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La presente invención se refiere, en general, a un 
transportador para graduar un dispositivo a lo largo de 
un recorrido determinado, a través de determinadas posi, 
clones y, más particularmente, a un transportador capaz 

5 de proporcionar movimiento gradual a una estructura susj. 
pendida de un carrillo a lo largo de una vía.

El transportador de la presente invención esparti- 
cularmente útil en sistemas de proceso en los que es de 
desear llevar a cabo cierto número de procesos u opéra­

lo ciones, por orden, con un producto. Por ejemplo, el
transportador se ilustrará en relación con un sistema1 
de proceso continuo en el que se confecciona un produc­
to alimenticio como, por ejemplo, pastelillos de carne.
Más específicamente el transportador de la presente in- 

15 vención se mostrará accionando, de forma gradual, una
pluralidad de depósitos de moldes de pastelillos a tra­
vés de cámaras de cocción y de enfriamiento donde los 
moldes de cargan, primeramente, con un material de relie 
no de carne, como es la pasta de salchichas o la carne en 

20 pedacitos. Los depósitos de loa moldes se transportan,
después, a través de una cámara de cocción por el trans­
portador de la invención de forma gradual, de modo que 
se consigue un control absoluto de los depósitos de los 
moldes. Al terminar la operación de cocción, los depósitos 

25 se trasladan a una cámara de enfriamiento donde un trans­
portador, de acuerdo con la presente invención desplaza, 
de forma gradual, los depósitos de los moldes a través 
de un proceso de enfriamiento, para enfriar el material 
de carne de dentro de los moldes. El transportador, a 

30 continuación, sigue desplazando los depósitos de los mol-
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dea a través de una estación de desaoIdeo del producto, 
donde éste es extraído del molde, de una estación de 1¿ 
vado de los moldes, donde éstos se lavan, y de una esta, 
ción de aplicación de un agente desprendedor, para pre- 

5 parar la operación de relleno siguiente» Como ciertas 
operaciones se realizan en relaáción con los depósitos 
de los moldes en ciertaa estaciones, es necesario conse­
guir un posicionamiento preciso de los moldes en las di­
versas estaciones» El transportador de la presente inven 

10 ción puede realizar este objetivo. Es, además, necesario, 
en el sistema de proceso continuo de pastelillos, aumen­
tar el espaciamiento entre los depósitos de los moldes 
en ciertas estaciones y la presente invención puede con­
seguir esta función.

15 El transportador de la presente invención comprende
carrillos para suspender ios dispositivos o bien disposi­
tivos sustentados sobro ruedas que se desplazan, guiados, 
a lo largo de una vía o carril fijo. Hay pasadores de 
arrastre instalados en los carrillos para cooperar con 

20 barras ranuradas de inmovilización y de desplazamiento.
Las barras inmovilizadores y móviles cooperan de modo que+ 
una de las barras está, siempre, en contacto con los pa­
sadores de los carrillos y de modo que mientras una barra 
suelta los pasadores, la otra barra entre un contacto con 

25 ellos. Cuando la barra inmobilizadora está en contacto 
con los pasadores, sirve para inmobilizar los carrillos 
en una posición determinada. Cuando la barra móvil entra 
en contacto con los pasadores, es movida de modo que sir­
ve para conducir el carrillo de una posición a la siguien- 

30 te. Por consiguiente, se consigue un control continuo so-
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bre las posiciones de los carrillos.
Las barras móviles e inmobilizadoras pueden conside­

rarse largueros, y ya que las barras cooperan para pro­
porcionar un movimiento gradual o intermitente a los ca- 

5 rrillos, la invención puede considerarse como un trans­
portadora de "largueros móviles".

Aun cuando son conocidos los transportadores que 
comunican un movimiento gradual a los carrillos, hasta 
ahora no se conoce la forma de proporcionar la disposl- 

10 ción de movimiento gradual y de inmovilización en posi­
ción con un conjunto de barras móviles e inmovilizaáóras 
como en la presente invención.

Por lo tasnto, es un objetivo de la presente inven­
ción proporcionar un transportador único en su clase para 

15 comunicar un movimiento gradual a un articulo desplaza- 
ble a lo largo de un recorrido de guia.

Otro objetivo de esta invención es la previsión de 
un transpotador de largueros móviles para impartir un mo­
vimiento gradual a un dispositivo suspendido de un carri- 

20 lio.
Xodavía otro objetivo de la presente invención resi­

de en la previsión de un transportador para comunicar un 
movimiento gradual a un dispositivo sustentado sobre rué 
das e inmovilizarlo en cada posición de movimiento duran 

25 te el período de tiempo apetecido.
Otro objetivo más de esta invención es la previsión 

de un transportador para conducir dispositivos sustenta­
dos sobre ruedas a lo largo de una vía, de forma gradual, 
y para variar el espaciamiento entre los dispositivos.

