal manera que las paredes separadoras
de las cdmaras son accionadas en unh movimiento inverso g aquei de
los grupos de alebas smasadoras dispuestas entre ellas.

Ia bomba de amasemiento estd construida en todas sus
partes componentes de tal manera, que no se gueden pégados en las
paredes o en la superficies de las aletas y placas residuos de la
pasta, elimindndose de esfa manera el peligro de laé fermentaciones
no previstas,vque son tan perniciosas para la elaboracidn de uns
buena pasta panaria. Todas las piezas de la bomba dé amasamiento
que entran en contacto con las materias primas, harinas, levaduras,
agua o la misma pasta, son convenientemente construidas de un acero
inoxidable, resistente al moho y cubiertas de una caja anticorro~
siva.

Segdn uno de los metodos para realizar y poner en prac-
tica el procedimiento en cuestidn se construird la bombé de amzsa-
miento de tal manera, que las materias primas dosific_adas segun
métodos conccidos son introducidos en el aparato en forma continua
a través del orificio de introduccidn o a travds de los tubos de
entrada, llegando los componentes fundamentales en primer lugar al
dispositivo para el amaSémiento previo; de este aparato amasador
preliminar pasa la pasta al aparato para el amasamiento rdpido y
definitivo, lugar en el cual obtiene 1a masa su forma y consfitu-
cidn de pastdn; éste abandona la bombs amssadora a través de un

muiién de salida cuyo interior corresponde al didmetro y al grueso
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del pan cuya elaboracidn se pretendé; la pasta consistente de la
masa farinacea sale del mufion de expulsidn en forme de una cuerda
0 vara y es cortada en trozos de tamafio y peso iguales, empledn-
dose para dicho fin un dispositivo cortador cuyos cuchillos traba-
Jan en concordancia con el aparato amasador anteriormente mencio-
nado.

Los trozos de masa o pasta pueden ser depositados.luego,
por ejemplo, éobre una cinta sin fin,’que tiene preferentemente
tal longitud y velocidad que los trezos de masa pueden madurar
sobre ella, siendo tratados seguidamente de manera conocida.

lediante el procedimiento y el aparato que son objéto
del presente invento se consigue una elsboracidn ¥y Preparacidn
automatica y continua de las pastas destinadas a la panificacidn,
pudiéndose emplear susodicho procedimiento y’aparato para la ob-
tencidn de las pastas para pasteles de cualquier clase de_harina.

Para el método de trabajo continuo e ininterrumpido se
regulard los dispositivos correspondientes de la bomba malaxadora
de tal manera, que se realice el suministro de ios componentes
fundamentales de la pasta en cantidades exactamente dosificadas y
graduadas entre si, entrando susodichas materias primas en la
mdquina amasadora preliminar en forma continua. Es tambien con-
dicidn previa, que el motor de impulsidn de la amasadora preli-
minar y de la amasadora rdpida tengan una velocidad constante
V.gr. qQue no haya diferencias en las revoluciones entre ambos
motores, conservdndose la uniformidad de sus movﬁnientos tambien
durante el amasamiento de la pasta; y por ultimo es necesario que
el disppsitivo cortador funcione en concordancia con el aparato

amasador, para que el corte de las previas porciones de pasta se
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efectue en intervalos constantemente iguales. Bn consecuencia de
los hechos expuestos se obtendran panes de igual tamafio y de igual
peso. El proceso y la operacidn del amasamiento sers regulado
mediante el dispositivo para el amasamiento preliminar, mediante
la disposicidn y la graduacidn de las rotaciones ¥y mediante el
mimero de los grupos de aletas amasadoras ¥y placas amasadoras de
carreras opuestas de tal manera; que dicho proceso de amasamiento
se desarrolle répidamenﬁe; en el aparato que es objefo de la pre-
senve patente se introducen lé,s materias primas a través del ori-
ficio de entrada en el dispositivo amasador preliminar, pasa des-
pués a través del amasador rdpido y definitivo ¥ por el tubo de
expulsidn sale la pasta elabarada,_tardando todo el procedimiento
de 10 a 40 segundos, hechd importantisimo y completamente nuevo,
que no se ha conseguido hasta hoy mediante lqs aparatos tradicio-
nales.

El pan obtenido mediante el précedimiehto que nos ocupa
tiene péros uniformes, un gusto y sabor excelente y un peso igual,
Pero un volumen superior que los panes elaborados segin los proce-
dimientos conocidos y amasados en los aparatos tradicionalés.

Bl pan que se consigue con este nuevo procedimisnto b
aparato supera en calidad los panes tradicionales, conservando su
caracter de " fresco! durante un éspacio de tiempo que superé cone
siderablemente el de los panes elaborados segﬁn los procedimien-
t08 conocidos, habiéndose podido comprobar éue vanes y pasteles
obtenidos despuds de un tratamisnto en los apératés descritqs an—
teriormente eran aun frescos despuds de 5 y 6 dias.

