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MEMORTA DESCRIPTIVA

Todo proceso de congelacion de un cuerpo se roaliza mediante
extraccion de calor del mismo. Como se sabe existen tres medios de trang
porte de la energia calorifica : conduccién, convececidn y radicacidn.

Los sistemgs frigorificos técnicos emplean estas tres formas

de transmision de calor conjuntemente, pues en la practica no se conoce

sistema alguno en el que el transporte de energia calorifica se lleve g
cabo por un solo medio. No obstante, segin el predominio del medio de
transmisidn, los procedimientos frigorificos utilizados reciben la deno
minacidn de éste.

Asi so sabe que en una camara frigorifica los productos, se
enfrian por conveccion del aire que rodeg el producto y por radiacion del
oalor del producto a la superficie del evaporador. Sin embargo, dada la
pequella temperatura del producto a efectos de radiacidn ésta es despre-
ciable, por lo que se dice que el medio de enfriamiento de la camary es
por conveccion.

En los tlneles de congelacidn, cuando el producto se congela

en moldes metalicos, la transmision de calor se realiza también por con-
veceion, principalmente, y por radiacidn en tasa despreciable., Ahora bien,’
el molde tradicional empleado es una bandeja sin tapa, por lo qus la con-

veccidn del aire actlia directamente sobre 1a sﬁperficie libre del producto
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¥y sobre las paredes metalicas del molde que en contacto con el produsto
actuzn como un elemento de conduccidn de calor.

Bristen procedimientos de congslacidn cuyo medio de transmi
sidn de calor preferente es la conduccidn. Muy antiguo es el que dispone
1a supsrficie fria del evaporador en formg de estantes donde se colocan
los moldes del prodﬁoto, de maners que se esatsblece un contacto directo
entre las superficies del molde y evaporador.

La eficienocia del primitivo procedimiento quedd sustancial-
mente mejorada con la utilizgoidn del armsrio congelador de placas pa-
tentado en BE.JUU. por Birdgeys. Consiste fundamentalmente en una serie
de placas recorridas interiormente por el agente frigorifico y gque pueden
separaTse y acercarse parslelamente, a voluntad. Entre las placas se co
loca el producto, generalmente metido en moldes y a continuacidn se apro
ximan las placas entre si, mediante un dispositivo hidriulico, de manera
que el producto queda levemente comprimido dentro del molde. En este caso
la transmisidén de calor se realiza casi totalmente por conduccidn a través
de las superficies en contacto. Bgte ez el motivo por el cual el procedi-
miento de congslacion en armario de placas se denomina por contacto.

Bl calor del producto fluye al exterior por conducoidn a través
de las sustancias s6lidas y liquidas de que esta ocompuesto. Los huecos exig
tentes en 1z masa del producto estan llenos de aire y éste transporta el.
calor por conveccidn. Como 6l aire tiene un calor especifico bajo, y,
puesto que cagsi estd inmdvil en los huecos del producto, transporta poce
calor. Bs decir, que interess transmitir la energla calorifica por conduc
cion en la mayor medids posible. Y en este sentido representas una gren
ventaja le compresion del producto, dentro de unos limites prudentes, eli
minando gran parte de espacios huecos.

Cuando se mete el producto en bandejas para congelar, queda
un espacio entre la superficie libre del.producto y el plano de 1ls booa

de bandeja, ocupado por aire. Ademas existen intersticios o espacios libres



en }a masa del producto, ocupados también por aire.

Si se congela en el mar el producto de ls pescs, lasibaHQQ
Jas se llenan menos todavia en prevision de los movimientos de balanceo
del bugue, pars que no se caiga la carga de lg bandeja. De esta maners

5e el espacio libre es mgyor y por tanto de mas espesor es la capa de aire,
que actila como una resistencia térmica sobre el producto. Si bien se con
sigue que el producto no sglga de lg bandeja? 1o que no puede evitarse
es que el espesor del blogue que se obtiene por congelacidn sea irregular.

Se hp tratado de mejorar la transmision de calor en el producto

10. y obtener al mismo tiempo una mayor perfeccion de forma delrbloqpe conge
lado y se ha conseguido un gistems que denomingmos JSisfema de congela-
cion por contacto en tunsl" objeto de la patente, que cumple los fines
propuestos.

Pgra conseguir el contacto de 1la total superficie exterior

156 del producto con las paredes metalicas del molde que lo contiene, bas-~
taria con hacer una caja provista de tapa con cierre que permitiera com
primir el producto, pero este dispositivo presenta incomvenientes en
cuanto a'manejo y sobre toda en las condiciones dificiles que supone el
ambiente g baja temperatura del tunel que provocaria agarrotamientos por

20, congelacion en las partes moviles del mecanismo, por muy simple que fuers
éste.