30 Otros objetivos y otras características y ventajas d

*
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de la invención irán surgiendo de la siguiente descrip­
ción detallada, tomada conjuntamente con las láminas ad­
juntas de dibujos, donde iguales números de referencia 
se refieren a piezas iguales, y en los ques 

5 La fig. 1 es una vista en alzado de un aparato para
llevar a cabo procesos continuos de productos alimenti­
cios en forma de pastelillos y en el que se utiliza el 
transportador de la kpreeente invención;

La fig* 2 es una vista superior en planta de una 
10 parte del transportador de acuerdo con la presente inven­

ción, tomada, sustancialmente, a lo largo de la línea 
2-2 de la fig* 1, para mostrar el mecanismo que conduce 
o acciona los carriles inmovilizadores y móviles a lo 
largo de la vertical y con algunas piezas esquemática- 

15 ticamente representadas a fines de claridad;
La fig. 3 es una vista seccional en alzado, tomada 

suatancialaente a lo largo de la línea 3-3 de la fig* 2;
La fig. 4 es una vista seccional transversal tomada 

sustancxalmente a lo largo de la línea 4-4 de la fig. 3; 
20 La fig* 5 es una vista frontal en alzado de un deó-

sito de moldes de pastelillos, utilizado en el aparato 
de proceso continuo de pastelillos mostrado en la fig* 1 
y que facilita la explicación de la presente invención;

La fig. 6 es una vista superior en planta del accio- 
25 namiento para impartir el movimiento horizontal de vaivén 

a la barra móvil del transportador de acuerdo con la in­
vención y tomada generalmente a lo largo de la línea 6-6 
de la fig. 1;

La fig* 7 es una vista seccional vertical, tomada 
30 sustancialmente a lo largo de la línea 7-7 de la fig. 6;
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La fig. 8 es una vista superior en planta del accio­
namiento de la barra móvil pra conseguir un espaciamien- 
to variable por los depósitos de pastelillos y tomada, 
generalmente, a lo largo de la linea 8 -8 de la fig. lj 

5 La fig. 9 es una vista seccional transversal tomada
sustancialmente a lo largo de la linea 9-9 de la fig. 8j 

La fig. 10 es una vista seccional longitudinal toma­
da sustancialmente a lo largo de la linea 10—10 de la 
fig» 8j y

10 Las figs. 11,12,13 y 14 son, generalmente, vistas
esquemáticas de las barras inmovilizatíoras y móviles', 
para representar su funcionamiento secuencial, así como 
la forma en que se consigue el espaciamiento variable de 
las unidades móviles.

15 Haciendo, ahora, referencia a los dibujos y, en par­
ticular, a la fig. 1, una vista total del aparato de pro­
ceso continuo de kpastelillos en que el transportados de 
la presente invención puede utilizarse, comprende un dis­
positivo rellenador 15, situado en la estación tí© relleno, 

20 que carga los moldes en un depósito con material de re­
lleno de carne. El depósito de moldes del tipo utiliza­
do en este aparato se muestra en la fig. 5 y, general­
mente, se designa por el náiaero de referencia 16 y que 
se muestra incluyendo una pluralidad de moldes para pas- 

25 telillos, 17, dispuestos verticalaente y que se prolon­
gan horizontalmente. Puede apreciarse que el sistema 
comprende una pluralidad de depósitos de moldes 16 con­
tinuamente móvil, para someter a proceso el material de 
carne dentro de los moldes con el fin de producir, final- 

30 mente, el producto de pastelillos de carne.
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Después del relleno de loa moldes del depósito con 
la carne de relleno, el depósito de moldes es traslada­
do mediante un mecanismo transportador 18 a un nivel d 
donde ee lia previsto una estación de cocción o zona de 
cocción 19.. Como puede verse en la fifi. 5» la» moldes 
17 están interconectados y conectados con un par de hor­
quillas 20 y 21 dispuestas verticalaente que llevan, en 
sus extremos superiores, ruedas o rodillos 22 y 23 que 
están adaptados para ser desplazados, de forma guiada o 
conducida, a lo largo de vías o carriles 24 y 25» dis­
puestos en paralelo y que se prolongan horizontalmente. 
Asimismo, hay instalados pasadores de arrastre o perri­
llos 26 y 27 en los extremos superiores de las horqui­
llas 20 y 21 en frente do las ruedas 22 y 23» que coo­
peran con las barras inaovxlizadoras o móviles del trans­
portador 28 de la presente invención.

La estación de cocción comprende un alojamiento 
alargado que define una cámara de cocción 32 en la que 
el calor es generado por un sprey de agua caliente pro­
cedente de toberas elevadas 33» Dentro de la cámara de 
cocción 32, el transportador de la presente invención 
comunica un movimiento gradual a los depósitos a lo lar­
go de los carriles o vías de cocción 34*

Después de la operación de cocción, los depósitos 
se descienden en el extremo o lado de descarga de la cá­
mara de acción, uno cada vez, por medio de un descensor
36, al extremo de entrada de la estación de enfriamiento
37. La estación de enfriamiento 37 comprende un aloja­
miento alargado que define, en ella, una cámara de enfri& 
miento 38 en la que se comunica una acción de enfriamien-
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to a los moldes de los depósitos por medio de una plura­
lidad de toberas elevadas 39 de chorro de agua fría, que 
lanzan agua fría a los moldes» Los depósitos de despla­
zan a través de la cámara de enfriamiento sobre carriles 

5 o vías 4 0, por medio del transportador de la kpresente
invención • Por cuanto que la carne se dilata durante la 
cocción, se han previsto medios en los moldes para ad­
mitir la dilatación y cuyos medios son accionados des­
pués, durante el desplazamiento de los depósitos dentro

10 de la cámara de enfriamiento, para apretar el material<en los mecanismos de presión 4 1» En la primera posición 
fuera de la cámara de enfriamiento, tal y como se indica 
en la fig. 1, en 4 2, el depósito de moldes en esa posi­
ción es atendido por un operario para retirar las tapas 

15 4 3, fig* 5» de modo que pueda retirarse el producto de
dentro del molde.