El procedimiento segun invencidn permite un manejo sene-

cillo, y un igual de sencillo metodo‘operatorio ¥y una conservacidn
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¥y limpieza sencilla de los dispositivos necesarios, un costo de
mano de obra reducido ya que se realiza la elaboracidn de la masa
para la panificacidn sin trabajo manual, un amasamiento continuo ¥y
répido de las materias primas, para transformarlas por amagsamiento
en una masa homogenes, asi como un tiemp§ de reposo muy acortado
para toda clase de pasta; ademds se obtiene un mayor volumen de
fabricacidn de los productos finales.

El procedimiento segun invencidn asi como la maguina
pueden ser empleados con excelentes resultados vara la elaboracidn
de masas o pastas de todas clases, especialmente para la elaboracidn
de masas pars pan y pastas para pastelerias, obtenidndose excelen-
tes resultados segun el procedimiento éegdn invencidn con uno de
estos aparatos, como se deduce de la descripcidn siguiente de las
disposiciones ilustradas como ejemplo de realizacidn en los planes
ad juntos.

Presentan:

Fig. 1 Una vigta lateral del aparato,'parcialmente en
gseccidn;

fig. 2 es una proyeccién horizontal de la E&g.l{

Fig. 3 muestra una vista de la Fig.l en;direccién A

Fig. 4 representa un corte en escala aumentada a travéds
del dispositivo de éntrada en direccidn -B-B- de la Eig.z en el
momento en el cual el dispositivo rascador alcanza su posicidn mds
baja;

Eig. 5 se aprecia un corte en escala aumentade a travéds

del dispositivo de entrada en direccidn -C-C- de la Fig. 2, habiendo

alcanzado el dispositivo rascador su posicidén mds altay

Fig. 6 muestra el cilindro desarrollado del disvogitivo
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de entrada, inclusive el anillo soporte del dispositivo rascador;
Fig. 7 es la demostracidn del manguito desarrcllado,
que estd dispuesto en el orificio-boca del dispositivo de entrada;

Fig. 8 ensefia una seccidn a travds de una variante del

dispositivo de entrada para el suministro de las materias primas;

Fig. 9 es una vista del dispositivo soporte para el
mufion de salida, visto en direccidn -D- de la Fig.l;

Fig. 10 se aprecia una de las plscas de amasamiento del
dispositivo malaxador;

RPig. li muestra un grupo de aletas de,amasamiénto ée la
méquina malaxadora rdpida;

Fig. 12 se aprecia una variante de la placa amasadora;

Fig. 13 se aprecia otra variante de la placa amasadora;

Fig. 14 en la vista del anillo de empaquetadura por
friccidn. |

Desde un dgpésito no dibujado y no representado en losg
planos adjuntos se introducen a travds del digpositivo cilindrico
~7~ los componentes fﬁndamentales v las materias primas exactamen-
te dosificadas en el éispositivo ~10~; dicho suministro de los
componentes fundamentales para el amasamiento preliminar se realiéa
en forma continua. Se introducen de esta manera p.ej. harina, sal
comin disuelta en agua , levadura suspendida en agua, etc.etec.;
como ya se ha dicho en los pdrrafos anteriores se emplearén en el
procedimiento que nos ocupa para el amasamiento de la madre y la
harina mayores cantidades de agua que hasta hoy en los procedimien-
tos tradicionales;'si hagts hoy se emplearon p.ej. en la elabora-
cidn del pan pars 100 kg. de harina de éenteno 62 litros de agua,

para 100 kg. de harina de flor o de trigo 53 litro y para la misms
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cantidad harina mezclada 55 litros de sgua, entonces éegﬁn el proce

dimiento en cuestidn se adicionardn a dichas cantidades aproxima-~
damente de 4 a 6 litros de agua, habidndose conseguido los mejores

resultados con un aumento de 5 litros de agua, empledndose p.ej.

' para la panixlcaclén de 100 kg. de harina de centeno 67 litros de

agua, para 100 kg. de harina de flor 58 litros de agua, etc.etc.-
Hay que procurar, que el tubo de introduccidn se quede siempre
limpio, evitando restos residuales de harina etc. en ias raredes
interiores de dicho disp031t1vo. Para este fin se dispone un dlS—
positivo adecuado que linmla las paredes y que consiste de un
cuchillo -8~ o un otro instrumento similar que desprende en direc-
cidn longitudinal de la superficie interior del diSpoéitiQO de en-
trada la pasta o la materia prima depositada. Dicho cuchillo eg-
curridor se mueve en forma continua y circular a lo largo de la
Pared interior del tubo de entrada, con la varticularidad, que su
extremo no llega hasta el digpositivo para el amasamiento previo,
v.gr. que dicho cuchillo no.puede entrar en el iﬁferior de la
amasadors preliminar.