Bgte sistema consta de una serie de bandejas y tapas que api
ladas convenientemente permite la congelacion rapida del producto en un
blogque de forma Tegular.

25, La bandeja representada en las hojas 1 y 2, posicion 2, tiene
una seccidn variable, disminuyendo desde la boca hasta el fondo para fa=
cilitar el desmoldeo. Es igual que la bandeja convencional.

La tapa, hojas 1 y 2, posicion 1, consiste en una chapa meta
lica plana a la que s° fija otra chapa plegada formando un nervado que en

30 o1 dibujo aparece con un perfil triangular, sunque podria adoptar otras
° !
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formas geomdtrices, tales como, rectangular, trapecial, circular, senoi-

dal, etc. Bl objeto de esta tapa es miltiple : actls como elemento de
trapamisidn de oalor,'separador, obturador de molde, elemento de trang
misién de presion sobre el producto y soporte de la bande ja inmedigbtam=
mente superiom,

Para yue la tapa pueda transmitir la presion sobre el produc
to, tiene la misma forma de la boca de la bandeja pero de menores dimen
siones que ésta al objeto que pueda encajar libremente en la bandeja
como minimo hasta una altura utilizable, |

Bn 1la hoja 3 pueds verse una seccidn que muestrs una bandejs.
cargala, lista pars congelar. En ells figura el producto con la marca 3
introducido en la bandeja 2, » la que se le ha colocado la tapa 1l.

Las bandejasy guiadas lateralmente, son apilables unnas sobre
otras por medio de las tapss nervadas, tal como se aprecia en la perspec
tiva de la hoja 3 y el aire impulsado por 1os ventiladores del tinel cir
culs entre las bandejas, a lo largo de los nervios de la tapa.

El disefio de la tapa permite disponer varias pilas de bandejas
glineadss en la direccidén de los nervios de la misma.

Ventajns dol nueve sigtema de congslaoidn en tinel

La congelacién de productos con el nuevo sistems presents
una serie de ventajas respecto a la efectusda segin los procedimientos .
utilizados hasta el momento.
Los mejoras conseguldas con ls bandeja de nuevo disefio pueden
congidersrse de fres tipos fundamentales, en cugnto a
a) - Manejabilidad del producto
b) - Presentacidn y oalidad del producto
¢) - BEficiencia térmica .

s =~ Msnejabilidad del vroducto

Debido a la eficacia de transmisidn de calor en el

nuevo sistema, es posible congelar el producto previamente embolsado,
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puesto que merced a la presidn a que =e halla sometido, desapsrecen
las bolsas de aire que dificultan la transmisidn de calor.

Ls congelacidn del producto en bolsa tiene ocomo efecto un
facil desmoldeo, que se consigue danQO un ligero golpe a la bandeja
puesta boca abajo, evitando asi, tener éue calentar la bandeja en agua,
como se viene haciendo hasta ghora.

El procedimiento de desmoldeo en la nueva bandeja permite
pasar el blogue de producto congelado directamente a la camara de con—
servacidn o acondicionamiento en cajas de cartdn para su almacenamiento
frigorifico.

La forma regular del bloque congelado, con sus caras prac-
ticamente plan;s consigue unas economia de espscio en la estiba del pro
ducto cuando se almacena. Bsta ventaja es muy de tener en ocuenta en los
barcos, donde es necesario el maximo aprovechamiento de bodegas.

b - Presentacidn y calidad del producto

La rapidez de congelacion en la nuevs bandeja afecta
favorablemente a la calidad del producto congelado.

También se consigue un bloque pricticamente geométrico y
compacto gracias a la compresion. Esta regularidad geométrica y compa
cidad da un aspecto muy sugestivo al producto.

La compacidad hace que la masa del producto presente una
menor superficie de contacto con el sire, con lo que se disminuyen las
perdidas de peso por desecacidén y la oxidacion de las grasas en los pro
ductos animales durante su conservacidn. Bn definitiva, prolongs el
periodo de conservacion en buen estado del producto.