El espaciamiente entre los depósitos se aumenta des­
pués de quitar las tapas 43 en la posición 4 2, con el 
fin de proporcionar amplio espacio para ulteriores ope- 

20 raciones en el sistema» El producto de carne en paste­
lillos se retira de los moldes en la estación de desmol-' 
deo 46. Después, los depósitos de los moldes se someten 
individualmente a tratamiento con el fin de preparlas 
para la siguiente operación de relleno mediante lavado 

25 de los moldes en la estación de lavado de moldes 47 y 
aplicación de un agente desprendedor apropiado a los 
moldes en la estación de aplicación del agente despren­
dedor 4 8. Después de la aplicación de este agente, los 
depósitos de los moldes son devueltos, después, a la 

30 estación de relleno 15 para, de nuevo, ser rellenados

4
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de carne. Es importante desplazar de forma edecuada y 
precisa los depósitos por todo el aparato de proceso 
continuo» y el transportador de la presente invención 
cumple esté propósito.

5 El transportador 28 de la invención se representa
en las figs. 2 a 7 como aplicable a los carriles 34 pa­
ra conducir los depósitos 16 a través de la cámara de 
cocción 32 para llevar, de forma incrementada, dichos 
depósitos a través de una pluralidad de posiciones, cada 

10 una de las cuales está igualmente espaciada de las po­
siciones próximas adyacentes. Por consiguióte, los depó­
sitos serán conducidos de forma intermitente a lo largo 
de los carriles de cocción, apreciándose que el movi­
miento gradual conducirá juntos todos los depósitos a 

15 través de una etapa y, después, permitir que los depó­
sitos permanezcan parados en sus nuevas posiciones du­
rante un periodo de tiempo determinado. L|a operación 
de todo el aparato está programada de manera que el 
transportador para los carriles de enfriamiento está 

20 sincronizado con el transportador para que los carriles 
de cocción, permitan desplazar los depósitos a lo largo 
de los carriles de enfriamiento una posición cuando los 
depósitos, a lo largo de los carriles de cocción se des­
placen una posición.

25 Haciendo referencia especial a las figs. 3 « 7, el
transportador para los carriles de cocción se muestra 
comprendiendo una barra móvil 55 y una barra inmovili- 
zadéora 56 que funcionan conjuntamente para controlar 
la posición de los pasadores de arrastre o perrillos del 

30 depósito de moldes. Aun cuando eel depósito de moldes
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16 comprende un par de ruedas o de rodillos que ruedan 
sobre un par de vias o carriles fijos 34» uno en cada 
horquilla del depósito de moldes» precisando con ello 
una combinación de barra móvil e inmovilizadora para 

5 cada uno de los pasadores» puede apreciarse que el tranj? 
portador de la presente invención puede ser igualmente 
útil para graduar o conducir intermitentemente una es­
tructura sustentada por un simple conjunto de ruedas o 
de carrillo transportador y desplazarse a lo largo de 

10 un solo carril» El ancho del depósito de moldes 16 es
tan grande que requiere una sustentación en ambos fren­
tes o lados y, para proporcionar un control preciso de 
desplasamiento» es, por lo tanto, necesario, utilizar 
un par de combinaciones de barras inmovilizadoras y mó- 

15 viles, tal y como se muestra, Un sólo dispositivo sus­
tentado por un carrillo sólo necesitarla un juego de 
barras inmovilizadoras y móviles. Tal y como se verá 
más claramente más adelante, los desplazamientos de las 
barras inmovilizadoras y móviles en ambos lados están 

20 sincronizados. A fines de sencillez, las barras móviles 
se identificarán por los números de referencias 55 y 55a 
y las barras inmovilizadoras lo serán por los números 
de referencia 56 y 56a.

Tal y como puede verse en la fig. 3» las barras mó- 
25 viles 55 están provistas de ranuras 60 de abertura des­

cendente y dispuestas verticalmente, mientras que las 
barras inmovilizadoras están provistas de ranuras 61, 
de abertura ascendete y dispuestas verticalmente. Las 
ranuras están igualmente espaciadas a lo largo de las 

30 barras y las ranuras de las barras móviles cooperan con
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Ijg rasures de las barras iiuwviliiídoru dn todo b o- 
mento, con el fin de mantener conexión o contacto con 
los pasadoras de arrastre de los depósitos de moldes, 
las barras móviles e inmovilixadoras están dispuestas 

5 verticálmente alineadas entre sí, como puede verse en
la fig. 4 » y las ranuras 60 y 61 están, siempre, alinea­
das al comienzo y al final de las carreras móviles de 
la barra móvil.