Seguin el ejemplo explicativo representado en los planosg
adjuntos acciona un motor -l- el arbol -2-, caracterizdndose el
motor por el hecho, de que su potencia, el trabajo y el numero de
revoluciones son constanteé e unifofme. El arbol eje ~2- mueve las
ruedas de cadenas -3-, la cadena ~4-, el eje -5-, el tornille sin
fin -6~ y la corona dentada -8;, estando dispuesta dicha corona
Sobre la manga ~45- en forma fija; la manga -45- gira alrededor
de un ahillo ;44— que estd fijado en la pared exterior del dispo-
siti&o de suministro e intro-duccidn -7-. Ia manga -45- sobresale

eacima del borde superior del dispositivo de suministro -7- y estd
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provisto en su superficie intefior de un hueco o de una muesca o
entalla -46-, dispuesta ésta en concordancia con el dispositivo
para el amassmiento preliminar J en correspondencis con la linea
ondulada -47- del dispositivo, respectivamente cilindro de suminis-
tro e introduccidén -7-. En esta entalla ondulada -46- se deslizs
sobre varios pasadores o clavijas -48- un anillo ~49- el cual
lleva montado en forma fija un cuchillo raspador -~9- que se ajus-—
ta exactamente a la pared interior del tubo de 1ntrodu0016n =T =
Mediante 1a disp091c16n caracterlstlca del dispositivo raspador
cuya direccién ondulada se apr901a en las Fgs. 4 -~ 7 se consigue,
que el cuchillo ;9; alcance en todas las posiciones todas las pof-
01ones de la superficie 1nter10r del dlSpOSltlvo de 1ntroducc16n
—=7~, siendo impuesto el movimiento rotativo a dicho cuchillo -9~
por y a través de la corona dentads arriba indicada. |

Con el fin que la porcién libre -50- del canal de guia
~46- no se obture con las materias primas suministradas en el
momento en él cual el dispositivo raspador-9- se encuentra en
posicidn elevada, como lo muestra lg Fig.5, se dispondrd en el
anillo -49- una-mangé =51~ la cual tapa en tales posiciones 1a
porcidn libre -50- del canal de gufa —46-.

Para que el cuéhillo raspador u otro dispositivo simi-
lar no sobresalga del borde inferior del tubo de introduccidn, se
dispondrd el tubo de introduccidn de tal manera, que el borde
superior tenga la misma forma como el borde inferior; se trata en
este caso de una varlante que no se parecia en los dibujos adjunto
El cuchillo se mueve sobre una rueda a travds § a lo largo de las
cur?as del borde superior del tubo de eantrada. El extremo supe-

rior del cuchillo estd fijado mediante un dispositivo oscilante en
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. uga corona de deslizamiento, la cual gira P.ej. 80brg un cojinete

de bolas alrededor del interior del tubo. El indicédo.dispositivo
de guia v.gr. la corona de deslizamiento estd provista de una
corona dentada la cual es puesta en marcha ¥y en rotacidn mediante
un tornillo sin fin irmpulsado convenientemente.

Lz fig. 8 muestra una disposicidn simplificada del dis-
positivo para el suministro de las materias Primas; como se apre-
cia en la indicada Fig..se'di5pone Para el suministro de los com-
ponentes sdlidos, respectivamente pulverulentos, p.ej. harina, un
tubo de introducciéﬁ -52- y detrds para el suministro de lés com-
ponentes liquidos los tubos ;53 v 54;; 1z disposicidn de los in;
dicados tubos es calculada de tal manefa, que las materias primas
suministradas pueden ser alcanzadas y transportadas por 163 grupo:
de alas y aletas del dispositivo para el amasamiento previo. FPars
la realizacidn del fin expuesto se montan los tubos para el sumi-
nistro de las materias primas sdlidas delante de los tubos para e.
suninistro de las materias primas liquidas, puds de este modo se
eﬁitan en los orificios de los tubos de introduccién para las
materias sélidas los encostramientos verniciosos, que perjudican
la buena marcha del suministro. En los orificios para el suminig-
tro de los componentes liquidos jamds se formersn las indicadas
costras, puds -el liquido atra&iesa los tubos con una determin;da
presién, y por otra parte no permitirian tales depdsitos los gru-—
pos de aletas de transporte y amasamiento del dispositﬁvo malaxa-—
dor preliminar, pués estas se deslizan sobre la pafed interior de:
dispositi&o anteriormenye mencioﬁado de tal manera, que elimina-

rian todas las materias residuales pegadas en los tubos =53 y 54-.
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Desde el indicado dispositivo para ei suministro llegan
los componentes de la pasta al aparato amasador preliminar cilin-
drico -10~; en dicho apafato estan montados alrededor de 1g pleza

—22- del arbol de amasamiento -2- en serie varios gruros de alas

0 aletas de amasamieanto y de transporte -1,IT, habiéndose conse -
guido buenos resultados con cinco grupos de aletas, componiéndose
cada unidad de tres aletas. El eje-arbol puede estar provisto de
una cufla sobre la cual se colocardn en entellas correspondientes
los grupos de alas desmontables. Los grupos de alas dispﬁestos

en serie eétan desplazados con sus aletas reciprocamente élrede-
dor de 45¢ entre si, Los extremos de las alss se deslizan casi
8obre la ﬁared interior del aparato amasador_preliminar, en cuya
consecuencia se eliminan todos los restos de 1s pasta, que pueden
adherirse en la pared del aparato para el amasamiento preliminar;
de tal manera se evitan las fbrmentaclones en estas porciones de
la nmdquina malaxadora. La caaa del dlSpOSltivo bara el amasamien-
0 preliminar puede estar provista de un refrlgerador 0 de un
calentador dlsponlendose Para este fin una capa refrlgerante 0 la
calefaccidn -30- provista de los orificios de entrada ~31- y de
salidal—32-, pudiéndosge calenfar la méduina mediante agua, vapor
o] electricidadf Dﬁrante la fase de trabajo se graduard la tempe -
ratura conveniente para la verificaci&n del amasamiento en el
malaxador preliminar.

