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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se aconmpafia a la solicitud de una
PATENTE DE INTRODUCCION
que se solicita por diez afioe en Espafia, a favor de la
firma DONUT CORPORATION ESPANOLA, S.A., domiciliada en

BARCELONA, C/ Ar=zgon, n? 285,

por
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROSQUILLAS Y SIMILARES

POR PRESION DE AIREM,

La presente Patente se refiere a un procedimiento que
nermite la obtencion de rosquillas y productos similares de
gran consumo mediante dosificacion e impulsion por aire compri
mido hasta la presion proporcionada al volumen y tamaRo del
producto a obtener con conjugacion de un mecanismo alternative
de boquilla que admite la masa y la deposita en recipientes en

los que experimentan el posterior tratamiente de coceidn § fri

tura,



10, -

15,~

20, ~

25l_

413382

Los productos de que se trata, y especialmente las rog
quillas, se obtienen generalmente mediante mecanismaos de presionada
mecanico de la masa, que cortada en las porciones adecuadas, la
mayor parte simplemente controladas por la préctica del operaria,
han de experimentar en fase sucesiva un tratamiento que proporcione
un orificio central al objeto de que el volumen en el tratamiento
de calor sea uniforme, y el beneficio alcance por igual a la inte-
gridad de la masa. Lo anterior es extraordinariamente c¢ificil de
conssguir, ya que la presion mecanica en la masa no alcanza una uni
formidad que compacte la masa de manera que una simple apreciaciﬁn
visual determine volumenes semejantes, y menos, en cuanto a la rela
cion de peso que debe existir entre los diferentes elementos para
alcanzar un rendimiento en el aspecto econémioo.

Por otra parte, el consumo de los productos de que se
trata, se realiza siempre en determinados momentas gue constituyen
horas punta, o de maximo consumo en los locales en que se expenden,
1o cual obliga a la prepareidn con un cierto nimero de horas de los
productos que han de ser cocidos 0 fritos precisamente en el momento
del consumo, con lo que se presenta un gran inconveniente derivado
de la naturaleza fermentable de las masas empleadas, y gue cn la
exposicion al aire en el intervalo precisc, determina que las condi
ciones de unos y otros elementos sean totalmente diferentes, a la
vez que en un minimo de consumo por cualquier inclemencia 0 causa
semejante, se desperdicis una gran cantidad de material prepafado.

Por lo anterior se tratz de alcanzar una maquina que
al mismo tiempo que dosifica con exactitud sl volumen y dimension
del producto, tal que la rosquilla que ha de ser fabricado, esta
dosificacion y conformacion se realiza automaticamente precisaments

en el momento en que han de ser cocidas o fritas, para lo
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cual basta la simple preparacion de la masa de acuerdo con las
necesidades de expedicidn y con 1la garantia de que todos los
mismos elementos han de presentar semsjante volumen y peso,
hecho este, que repercute asimismo en el procedimiento pos~—
terior de tratamiento por calor, hasta alcanzar la perfecta
homogeneizacidn en la misma caccion y tono de dorada.

La esencialidad de la invencion radica en la
expulsidn controlada poOT una presion de aire, regable mediante
medios exteriores de control al alcance del operario de una
maquina 6 de una bateria de sllas, desde un déposito cerrado
hasta unas boquillas de movimiento alternativo dotadas interior
mente de un vastago de cierre de dasplazamientos axiales respecto
a la misma bogquilla con/agsfase de sincronismo, que permite, en
la apertura, la expulsion de un falddn de masa en la proporcion
impussta en el tiempo de apertura y de la presidn del aire dis—
puesto para la expulsion. En fase nosterior, este falddn es cor
tado anularmente por el vastago interno, determinado el cuerpa
torico que se busca, a la vez que la boquilla se retira para
permitir la circulacion del producto depositado y recarparse en
un volumen equivalente al de la masa que ha salidao, para la repe
ticion de la oparacion,

Naturalmente, este procedimiento puede ser adopta
do por una boquilla dnica 0 por el contrario, por maguinas que
disponen de varias de las mismas que depositan simulﬁéneamente
0 alternativamente los productos de fabricacion, siendo este
detalle una simple cuestidn mecanica que no interviene en el
objeto de la invenciodn.