Las barras móviles e inmóvilizadoras se desplazan 
10 verticalmente juntas para producir el contacto o la co­

nexión entre una barra y un pasador en el depósito de 
moldes o y el cese de contacto de la otra barra con el 
mismo pasador del depósito de moldes. Con el fin de con 
seguir el desplazamiento a lo largo de la vertical de 

15 estas barras, un mecanismo motor 63 instalado sobre las 
barras mediante conexiones apropiadas, efectúa la ele­
vación y el descenso de las barras. El mecanismo motor 
está instalado en un soporte apropiado 64 y comprende, 
generalmente, un motor 65, un conjunto de engranajes 

20 reductores 66, que tienen un eje secundario 67 conecta­
do a una transmisión 68, que, a su vez, está conectada 
a ejes que se prolongan longitudinalmente 6 9, cada uno 
montado encima y adyacente a los conjuntos espaciados 
de baras móviles e inmotilizadoras. Los ejes 69 están 

25 apropiadamente engorrenados en largueros transversales 
70 que, a su vez, están sustentados por columnas verti­
cales 71. Hay instilada una pluralidad de piñones 72 a 
lo largo de los ejes 69 fiara engranar con las cremalle­
ras 73 aseguradas a varillas recíprocas que se extienden 

30 verticalmente, en las que se sustentan y van montadas
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las barras móviles e inmovilizadoras 55 y 56. Las ba­
rras inmovilizadoras 56 está» fijas a las varillas 74» 
mientras que las barras móviles 55 son llevadas, de 
forma deslizante, por las varillas, de modo que pueden 

5 tener un movimiento alternativo horizontal cuando se
conduzcan intermitentemente los depósitos de moldes en 
forma gradual. Por cuanto que los pasadores de arras­
tre de los depósitos de moldes se desplazan a lo largo 
de una linea fija, paralela a los carriles de cocción 

10 34, la elevación y el descenso de las barras móviles e
inmovilizadoras por medio del mecanismo motor 63 pro­
ducen un contacto selectivo y una acción de fuera de 
contacto selectiva entre las barras y los pasadores de 
arrastre. Específicamente, cuando las barras móviles e 

15 inmovilizadoras están en la posición baja, tal y como 
se muestra en las figs, 3 y 4» los pasadores de arras­
tre de los depósitos de moldes recibirán el contacto de 
encaje de la ranura 60 de la barra móvil, de modo que 
pueda efectuarse el desplazamiento de los depósitos de 

20 moldes. Inversamente, cuando las barras móviles e inmo­
vilizadoras estén en su posición alta, los pasadores se 
salen de las ranura 60 de la barra móvil y encajan en 
la ranura 61 de las barra inraovilizadora, para inmovi­
lizar los depósitos de moldes de todo desplazamiento o 

25 movimiento.
El mecanismo motor o de accionamiento para efectuar 

el movimiento de vaivén de la barra móvil, tanto cuando 
las barras móviles están conectadas a los depósitos de 
moldes mediante engrane de las ranuras 60 con los pasa- 

30 dores de arrastres de los depósitos y cuando las barras

*
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aóviles se sueltan Je los depósitos de moldes, se mues­
tra, por lo general, en las-figs. 6 y 7» Este Mecanis­
mo motor o de accionamiento, que se designa generalmen­
te por el número de referencia 77, también esté montado 

5 arriba con relación a las barras móviles e inmóvil!za- 
doras y los carriles fijos de cocción, y está montado 
sobre un soporte que, a su vez, está montado apropia­
damente en la estructura de la máquina total» El meca­
nismo de accionamiento 77 comprende un motor 79 que 

10 mueve una caja de engranajes $0, que tiene un eje securi 
dario 81 en el cual hay instalado un brazo de cigüeña 
82. Una pieza de unión 83 conecta el brazo de cigüeña 
o cigüeñal 82 a un cigüeñal de entrada 84» instalado 
en un eje 8S de cigüeñal montado horizontalmente 85 que 

15 se prolonga perpendicualr a las barras móviles e inmó­
vil! z adoras. Un par de brazos de cigüeña de salida 86 

están conectados a través de las piezas de unión 87 con 
un vrazo motor que se extiende transversalmente 88, co­
nectado en extremos opuestos a las barras móviles 55 y 

20 55&, que comunican un movimiento de vaivén a la barra
móvil. El emplazamiento de los carriles de cocción 34 
y las barras móviles e inmovilizadoras 55 y 56 se mues­
tra mediante lineas de puntos en las figs. 2 y 6, para 
aclaración. Por consiguiente, el movimiento de las ba- 

25 rras a través de la carrera de accionamiento y la ca­
rrera de vuelta, está programado mediante el mecanismo 
motor 77 en coordinación con la operación del mecanismo 
motor 63, que eleva y desciende las barras móviles e 
inmóvil!zadoras. En el caso de que se produzca un atas­
co a lo largo del transportador que produjera una fuerza30
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entre la barra móvil 55 y los cojinetes para el eje de 
cigüeña 85 que excediera de un nivel predeterminado so­
brecargando, con ello, los cojinetes y las estructuras 
de sustentación, se dispara un dispositivo de sobrecar- 

5 ga 89, fig, 7, para detener el mecanismo de transmisión 
77 y el mecanismo de transmisión 63 y para accionar un 
dispositivo de alarma apropiado. El dispositivo de so­
brecarga se encarga de montar de forma desplazable el 
cojinete del cigüeñal para disparar un interruptor de 

10 forma apropiada.
El mecanismo de elevación y descenso de las barras 

móviles e inmovilizadoras en la zona de enfriamiento 
se designa, generalmente, por el número de referencia 
92 en la fig. 9 y es de la misma construcción que el 

15 mecanismo de elevación y descenso para las barras mó­
viles e inmovilizadoras de la sección de cocción, y 
por lo tanto, no necesita indicarse con detalle. Tam­
bién se apreciará que la referencia a los carriles o 
vías 40 comprende las vías que se prolongan por toda 