Del 1ndlcado d180051t1vo bara el amasamiento previo
llega la pasta nrev1amente tratada al amasador rénido -11-.chho
aparato se compone de varias placas de amasamiento -13e provistas
de los orificios ;12- a través de los cusles puede basar la pasta;

se emplearsn p.ej. siete placas amasadoras dispuestas en serie.
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El malaxador -1l- estd provisto tambien de grupos de alas ~26-

para el amasamiento correspondiente de la pasta; dichas slas
estan montadas enire las placas de amasamiento ¥y giran alrededor
de la porcién -2b- del arbol-eje —2-.

Ias placas de amasamiento estan sostenidas y separadas
entre si mediante supe;L101es laterales dlsnuestas en sug ori-
llas; un desplazamiento de dichas placas en direccidn longitu-
dinal se evita mediante las clavijas o pasadores -15~, quebse
colocan en las correspondientes fanuras u orificios dispuestos
en la placa de amasamiento. Hay pernos de tensidn -l4- los cuales
atraviesan los ojales dispuestos en el borde exterior de las
placas para el smasamiento; dichos pernos éostienen las placas
riencionadas reciprocamente en su posicidn y forman con ellas en
determinados modos una unidad fija. Ias placas poseen en su parte
central un taladro a travds del cual pasa libremente el eje —2-.
Las placas.—l3— estan provistas en sus superficies interiores de
orificios 12— a travds de los cuales pasa la vasta cuyo trata-
miento se realiza. chnos orificios tienen un didmetro interior
due se reduce a menor escala en direccidn de la presidn ejercida
sobre la pasta. Dichos orificios pueden componerse p.ej. de rajas
dispuestas en forma de espiral de tal manera, que se dirijan dev—
de el interior hacia el exterior, estrechdndose su didmetro en la
direccidn indicada, hecho que se aprecié en la Fig.10. Los ori-
ficios pueden estar dispuestos tambien en forms de rejilla o en
forma radial como lo muestran las Figs.12 y 13. Ias placas de
amasamiento dispuestas en serie una detrds de lé otra pueden
estar provistas de orificios de distintas formas y pueden eagtar

montadas de tal manera, que los orificios de las placas sucesivas
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8¢ encuentren desplazadas entre si.
las plagas de amasamiento ~13- estan ahuecadas en su

interior de tal manera, que se formen cémaras; en cada cdmara

gira un grupo de aletas de amasamiento ~26- que se compone de tres

plezas. Los grupos de dichas aletas dispuestas en serie estan des-
plazadas entre si en -452. Ias aletas son facilmente desmontables
¥ 8e encuentran sobre la poreidn -2b del eje -2- y pasan con sus
extremos muy cercas de las Paredes interiores de las pladas -13~-,
en cuya consscuencia se evitan todos log depdsitos de Pastas resi-
duales sobre dichas paredes. |

Ias placas -13- que forman una unidad s6lida y fija a
causa de la disposicidn de lés pernos de tesidn -14~; giran en
direccidn contraria con relscidn a la direccidn de giro de los
g£rupos de alas -26-. Para dicho fin se coloca en el borde,respec-
tivamente en la circunferencis del amasador preliminar ~10- u
cojinete de bolas -16-~ sobre el cual gira una corona dentads ~-17-
en la cual engrena el pifion dentado ~28-~ Que €8 movido por el motor
~1- mediante el eje -27~; la rotacidn del Pifion dentado se efectua
de tal manera, que la corons dentada -17~ gire con las placas -13.-,
unidas estaé mediante log pernos ~l4-, en direccidn opuesta con
relacidn al movimiento de los &grupos de alas de amasamiento —26-,

Entre la primera placa de rotacidn ;i3- ¥ la caja rigida
del aparato malaxador Preliminar estd previsto el aﬁillo de empa-
guetadura -19- el cual dispéne de orif‘cios adecuzdos para lg ad-
misidn de las ClaVlJaS 0 pernos ~15-, hecho que se‘apreéia én 1a
FL5.14 en la cual se ve tambien que los ihdicados pasadores encajan
en las entallas correspondientes de la corona dentada.