A continuacion, y con referencia a los mismos
dibujos, se realiza una detallada descripcidn de la constitucdn

y funcionamiento, con referencia a los planos gue se adjuntan,



5o

10.-

15.—

200_

250_

- 413382 e

en los que a titulo de ejemplo no limitativo, se representa una
realizacion prefersnte de la instalacion y detalles de la maquina
de la invencion, que a continuacidn y con referencia a los mismos
planos, se describs detalladamente,

En dichos dibujos,

FICURA PRIMERA.- La misma se refiere a un esquema
del sistema neumatico de la maquina.

FIGURA SEGUNDA.-~ Represanta una vista del depdsito
portader de la masa.

FIGURA TERCERA.~ Es un ejemplo de la aplicacian
de la maquina en el detalle correspendisnte a la boguilla,

FIGURA CUARTA.-~ Ilustra tres fases sucesivas del
funcionamiento de la boquilla que se muestra seccionada segin
nplano diametral,

Segn queda representado en los dibujos, con la
referencia ~1-, se indica un deposito de cierrs hermetica mediante
tapa ~2- con dispositivo -3~ que permite la obtencidon del mismo
Eiarra de mansra instantanea, en cuyo interior se deposita una
cantidad de masa -4~ que ha de ser tratada sn la boquilla automa
tica -5- que mas adelante se describe.

La circulacion de la masa hasta la misma bogquilla
se logra por un presionado neumatico que se alcanza en un COMPresor
-6~ accionado a traves de un moter incorporado -7-, de donde se
hace pasar el aire a través de un filtro de entrada de aire ~8=,

y de aqui a otro filtro -9~ de desaglie diario, pasando el aire

por el interior de la correspondienté conduccion -10-, hasta llegar
a un tangue o deposito =ll- de almacenamiento y nurificacion
asimismo de desagiie diario, a la salida del cual el caudal neuma

tico encontrara una valvula de seguridad, y posteriormente un
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un nuevo filtro de aire ~13- al igual que los anteriores de desague
diario, dirigiéndose sntonces ya el aire hacia el deposito portador
de la masa ~l- a través de le llave de paso -16-, estando intercala
dos entre esta llave y el Ultimo filtro -13- sendos manometros indi
cadores de la presion del aire, uno a la entrada y el otro a la sali
da de un regulador de presion -15-, de forma que pueda ser contro -
lada permanentemente la presidn del caudal neumatica, Una vez el
airse en el interior del depbeito -1- actuara segln la direccion de
las flechas marcadas en la fig. 28. para proporcionar la actuacion
en la superficie de la masa ~4-, preferentemente con la interposicién
de una tapa de separacion =17=.

Independientemente de la estructura de la maquina
que aplique el procedimiento, la boquilla ~5-, presenta una dolla
-18- sobre la que actla unas bielas -19- para alcanzar un movimliento
alternativo, de sube y baja, proporcionado a través de un arbol -20-
que queda conjugado en el interior del cabezal de la misma maguina
con otro que, con un cierto desfase angular acciaona los vastagos
internos -21- de las mismas boguillas -5-, de manera gue en la posi
cidn descendente de éstas, el vistago experimenta un lanzamiento
que determina la apertura para la salida de una masa =22~ que adopta
una seccion anular, perteneciendo esta masa a la misma incorporada
en el interior del depdsito y que queda permanentemente presionada
por la tension del fluido comprimide. En el momento en que la
boquilla -5~ alcanza la pasicion inferior, el vastago incorporado
21~ se eleva hasta hacer contacto con la embocadura da -5-, de
manera que corta materialmente a la masa de seccion anular -22-, gque
por la propia tensidn superficial, simultaneamente con el arrastre
de las piezas en movimiento, alcanza una figura torica que quada

separada de la boguilla -5- y depositada en cualquisr recipiente
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adecuado al tratemiento que haya de recibir posteriormente, Bor

Gltimo la boquilla -5- se elevara permitiendo la circulacion del
producto depositada, a la vez gque permite el rellenadc del
propio cuerpo de la bogquilla para suplir el volumen evacuado,

Para alcanzar la dosificacidn de volumenes y
pesos de los productos a elaborar, simplemente es necesaria la
requlacidn de la presion de aire comprimido, de acusrdo con la
velocidad de depositado de las masas, y del grado de fluidez de
las mismas,