20 la parte inferior del sistema mostrado en la fig. 1 
y por lo tanto, a través de la estación de éesmoldeo 
del producto 4 6, la estación de lavado de moldes 47 y 
la estación de aplicación dal agente desprendedor 4 8. 
Ffiede apreciarse, además, que el transportador de la 

25 presente invención puede utilizarse siempre que haya 
necesidad de conducir de forma intermitente un dispo­
sitivo sustentado de forma conducente y que, para fi­
nes de comprensión de la invención, se muestra aquí en 
relación con un sistema de proceso continuo de pasteli- 

30 líos de carne. El transportador utilizado para los ca-
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rrlles de enfri asiento difiere en el sentido de que 
las posiciones de las barras «oviles y de las barras 
inmovilizadoras se invierten y la foraa en que puede 
realizarse el cambio de espaciamiento entre los depo—

5 sitos de los moldes se muestra en relación con los carr: 
les de enfriamiento. Por consiguiente, loa detalles 
del mecanismo de accionamiento para los carriles móvi­
les se muestran en las figs. 8 a 10, mientras que el 
funcionamiento total del transportador para los carri- 

10 les de enfriamiento se representa esquemáticamente en 
en las figs. 11 a 14»

En esta realización, las barras inmovilizadoras 
se designan por medio del numero de referencia 94 y 
son continuas en todo el largo de los carriles de en- 

15 friamiento. Aqui, las barras inmovilizadoras llevan ra­
nuras que se abren hacia abajo 95. tas barras móviles 
están en dos secciones 96 y 96a con ranuras que se 
abren hacia arriba 97 para cooperar con las ranuras 95 
en la barra de inmovilización.

20 El accionamiento de las barras móviles 96 y 96a
se consigue mediante un simple mecanismo de acción«aien 
to 98, montado en un soporte 99» Este mecanismo de acci< 
accionamiento comprende un motor 100, conectado a una 
c¿ja de engranajes 10 1 que tiene un eje secundario 102 

25 con un brazo de cigüeña 103 montado en un extremo y
un brazo de cigüeña 104 montado en el otro extremo. El 
brazo 103 está conectado a un brazo de cigüeña de en­
trada 105 en un bilancin 106 por una unión 107. El mo­
vimiento oscilante del balancia 106 acciona mediante 

30 movimiento de vaivén la barra móvil 96 a través de los
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brazos de cigüeña de salida 108, uniones de conexión 
109 y una barra de accionamiento 110 que está connee— 
tada en extremos opuestos a las barras móviles 96. la 
barra de accionamiento se prolonga de forma perpendi- 

5 cular a las barras móviles 96 y es paralela al eje de 
cigüeña o balancín 106 y al eje secundario 102 de la 
caja de engranajes 101.

El brazo de cigüeña o cigüeñal 104 del eje secun­
dario 102 de la cja de engranajes 101 está conectado 

10 de forma pivotante a una unión de conexión U S  que, a 
su vez, esta conectada de forma pivotante a un cigüe­
ñal de entrada 116 en el eje de cigüeña o balancín 117. 
El eje de cigüeña 117 se prolonga perpendicular a los 
carriles móviles e inmovilizadores y esx paralelo al 

15 eje secundario 102, asi como al eje de cigüeña 106.
Se apreciará que los ejes de cigttSña 106 y 1P7 están 
montados de forma apropiada y pivotante. Un par de 
brazos de cigüeña de salida 118 se prolongan desde el 
eje 117 y están conectados de forma pivotante a las 

20 uniones 119 que, a su vez, están conectadas a una ba­
rra de accionamiento 120 que está asegurada en lados 
opuestos a los carriles móviles 96a. Puede verse fá­
cilmente en las gis. 8,9 y 10 que mientras que la ca­
rrera de los brazos de cigüeña 103 y 104 es idéntica, 

25 la de los brazos 108 y 118 ee considerablemente dife­
rente, con el fin de conseguir el movimiento variabe 
entre las barras móviles 96 y 96a. Como puede verse 
en la fig. 10, las partes indicadas en líneas de tra­
zo fuerte están en la posición de reposo © de retor—

30 no donde el extremo 96b de la barra móvil 96 esta po-
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sicionado cerca del extremo 96c de la barra móvil 96a. 
Betos extremos están ampliamente separados a la termi­
nación de las carreras móviles de las barras «oviles, 
como se indica por sus posiciones de lineas de puntos.

5 Puedo tenerse una comprensión más clara de la
forma en que se consigue el espaciamiento variable de 
los depósitos de moldea» consultando las fifis. 11 a 
14* Los depósitos de los moldes se representan en la 
posici'on de parada momentánea ée la fifi. 11» con las 

10 barras de inmovilización 94 conectando los depósitos 
a través de los pasadores de los depósitos 26 y las 
ranuras 95. Igualmente, las barras «oviles están en 
la posición de parada momentánea o en la posición de 
reposo en que sus ranuras 97 están alineadas con las 

15 ranuras de la barra inmovilizadora. La fifi. 12 mues­
tra las barras móviles e inmóvil!zadoras en su posi­
ción superior en que los depósitos de moldes han sido 
desconectados de la barra inmovilizadora y conectados 
a las barras móviles en virtud de loa pasadores 26 que 

20 encajan en las ranuras 97 de las barras móviles.Ade­
más, la fifi. 12 muestra las barras móviles habiendo 
avanzado una posici'on, en que las ranuras 97s, 97d, 
97e, y 97f de la barra móvil 96 están alineadas con 
las ranuras 95b, 95c, 95d, y 9Í®> avanzando con ello 