L2 corona dentada estd dispuesta entre dos anillos de
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guia, los cuales forman una pieza con la caja de la mdquina para

el amasamiento preliminar, siendo esta disposicidn discrecional v .
no obligatoria. En direccidn hacia el amasador rdpido, respectiva-
mente en direccidn del anillo de gufa que se encuentra préximo a
460 éste, termina convenientemente la corona dentada en un disco pues-
to de pie. En la porcidn del indicado anillo de guia gira la
cérona dentada sobre cojinefes a presién longitudinal o cojinetes
a presiéﬁ -18~., En la placa puesta de pie se dispondrd p.ej. cua-
tro miescas o entellas en las cuales encajan las clavijas de la
465 primera placa ~13-. En el disco indicado de la corons dentada
estd montado tambien un extremo del perno de tensidn -14- ?ara la
conveniente unidn de las placas amasadoras =l3-.
Ia pasta que pasa del amasador preliminer ~10- al ama-
sadbr definitivo y rdpido -ll-, es recogido por el primer grupo
470 de aletag de émasamiento, los cuales la aprietan cogtra las pla-
cas amasadoras siguientes que giran en direccidn opuesta. Gracias
a este movimiento se consigue una mezcla intims de los componen—
tes dé la masa, hecho que aumentan los orificios ~12- a travéds de
los cuales pasa la pasta al otro lado de la placa de amasamiento.
475 Este procedimiento se repite segun el nidmero de los grupés de
alas y de placas de amasamiento previstas, consiguigndose de este
modo un amasamiento rdpido y perfecto de la pasta panaria.
Muy importante es, que el proceso de amasamiento en el
malaxador rdpido se desarrolla en temperaturas dptimas; para la
480 realizacidn de dicho fin se dispondrdn cﬁnvenientemente unos
calentadores y refrigeradores, respectivamente. Asi p.ej. se dis-

pondrdn en los bordes exteribres de las placas -13- unos aparatos
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calentadores y refrigeradores, respectivamente, o se pondran
dichas placas en éombinacién con aparatos de calsfaccidn y

refrigeracién para eliminar,en los momentos conveniehtes el

calor producido por el trabajo rdpido de las aletas ¥y placas
mezcladoras.

Detrds de la ultima placa -13- se dispone el grupo de
aletas -26-, el cual introduce a-presién la pasta en el mufion
de salida ~21-, mostrando dicho muiién la particularidad, que su
didmetro se reduce en direccidn hacia el orificio de salida. Ie
boca o el orificio de salida -29- estd montada en direccidn ver-
tical hacia absjo. El indicado mufion de salida es colocado con-—
venientemente en un dispositivo édecuado sobre. un soporte =22-,
Bl dispositivo de sujeciéh pare el mufion indicado consta p.ej.
segin Fig.9 de un anillo bipartido -20- el guai se abre alrede—
dor de la charnela ~23-. EL mufion de salida estd colﬁcado en la
proximidad inmediata de la ultima placa giratoria de amasamien-
to -13- mediante los pernos -24- en los correspondientes dis-
positivos de sujecidn y de soporte, hechb que se aprecia en los
dibujos adjuntos. Entre la ultima placa -13- y el mufion de sali-
da colocado en forma rigida, se encuentra una empaquetadura de
friccidn -25- é&e estd fijada o en la placa =13= precedente 0 en
el mufion de salida siguiente; para la fijacidén se emplearan p.ej.
estribos ~15- y las correspondientes muescas.

Bl extremo libre del arbol -2b- del amasador répido
entra y descansa sobre cojinetes dispuestos en el mufion de
salida ;31-, pudiéhdose sostener dichos cojinetes mediante un
estribo con&enientemente dispuesto, o mediante similares dis-

positivos.
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En el orificio del mufion de salids se mueve en un dis—

positivo de mando -33~ y movido por un motor —34- en espacios de
tiempo iguales un cuchillo ;35- u otro dispositivo gimilar que
corta la masa saliente del orificio en trozos -36- iguales en
tamafio y en peso, siendo los movimientos de dicho cuchillo gradua-
bles a discrecidn para obtener de este modo panes de mgyor o menor
tamafio. Dichos panes ;36- se colocaran pP.ej. sobre una cinta trans
rortadora sin fin -39—, que -es movida por un motor =38~ y colocada
sobre los soportes-%f—. Dicha cinﬁa ~39- coloca los panes sobre la
cinta -40~ dispuestas debajo de ella Yy que es mpvida por el motor
-41-. BEn alguna distancia de la cinta -39- se encuentra encima de
la cinta -40- otra cints ~42-,

El tiempo que tardan los panes para llegar del orificio
del mufion de salida hasta las cintas ~40,42~ es calculada de tal
manera, que se consigue para la pasta un tiempo de reposo que os—
cila alrededor de dos minutos.