Quedan practicamente anuladas las pérdidas por evaporacion
del agua del producto durante la congelacion, puesto que éste se halla
casi cerrado en el molde.

c - Bficiencia térmica

Buena tranemisidn de calor, que se realiza por condugc
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cidn, debido sl Intimo contacto de todas las superfioies exteriores del
bloque del producto con las superficies metalicas del molde. La condug
clon de calor es mejorads mediante la tapa de la bandeja que prasenta
ung gran superiicie 51 Paso del aire frio del tunel y funciona como ung
verdadera alets de transmisidn de calor. Por otra parte, la compresidn,
eliminando especios huecos, favorece la extraccion de calor del producto.

Bl resultado mas espectacular conseguido con el nuevo siste
ma ha sido la eliminacidén del desescarchado de los evaporagdores de los
tineles, que tantas molestias producen durante el proceso de congelacidn,
cuando este trabajo tengs que ser continuo. La causa que evita que se
formen grandes depdsitos de escarchs en los evaporadores es, precisamente,
la casi anulacién de la evaporacidn del agua del producto conseguida con
lg nueva bandeja.

Experiencias realizsdas en un buque congelador han confirmado
esta gran ventaja. Dicho buque tiene los tiineles situados en el entrepuen
t6. Mientras se efectuaba la descarga del producto congelado en un tunel,
operacion de 12 a 15 minutos de duracidn, el aire de la antecamara que
penetraba en el tunel descongslabg rapidamente la ligerisima caps de
escarcha depositada en algunos tubos del avaporador.

La eliminaciOn de la necesidad del desescarchado de los evg
poradores evita la instalacion de complicados dispositivos,

Gracias a la supresion del desescarchsdo, se puede congelar
continuamente sin tener que poner en marcha ningin dispositive de deseg
carche que producirias una consiguiente pérdida de tiempo dtil.

Descrita suficientemente la naturalezs y funcion de la in-
vencibn, es obvio sefialar que la misma podra llevarse a cabo on los for
natos, dimensiones, material y medios que mas interese, puesto que con
ello no se varia la esencialidad de la misma y a tal £in se solicita su
exclusividad por término de VEINTE afios en todo el territorio nacional,

mediante la siguiente NOTA de:
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REIVINDICACIONES

12,~ "SISTEMA DR CbNGELACION POR CONTACTO EN TUNEL", que me
caracteriza por una serie de bandejas y tapas con particularidades pro-
pias que hace que ol producto a congelsr esté en contacto direoto en toda
su superficie exterior con las paredes metalicas del recipiente o molde
¥y sometido a una presion proporcionadas y constante por el peso de los
demas recipientes que gravitan sobre &l.

28 ,~ NSTSTEMA DB CONGELACION POR CONTACTO EN TUNEL" conforme
precedente reivindiecacidn qué se caracteriza porque las referidas bande
jos de seccidn variable, disminuyen desde la boca hasta el fondo y cada
una de ellas dispone de una tapa a base de una chapa metalica plana a la
que se fija otraz chapa plegada que forma una serie de nervaduras en para
lelo que actian como elemento de transmisidn de calor, separador, obtu
rador de molde, elemento de transmision de presidn sobre el producto y
soporte de la bandeja inmediatamente superior.

38,- "SISTEMA DE CONGELACION POR CONTACTO BN TUNEL" segin
anteriores reivindicaciones que se caracteriza porque la referida tapa
ha de tener igual forma que la boca de la bandeja, pero de menores dimen
siones a fin de que pueda encajar libremente hasta una altura utilizable
¥y las nervaduras externas puedsn adoptar ocualquier forma geométrica
que permita el paso de aire a su través en sentido longitudinal.

48, "SISTEMA DE CONGELACION POR CONTACTO EN TUNEL" conforme
anteriores reivindicaciones que se caracteriza por la libre disposicion
de varias pilas de bandejas alineadas convenientemente en la direccion
de los nervios de sus corrsespondientes tapas.

58,- "SISTENA DE CONGELACION POR CONTACTO EN TUNEL"

Segin se describe y reivindica en la presente memoria que

conste de SIETE hojas y laminas de dibujos que se acompafian.

Madrid, D U[T 1970
H ANUE | UEIMADELOS
L] P‘




Hoja 1/3 D JULIO ALONSO RODRIGUEZ

‘ InLsRAA

2 : Detalle A

—
20 0cT, 810 ,

" Escala variable

i aipel e
Fégs flarnwd artinel




Hoja 2/3 D JULIO ALONSO RODRIGUEZ

JR4LAOR

20 0CT. 1810

Escala variable

: v
Feo. Alejaniio Martinaz Delso




D JULIO ALONSO RODRIGUEZ

Hoja 3/:'5

20 0CT, 19710
Escala variable

seae disjario Maitines Delso




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