25 los pasadores de los depósitos 26c, 2ód, 2Óe y 26f 
para alinearlos con las ranuras 95b, 95c, 95d y 95« 
de las barras inmovilizadoras. Ademós, la barra móvil 
96a, que recibe el pasador 26b del deposito de moldes 
desde la ranura 95b de la barra inmovilizadora, ha 

50 hecho avanzar el pasador para alinearlo con la ranura
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de la barra inmovilizadora 95a» En este punto, tal y 
eosio se muestra en la fig. 13, las barras móviles e 
inmóvil!zadoras se desplazan de forma descendentes 
para soltar los pasadores de las barras inmovilizadoras 

S y, el mismo tiempo, producir el encaje de los pasado­
res por medio de la barra inmovilizadora para inmovi­
lizar los pasadores en posición después de lo cual las 
barras móviles vuelven a su posición de reposo, como se 
muestra en la fig. 14» El espac -.miento entre las ranu- 

10 ras de la barra móvil 96a es mayor que el espaciamien- 
to que hay entre las ranuras de la barra móvil 96» 
Además, la ultima ranura de la barra inmovilizadora 
95b, delante de la diferencia de espaciamiento es esen­
cialmente común el estrecho espaciamiento de las ranu- 

15 ras de la barra inmovilizadora y el espaciamiento raás 
amplio y es desde este punto que un depósito, cuando 
se conecta a la barra móvil, adquiere un paso mayor 
cua ndo se desplaza por la barra móvil 96» Aun cuando 
se representa aquí que el espacimiento de los depdsi— 

20 tos de moldes se aumenta a partir de un punto a lo la£ 
go de los carriles de enfriamiento a otro punto, pue­
de apreciarse que el espaciamiento debe disminuirse 
dentro del alcance de la presente invención mediante 
la invención de los mecanismos»

25 Podrá apreciarse, además, que aun cuando la co­
nexión y la desconexión entre las barras inmoviliza— 
doras y móviles y los depósitos de moldes se consigue 
mediante el empleo de ranuras y pasadores, pueden uti­
lizarse otros tipos de conexión dentro del alcance de 

30 la presente invención. Además, aunque las vías o ca-
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miles sobre los que se desplazan los depósitos de mol­
des son rectos» rectos y horizontales, puede reconocer­
se que pueden estar inclinados, ai asi se desea. In­
cluso ea poaible formar las vias do manera arqueada,

S en cuyo caso seria necesario formar de manera arquea­
da las barras móviles e inmovilizadoras. Aun cuando 
solo se muestra un cambio o variación de espaniamien- 
to entre ios depósitos de moldes en la fig. 1, podrá 
apreciarse que puede proporcionarse cualquier numero 

10 de variaciones de egpaciamiento, caso de desearse asi, 
y el espaciaaiento puede variar desde próximo a ancho 
o de ancho o próximo, o ambas coasas, a lo largo de 
una vis de sustentación. Además, mientras que las ba­
rras móviles e inmovilizadoras están encima de los dis— 

1S positivos que se desplazan, pueden estar debajo, si 
así se desea, como, por ejemplo, cuando las vias de 
sustentación están al nivel del piso. También podrían 
designarse las barras móviles e inaovilizadoras como 
largueros, en donde la barra móvil constituye esenclal- 

20 mente el larguero móvil, ya que sirge para efectuar el 
movimiento del deposito de moldes o del dispositivo 
montado de forma conducible a lo largo de un recorri­
do determinado.

Por lo antedicho, puede apreciarse que el trans- 
25 portador de la presente invención representa un meca­

nismo positivo de accionamiento intermitente que man­
tiene el control sobre las posiciones de los disposi­
tivos accionados, en todo momento. Por lo tanto, puede 
conseguirse la colocación precisa de un dispositivo.

30 Se entendrá que pueden efectuarse modificaciones
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y variaciones sin apartarse del alcance de los nuevos 
conceptos de la presente invención, pero deberán en­
tenderse que esta aplicación debe limitarse tan solo 
por el alcance de las reivindicaciones adjuntas.

K 0 T hs.
Se reivindican como propios y nuevos, para que 

sean objeto de una Patente de Invención, en España, 
por veinte años, reivindicándose prioridad de la Pa­
tente depositada en Estados Unidos con lecha 11 de 

10 Marzo de 1975 bajo el n« 557.301, los puntos siguien­
tes*

1.- Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en loe sistemas de produccción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable,

15 para conducir intermitentemente un dispositivo susten­
tado que sigue un desplazamiento conducido a lo largo 
de un recorrido determinado, en una distancia determi­
nada, y que inmoviliza el dispositivo en una posición 
determinada, que comprendes una barra inmóvilizadora y 

20 lina barra móvil, teniendo cada una de dichas barras
una pluralidad de medios de conexión igualmente espa­
ciados a lo largo de las mismas, para tener una cone­
xión selectiva con el dispositivo} medios para accio­
nar dichas barras de modoq que una barra esté, en to- 

25 do momento, conectada con el dispositivo y de modo que 
mientras que una barra está conectada al dispositivo 
la otra barra se desconecta del mismo} y medios que 
accionan dicha barra móvil cuando se conecta al dis­
positivo en una distancia determinada para alinear un 

30 medio de conexión del mismo con los medios de conexión

4
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próximos adyacentes de la barra inmóvil!«adora para 
desplazar el dispositivo a una nueva posición y devol­
ver la barra móvil a su posición de partida cuando se 
desconecta del dispositivo y medios de conexión de la 
barra inmovilizadora se ponen en contacto con el dis­
positivo, con lo que la barra inmovilizadora enclava 
el dispositivo en una posición determinada y la barra 
móvil desplaza el dispositivo de una posición a otra.