El procedimiento y el aparato aﬁteriormente descrito
garantizan una elaboracidn automdtica ¥ continua de todas las pas-
tas compuestas de cualquier harina, utilizdndose el procedimiento
v el aparato en cuestidn con esPeciai ventaja para la obtencidn
de panes y pasteles., Ias piezas de pasfén llegaen despues de un
reposo de 2 minubos mediante una cinta transportadora a una cdmara
de fermentacidn, siendo dicha cdmara construida de tal manera;
que su altura tenga 30 centimetros fijos, mientrgs Que su exten-
sidn longitudinal puede ser alargada o acortada en forms teleos—
clpica segun conveniencia, pudidndose graduar de esta manera el

tiempo durante el cual tiene que permanecer los panes en la cdmara
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de fermentacidn.

~REIVINDICACIONES -
Se reivindica como de la propia y nue&a invencidn la propiedad ¥
explotacidén exclusiva de:
l.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
automatica y continua de masas para pan ¥y pastelerias, en que son
introducidos y amasados-cénstantemente agua, haring y otros ine
gredientes en un aparato de paso, caracterizados porque por un
lado la porcidn de agua es mayor que la admitida en los procedi-
mientos conocidos de 6peraci$n discontinua, para igual la clase
de harina y naturaleza de la masa, es decir, en tal cantidad ,que
todos los granos de fecula son desintegrados praqticamente, ¥y que
por otro lado los componentes de la mezcla son transformados por
amasamiento en una masa o pasta homogenea en menos de un minuto,
de modo que practicamente no se ha formado todavia el reticulo de
gluten, no reaccionado todavia la levadura que se haya aﬁadido
eventualmente. |
2.~ Procedimisnto y aparato éara la elaboracidn completamente
autoﬁatica ¥y continua de masas para pan y:pastelerias, segun
reivindicacidn 12, caracterizado pérque ge afiladen a 100 kilos de
harina 4 hasta 6 litros aproximadamente y preferentemente 5 litros
aproximadanente mds de agua de la que es corriente en el amasa
miento en fasés, para igual clase de harina.
3+= Procedimiento y aparato para la elsboracidén completamente
automatica y continua de masas para pan y pastelerias, segin
reivindicaciones 12 o 28, caracterizado porqﬁe la duracidn del
amasamiento es preferentemente de 10 hasta 40 segundos.

4.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
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automatica y cohﬁinua de masas papa pan y pastelerias, sezgun
reivindicaciones 12 hasta 32, caracterizado por el‘hecho de que
1la mezcla ya amasada en el dispositivo mezclador en cuesti&n

es expulsada del aparato hacia ei exterior de tal manera, que
dicha massa fenga la forma definitiva de una barra gruesa vy uni-
forme, cuyo diametro es constante o igual, siendo cortada suso-
dicha barra inmediatamente despues de haber salido de la maquina
amasadora en trozos cuyo tamafio es alterado a discrecidn del
productor.

5.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn conpletamente
automatica y continua de masas para pan y pastelerias, segun
reivindicaciones 12 hasta 42, caracterizado por el hecho de que
tanto el suministro de la materia prima, éomo tambien el nimero
de las revoluciones y la capacidad del motor de impuisién de la

mdquina amasadora, asi como el método de trabajo del aparato mez-

clador estan ajustades y graduadas, concordando todos los movi-

mientos de los distintos dispositivos entre si de tal manera,

que la barra consistente de la masa farindcea expulsada de la
amasadors es cortada en trozos de tamafio y peso iguales, empledn-
dose para dicho fin un dispositivo cortador, cuyos cuchillos
trabajan en concordancia con el aparato amasador anteriormente
indicado. |

6o - Procedimiento ¥y aparato para la elaboracidn completamente
sutomatica y continua de masas para pan y pastelerfas, segin

relvindicaciones 1% hasta 5%, caracterizado por el hecho de que

-la bomba o mdquina amasadora ee compone de un dispositivo de in-

troduccidn colectivo o de tubos de introduccidén separados entre

si para el suministro de las materias primas; un dispositivo para
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el amassmiento preliminar; innediatamente despuds un dispositivo
para la amasadura rdpida y por uUltimo y a continuscidn un muSon
tubuler provisto de un disvositivo cortador.

Te = Procedimiento y aparato para la elaboracidn complefamenfe
antomatica y continua de masas para pan y pastelerias, Segun
reivindicaéibnes 1% hasta 62, caracterizado por el hecho de que
el dispositivo de introduccidn pars el suministro colectivo de
las materias primass dosificedas o log tubos de introduccidn para
el suministro separado de las materias primas estan conectados
con el dispositivo para el amasamiento preliminar, con la parti-
cularidad que, en los casos en los cuales se emplean varios tubos
de introducecidn segun indicaciones anteriores, los tubos para el
suministro de la harina desembocan en el extremo anterior del dis=-
positivo vara el amasamiento preliminar, mieptras que los tubos
para el suministro del liquido penetraen s continuacidn en el dis-
positivAo qne nos ocupa.