La formas, materiales y dimensiones, podran ser
variables, y en general, cualquier otro detalle eccesorio 0 secun
dario, siempre que =1lo no altere, cambie 0 modifique la esencig
lidad propuesta,

Los términos en gue gueda redactada la presente
memoria, son ciertos y fiel rsflejo del objeto dsescrita, dsbiéndg
se tomar con caracter amplio y nunca en forma limitativa,

La patente que se solicita, debera recaer preci

saments sobre las particularidades caracteristicas de las siguientes:

REIVINDICACIDNES

12,- Procedimiento de fabricacion de rosquillas
y similares por presidn de aire, esencialmente caracterizado por
comprender un depdsito receptor de la masa a tratar, cuyo depOsito
dotado de hermeticidad en lz tapa de recepcion mediante presionado
nor cierre répido, recibe una canalizacion superiormente de aire
presionado an magnitud regulada desde medios extornos de compre
sion, y cuyo aire presionado impulsa permanente y constantemente
a la dicha masa al interior, una, O mas boquillas, establecidas

8n comunicacion con el dicho depdsito, y cuyas bogquillas disponen
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de un movimisnto sincropizado en conjuncidn con véstagos internos,
sobre el eje vertical del conjunto, para proceder al depdsito uni=
formemente espaciado de los productos,

22,- Procedimiento de fabricacion de rasquillas vy
similares por presidon de aire, caracterizada porque el presionado
neumatico se alcanza por medio de un compresor accionado por sl
correspondiente motor, de donde se hace pasar el aire a través de
un filtro de entrade, y de aqui a otro filtro de desague diario,
pasando el aire por el interior de la correspondiente conduccion,
hasta llegar a un tanque 0 depdsito de almacenamiento y purifica -
cion asimismo de desagle diario, a la salida del cual, el caudal
neumatico encontrara una véalvula de seguridad, y pmteriormente un
nuevo filtro de aire el igual que los anteriores de desagiie diario,
dirigiéndoss entonces ya el aire hacia el depdsito portadér de la
masa a través de la correspondiente llave de paso, sstando interca
lados entre ésta llave y el (ltimo filtro, sendos mandmetros indi-
cadores de la presidn de aire, unc a la entrada y el otro a la sali
da de un regulador de presion, de forma que pueda ser controlada
permanentemente la presion del caudal neumaticao,

32.- Procedimiento de fabricacion de rosquillas y
similares por praesion de aire, segin la reivindicacidn 1a,, caractg
rizado porque las boquillas y sus vastagos internos, de desplazamiento
coaxial, presentan un desfase angular en los arboles de accionamiento
desde motor comin, susceptible de crear una apertura de la cabeza del
vastago interno sobre la abertura de la boquilla precisamente en el
momento en que ésta va a alcanzar su posicionado inferior, mante -
niéndose esta apertura durante un espacio de tiempo proporcionadc
al grado de fluidez y de la presion del sire de impulsidn, en cuyo
espacio de tismpo se proyecta un faldon de masa, de ssccidn anular,

que es interrumpido y cortado en la retraccion avanzada de la cabeza
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del vastago contra la misma embocadura de la boquilla con desprendi
miento de una porcidn torica que ocasiona la rosquilla, 0 similar,
posteriormente a lo cual, el conjunto de la dicha boquilla, y su
vastago, se retraen para la admisidn de una nueva cantidad de masa
a efectos de la misma presion de aire que ha efectuado la anteriar
impulsicn.

42,~ Procedimisnto de fabricacion de rosquillas y
similares por presion de aire, segin las reivindicacionss 12, y 22,
caracterizado porque la, o las boquillas integrantes del conjunto,
depositan los formatos organizados sobre recipientes, sn los que
los mismos, experimentan el acabado preciso para la expedicion,
siendo preferentemeznte mdviles con automatismo estos elementos
para alcanzar un maximo de rapidez en los momentos de mayor demanda,

5%,~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROSQUILLAS
Y SIMILARES POR PRESION DE AIRE.

Tado segin se describe y reivindica en la presente
memoria que consta de ocho hojas foliadas y'mecanografiadas por-una
de sus caras y se ilustra en el plano que a2 la misma se acompafia.
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