2. _ Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 1, en el 
que dicho recorrido determinado está definido por una 
via y dicho dispositivo comprende medios rodantes so­
bre la via.

3. - Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 2, en el 
que dicha via es recta y se prolonga horizontalmen­
te.

perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 1, en el 
que dichos medios de conexión en dicha barra están 
definidos por ranuras practicadas en ellos y se ha 
previsto un pasador en el dispositivo para cooperar 
con las ranuras*

5.- Perfeccionamientos en los medios de trans-



-  22

portador en lo» sistemas d® producción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 4» en el 
que dichas ranuras practicadas en dichas barras están 

5 opuestas entre si cuando la barra móvil esta en- su 
posición de partida o en una nueva posición.

6. — Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de produeeción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable,

10 tal y como se define en la reivindicación 5» en el 
que dichas barras se prolongan paralelas a las vías 
y están dispuestas la una envicia de la otra.

7. - Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de

15 productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 6, en el 
que la barra de inmovilización esta encima de la ba­
rra móvil,

8. - Perfeccionamientos en los medios de trans- 
20 portador en los sistemas de producción continua de

productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 6, en el 
que la barra inmovilizadora esta debajo de la barra 
móvil.

25 9.- Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de 
productos alimenticios con un material rellenable, 
tal y como se define en la reivindicación 6, en el 
que las ranuras practicadas en dichas barras están 

30 dispuestas verticalaente y dichos medios que accionan

■t
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dichas barras, de modo que una ranura de una barra es- 
; ta, en todo momento, en contacto con el pasador, com­
prenden medios para elevar y descender dichas barras a 
lo largo de la vertical.

10.- Perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro 
ductos alimenticios con un material rellenáble, segfin 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque para 
accionar la forma intermitente un dispositivo sustenta 
do para ser desplazado de forma conducida a lo largo - 
de un recorrido determinado en una distancia determina 
da y pare inmoviliaar el dispositivo en una posición - 
determinada y para cambiar la distancia dada en un pun 
to determinado a lo largo del recorrido, que comprende» 
una barra inmovilizadora, una primera barra móvil, una 
segunda barra móvil, una pluralidad de medios de cone­
xión igualmente espaciados en una primera distancia a 
lo largo de dicha primera barra móvil, una pluralidad 
de primeros medios de conexión igualmente espaciados — 
en dicha primera distancia a lo largo de dicha barra - 
inmovilizadora que coopera con los medios de conexión 
de dicha primera barra móvil, una pluralidad de medios 
de conexión igualmente espaciados en una segunda distan 
cia a lo largo de dicha Begunda barra móvil, una plura 
lidad de segundos medios de conexión igualmente espada 
dos en dicha segunda distancia a lo largo de dicha ba­
rra inmovilizadora cooperando con los medios de cone­
xión de dicha segunda barra móvil, teniendo dicha plu­
ralidad de primeros y segundos medios de conexión me­
dios de conexión c omínaos; medios para accionar dichas-
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barras de modo que una barra esté, en todo momento, co 
nectada al dispositivo, y de modo que mientras una de- 
las barras móvilbes esta conectada al dispositivo, la 
barra inmovilizadora se desconecta del dispositivo; y 

5 medios que accionan dichas barras móviles cuando cual­
quiera de dichas barras móviles se conectq al disposi­
tivo en uha distancia a determinada para alinear un me 
dio de conexión de las mismas con el siguiente, para - 
desplazar el dispositivo a una nueva posición y hacer 

10 volver las barras inmovilizadoras a sus posiciones de 
partida cuando la barra móvil conectada al dispositivo 
se desconecta de el y un medio de conexión de la barra 
inmovilizadora entra en contacto con el dispositivo, - 
con lo que la barra inmovilizadora enclava el disposi-'- 

1 5 tivo en una posición determinada y las barras móviles 
desplazan el dispositivo de una posición a otra.

1 1»- perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro 
ductos alimenticios con un material rellenable, y tal 

20 y como se define en la reivindicación 1 0 , en que dicho 
recorrido determinado se define por una via y dicho - 
dispositivo comprende medios rodantes sobre la via.

12.- Perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro. 

25 ductos alimenticios con un material rellenable, tal y 
como se define en la reivindicación 11, en el que dicho 
via es recta y se prolonga horizontalmente.

15.- Perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro 

50 ductos alimenticios cor un material rellenable,- tal f

*
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como ee define en la reivindicación 10, en el que di* 
ciios medios de conexión en dichas barras ée definen me 
diante ranuras practicadas en ellas, y se ha previsto 
un pasador en el dispositivo para cooperar con las rai­
maras.

14. - Perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en loe sistemas de producción continua de pro 
ductoB alimenticios con un material rellenable, tal y 
como se define en la reivindicaci&on 10, en el que di­
chos medios de accionamiento de las barras móviles com 
prenden un mecanismo accionado comunmente para conducir 
dicha primera barra móvil a través de dicha primera dis 
tanda y dicha segunda barra móvil a través de dicha -
segunda distancia.

15. - Perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro 
ductos alimenticios con un material rellenable, según 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque para 
desplazar de forma intermitente un conjunto sustentado 
sobre ruedas en una distancia determinada a lo largo - 
de una vía, donde dicho conjunto comprende un pasador 
de arrastre que se prolonga perpendicular a la via, - 
comprendiendo dicho transportador* una barra de inmovi 
lización que ©popera con dicho pasador para inmovilizar 
intermitentemente el conjunto en tina posición determi­
nada; una barra móvil que coopera con la barra inmovi­
lización y el pasador para poner en contacto intermi­
tentemente dicho pasador y conducir el conjunto en di# 
cha distancia determinada, extendiéndose dichas barras 
paralelas a dicha via, ranuras en dichas barras igual-
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mente espaciadas en una distancia igual a dicha distan 
eia dada cooperando con dicho pasador de arrastre, es­
tando dichos barras dispuestas verticalmente e instala 
das para su desplazamiento vertical; medios para ele- 

5 var V descender dichas barras con el fin de producir - 
un contacto entre el pasador de arrastre y una ranura 
practicada en una de las barras; y medios para accionar 
dicha barra móvil cuando una ranura practicada en la - 
barra móvil recibe el pasador para desplacar el conáun 

10 to, de modo que el pasador ée desplaza desde su alinea 
ci6n con una ranura de la barra de inmovilización a la 
alineación con la próxima ranura adyacente y para vol­
ver la barra móvil a su posición anterior después de - 
deshacer el contacto de la barra móvil con el pasador...

16,. Perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro 
ductos alimenticios con un material rellenable, tal y 
como se define en la reivindicación 15, en el que las 
barras de inmovilización y móviles están dispuestas ver 

20 ticalmente, una encima de la otra, j  la barra de inmo­
vilización está encima de la barra móvil.

17,. perfeccionamientos en los medios de trans 
portador en los sistemas de producción continua de pro 
ductos alimenticios con un material rellenable, tal J 

25 como se define en la reivindicación 15, en el que las
barras d.e inmovilización y móviles están dispuestos ver 
ticalmente una encima de la otra y la barra de inmovi­
lización está debajo de la barra móvil.

18.— Perfeccionamientos en los medios de trans...
50 portador sn los ''sistemas de producción continua de pro

*



*

ductos alimenticios con un material rellenable, segfin 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque en un 
conjunto que tiene un par de ruedas coaxialmente colo­
cadas, horizontalmente espaciadas y verticalmente dis- 

5 puestas, que ruedan sobre un par de carriles fijos, pa 
raíalos, para su desplazamiento a lo largo de estos, y 
un pasador de arrastre adyacente a cada rueda, un trans 
portador para accionar de manera intermitente el conjvn 
to a lo largo de los carriles en una distancia deterni- 

10 nada e inmovilizar el conjunto en posiciones determina­
das, comprendiendo dicho transportador? un per de barras 
de inmovilización; un par de barras móviles, cooperando 
min de dichas barras de inmovilización con una de di­
chas barras móviles y con uno de dichos pasadores, coo- 

15 perando la otra barra de inmovilización con la otra ba­
rra móvil y con otro de dichos pasadores; una pluralidad 
de medios de conexión igualmente espaciados en dicha ba 
rras; medios para accionar dichas barras juntas de modo 
oue un medio de conexión situado en uno de cada barra - 

20 de inmovilización y móvil este, en todo momento, en con 
tacto con un pasador, y medios para accionar dichos ba­
rras móviles de modo que cuando sus medios de conexiona 
entren en contacto con un pasador, el conjunto serk ac­
cionado de modo que se alinee con loa.medios de cone- 

25 xión próximos adyacentes de las barras do inmoviliza­

ción.
19.- Perfeccionamientos en los medios de trans­

portador en los sistemas de producción continua de pro­
ductos alimenticios con un material rellenable, segón 

30 la reivindicación 18, en el que dichos medios de cone-
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xión comprenden ranuras o muescas practicadas en di­
chas barras»

20. - Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de pro­
ductos alimenticios con un material rellenable, según - 
la reivindicación 19* en el que cada ¡Juego de barras mo 
viles y de inmovilización están dispuestas verticalmen­
te una encima de la otra y las ranuras de las barras e_s 
tan opuestas unas con otras cuando la barra móvil está 
en su posición de partida o en una nueva posición.

21. - Perfeccionamientos en los medios de trans­
portador en los sistemas de producción continua de pro­
ductos alimenticios con un material rellenable* según -

lla reivindicación 19, que* además, comprende medios que 
responden a una sobrecarga en las barras móviles para - 
parar ambos medios de accionamiento y hacer funcionar ja 
una alarma.

22. - PSEPECCIOKlflIMTOS J3H LOS MEDIOS DE THMS- 
POflTADO» M  LOS SISTEMAS DE PJíOBÜCCIGE COHTISÜÁ DE PRO­
DUCTOS AMHEHTICIOS COK UH MESHIAL PELLtlIABLE.

Todo conforme se describe en la Memoria que ante 
cede se ilustra como ejemplo de ejecución én los planos 
unidos a ella y se reivindica en su KOTA.

Esta Memoria consta de ventiocho ohjas foliadas* 
escritas a máquina por una sola cara y planos que la a- 
compañan»
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