8+~ Procediniento y aparato para la elaboracidn completamente
automatica y continua dé rasas para pan y pastelerias, segin
reivindicaciones 18 hagts 7§,vgaracterizado por el hecho de que
el dispositivo pare el amasamiento preliminar estd conectado en
forma separable e impermeable con‘gl dispositivo bara el amasa-
mienyo rdpido, encontrdndose en el extremo del dispositivo ultima -
mente mencionado un muﬁon tubular de salids recambiable, siendo
hdmwﬁnwﬁem@s%wwﬁﬂwimwm%hpwahmwa
saliente.,

9¢~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
aubomatica y continua de masas pars pan y pastelerias, segyn

reivindicaciones 12 hasta 82, caracterizado por el hechio de que
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en el dispositivo pars el anasamienjo preliminar se encuentran
montados en sucesidn continua sobre un eje rotativo varios grupos
de paletas aptos para el transporte y el amasamiento de la mezcla
contenida en el dispositivo amasador.
10.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn conpletamente
automatica y continua de masas‘para pan y pastelerias, segun
reivindicaciones 12 hasta 92, caracterlzado por el hecho de que
los utlles Para el amasamiento ranldo contenidos en el disposi-
tivo correspondiente constan de varios gfupos de paletas montaf
das en sucesidn continua sobre un eje motriz comin, encontrindose
entre dichos grupos de paletas placas para el amasamiento, que
giran libremente alrededor del eje impulsados en sentido con-
trario, habiéndose dispuestos en la.superficie de susodichaé
placas unos orificios, a travds de los cuales vasa lag masa'mez-
clada.
11.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
automatics y'continua de masag para pan y pastelerias, segin
reivindicaciones 12 hasta 102, caracterizado por el hecho de que
los grupos de paletas del dispositivo para el amasamiento rénido
estan montados sobre el mismo eje como las paletas del disposie
tivos para el amasamiento preliminar, componiéndose cada ETUPO
de paletas de varios brazos los cuales se tuercen hacia el eje;
en cuya consecuencia se comsigue la presidn necesaria para el
amasamiento, pudiéndose desmontar a discrecidn todos los grupos
de paletas de su eje.
12, - Procedimiento y aparato para la elabpracidn completamente
automatica y continua de masas para pan y pastelerias, segdn‘

reivindicaciones 12 hasta 112, caracterizado por el hecho de que
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los centros de las paletas de cada grupo precedente del disposi-
tivo para el amasamientq preliminar y del dispositivo para el ama-
samiento rdpido nh estdn en el mismo eje como los grupos de las
baletas siguientes.

13.- Procedimiento y aparato para la elaborscidn completamente
automatica y continua de masas para pah y pastelerias, segun
reivindicaciones 18 hasta 128, caracterizado por el hecho de que
los grupos de paletas de transporte y de amasamiento dispuestos en
el dispositivo para el amasamiento previo, as{ como tambien los
grupos de paletas montados en el dispositivo péra el amasamiento
rdpido llegan casi hasta lag superficie interior de la pared que
forman las cajas, respectivamente hasts 1a superficie interior de
las cdmaras en las cuales se encuentran las placas de amasamiento.
14e—~ Procédimieﬁto Yy aparato para la elaboracidn completamente
automatica y continﬁa de masas para pan y pastelerias, segdn‘
reivindicaciones 12 hasta 132, caracterizado por el hecho de que
la caja del dispositivo para el amassamiento repido consta de las
placas de amasamiento, las cuales egtan unidas en forma separable
con sus superficies periféricas laterales, garantizdndose la cone~
xidn mediante pernos de tensidn, los cuales entran en unos ojales
dispuestos en la superficie periferica de las placas de amasamient«
15.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
autonatica y continua de mases para pan y pastelerias, segun reivir
dicaciones 18 a5 149; caracterizado por el hecho de que todas las
placas de amasamiento disponen de un dispositivo comin de impul-
8idn, el cual se compone de un mando por ruedas dentadas ¥y de un
motor, en especial del motor de impulsidn del eje motriz paraAlos

grupos de paletas.'
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16.~ Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
automatic; y continua de masas para pan y pastelerias, segn
reivindicaciones 12 hasta 152, caracterizado ﬁor el hecho de que
el mando por ruedas dentadag para la_impulsidn de las placas amasa
doras consta de una cofona dentada en la cual engrana el pifion den
tado cuyo eje estd unido con el motor de impulsién del e je.

17.~ Procediniento y aparato para la elaboracidn completamente
automatica y continua de masas para pan y pastelerias, segin
reivindicaciones 12 hasta 162, caracterizado por el hecho de que
la corona dentada envuelve en forma girable la caja del dispositiv
para el amasamiento previo y que un extremo de susodicha corons
dentada estd conectado con los pernos de tensidn, los cuales man—
tienen unidos las placas amasadoras.

18;- Procedimiento y aparato para la elaboracidén completamente
auntomatica y continua de masas para pan y pastelerfas, segun
reiﬁindicaciones 12 hasta 179, caracterizado por el hecho de que
la primers plaqa de amesamiento y la corcna dentada, asi como tame
bien las individuales placas de emasamiento estan montadas de tal
merra, que se impide tode desplazamiento por torsidn, empledndose
para dicho fin p.ej. clavija-pasadores y disponidndose en la super
ficie de.las placas contiguas nuescas y entallas.

19.~ Procedimiento y aparato para la elaborzcién completamente
automatica y continua de masas para pan y pastelerias, segun
reivindicaciones 12 hasta 182, caracterizado por el hecho de que
cada placa amasadora dispone en ambos lados planos de una cavidad
para la admisidn de un grupo de paletas.

20. - Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamenté

s ' [
automatica y continua de masas para pan y pastelerias, segun
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peivindicaciones 12 hasta 198, caracteriza&o pof el hecho de que
el dispositivo para el amasamiento preliminar y/o algunos Utiles
del dispositivo para el amasamientd rdpido estan construidos en
forma calentable O refrigerable.

710 21l.~ Procedimiento y aparato para 1a elaboracidn conpletamente
sutomatica ¥y continua de masas para pan ¥y pastelerias, segun
reivindicaciones 18 hasta 202, caracterizado por el hecho de que
el dispositivo para o1 amasamiento previo y/o lag placas gmasad.o—
ras estan provistes en 1a superficie periférica de dispositivos de

715 calefaccién o de refrigeracién, respectivameﬁte que gusodichos
elementos amasadores estan conectados con calentadores 0 refrigera~-
dores. :

22.4 Ppocedimiento ¥ aparato para 1z, elaboracién completamente
aubomatica ¥ céntinua de nmasas paré pan-y pastelerias, segin

720 reivindicaciones 18 nhasta 212, caracterizado por el hecho de que
el eje descansa en el extremo 1ibreldel amasador rapido en el in-
térior de un cojinete dispuesto en el mufion tubular de galida.
23.~ Procedimiento ¥ aparato para Ia elaboracidn completamente

autometica y continua de masas para pan ¥ pasteleries, segin

725 rei&indicaciones 12 hasta 222, caracterizédo por el hecho de que
el mufion ‘tubular de salids cstd dispuesto en forma recambiable en
un dispositivo de gujecidn de tal manera, que Su orifido de salida
se dirige hacla abajo.
g = Procediniento ¥ gparato para la elaboracién completamente

730 automatida y continua de magas para pan ¥ pastelerias, segun
rei&indicaciones 12 hasta 238, carscterizado por sl hecho de. due

el nufion de sglida es apretado mediante el dispositivo de suje-

cidn contra un anillo de frotamiento, el cual por Su parte Se g jus
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ta intimamente a la placa de amasamiento final del dispositivo
para el amasémiento rapido.

25. - Procedimiento y aparato para la elaboracidn completamente
automatica y continua de masgas para pan y pastelerias, segin
reivindicaciones 12 hasta 248, caracterizado por el hecho de que
detrds de la Yltima placa de amasamiento se dispone un grupo de
paletas cuyos elementos introducen a presién‘la masa saliente del
amasgdor rapido en el mufidn de salida.

26, - Procedimiento y aparato para la elabéracién complepamente
automatica y continua de masas para pan y pzstelerias, segun
reivindicaciones 12 hasta 25%, caracterizado por el hecho de que
en el orificio de salida del.muﬁdn de salida estd montado un dis-
positivo de mando para un cuchillo que corta de la masa saliente
de dicho orificio trozos de igual peso y de tamafio uniforme,siendo

impulsado y dirigido el cuchillo en cuestidn por un motor.

o7, - Procedimiento y aparato para la elaboracidén completamente

automatica y continua de masas para pan y pastelerias, sezin
reivindicaciones 1% hasta 26%, caracterizado por el hecho de qQue
el orificio de expulsidn del mufidn de salida estd provisto de un
didmetro que corresponde al grueso de la barra de masa farindcea
cuya panificacidn se pretende.

28, -~ Procedimiento y aparato para la elaboracién completamente
automatica y continua de masas para pan y pestelerias, sezin
reivindicaciones 12 hasta 272, caracterizado por el hecho de que
el dispositivo de fijacidn que lleva y soporta =zl mufidn de salida

ests provisto de un anillo bipartido que se abre mediante la char-

nela., la cual abraza a discrecidn en forma desmontable el indicadc

muiién.
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29, -~ Procedimiento Y aparato para la elaboracidn completamente

automatica y continua de masas pars pan y pastelerias, segin
reivindicaciones 12 hasta 2ge, caracterizado por el hecho de que
el dispositivo de entrada bara el suministro de lavmateria prima
esféAprovisto de un cuchillo y otro elemento similar que deprende
en direccidn longitudinal ge la pareg interior del tubo de entrads
la masa depbsitada, siendo calculado el tamafio de dichd disposi-
tivo limpiador de tal manera, que sy longitud corresponda con
berfeccién a la longitud interior del tubo ge alimentacidn,

30. - PROCEDIMIENT O Y APARATO PARA TaA ELABORACION CQIPIET ANENTE

AUTOMATICA Y CONTINUA DE MASAS PARA PAN Y PASTELERTAS »,
Consta 1a Presente memorig descriptiva de veintisiete
hojas numeradas ¥ mecanografiadas en uns sola cara a lag que sge

acompafian tres plsnos bara su mejor conmprensidn,
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