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Esta Invencidn se refiere de une meners genersl a un
sistema contfnuo de elaboracidn contfous de mase cérnics,
y de una manera mds particular a los mecanlsmos de fave-
do del molde y aplicacién del agente pers faciliter le -
extraccién de squella del molde sutilizedos en el siste-
ma por lavedo de los moldes a continuacidn de su utilizs
cién de un producto alimenticlio en masa y la eplicacidn
de un agente pars fecilitaer la extraccién con snteriori-
dad al rellensdo de los moldes para la elsboracidon del mg
terial en los mismos.

El asparato de ls presente Invencidn es particularmen
te G+11 en un mdtodo y sparsto pars la reaslizacidn contf
nua de un producto alimenticio en forma de mass, tal co=-
mo carne en forma de masa, en donde una pluralidad de de
pbsitos para moldes de masa se llenen de un materfal cér
nico rellensble, tal como la carne desmenuzade pare sal-
chiches o la picada en pedazos cortos y gruesos, y los =
depdsitos de moldes de masa se transporter entonces a irg
vés de una pluralldad de puestos de trabajo para cocer y
enfriar el material cérnico, sacar las masss de carne de
los moldes, lavar los depésitos de los moldes de masa, y
aplicer un agente pars facilltar le extraccién d los mol
des de msss con anteriorided al nuevo Ilenado de los mol
des con un material cérnico adeucuado para el relleno.

En consecuencia, los depbsitos de moldes se transpor
tan a trevés de un circulto cerredo de puestos que incly
yen los puestos de coccidn, enfriamiento, extraccidn del
producto, tavado del molde y la aplicecidn del agente pg
ra facilitar la extraccién del producto. El rellenado de

los depdsitos de moldes con un meterial cérnico rellena-
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ble se monipula fuera del circuito cerrado. Por lo tante
es necesario retirer los depdsitos del circuito cerrado
pare le operacién de relleno y entonces hacerlos volver
al circulfo cerrade pare el proceso de elsborscién. Los
depdsitos de moldes de mase estdn spoyados sobre ruedas
y espaciados o lo largo de rodades por medio de uns treng
portador separsdos que incluye barrss méviles y de Inmo-
vilizacién que imparten & los depbsitos un movimiento pa
so 8 paso o intervalor de tiempo determinados de entema-
no. A continuacién de la extracciédn del producto alimen-
tfcio en forma de mass es necesario lsvar los moldes y a
plicar un ogente para focilitor la extraccion de los mig
mos antes de la sigulente operacién de relleno. En conse
cuencia, lo presente invencidn se interess primordislmen
te con la manipulacidén de une unided soporte tipo vagong
ta. No obstente, podrd epreciarse que el aparoto de ls =
presente invencidén podris oplicerse siempre que existig
ra un circuito cerrado de puestos de trabajo y la necesi
dod de +rator le unidad tipo vagoneta con un flufdo por
medio de toberas de pulverizacién.

El sistema contfnuo de elaboracién de la mass, con el
cual se asocio primordielmente el presente oporato, no =
forme parte de ls presente fnvencidn, perc es el teme de
otra solicitud propiedad del cesionario de ls presente ®
solicitud. Ademds, otros componentes del sistems de ela=
boracién contfnua de le mess eon el tema de otras solici
tudes concedidas al cesionario de estes solicitud.

Los meconlsmos de lavado del moide y aplicacién del
agente pare facilitar lo extraccién del producto de los

mismos javon continuamente los depdsitos de moldes de mg
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sa segln son indizados a través del circuito cerrado de
puestos de trabsjo & intervalos de tiempo determinados de
antemsno. La operscidn de lavado se realiza durante el -
tiempo de parado entre los movimientos paso a paso de los
depbsitos de moldes. El mecanismo lavador reallza sutomd
ticamente la operacidn de lavedo, despuéds de los cual el
depdsito queds indizadv dentro del puesto de aplicac!dn
del egeznte pars facilitar ls extraccidn del molde en don
de el mecanismo de aplicacidn del agente pars facilltar
o extraccidn trata los moldes mediante laglicacibén de
un agente para facilitar la extraccidn al interior de los
moldes v & las cubiertas. Los mecenismos de lavado y apll
cacidn del agentc pera facilitar le extracclédn son simi-=
lares por cuanto ambos deben obtener un tratameinto fluf
do de los moldes. Lo aplicactidn del egente pars facili=
tor ls extresccldn es sutomitico y puede obtenerse un con
trol preciso de dicho agente. En consecuencis, se propor
ciomsn mecanismos automdticos en el circuito cerrado pa-
rs efectusr las funciones de lavado del molde y aplica=-
cién del agente pars faciliter ls extraccidn.

Es por lo tanto un objetivo de la presente Invencidn
proporcionar mecanismos de levado del molde y aplicacién
del agente para faciliter la extraccidn en un circuito ce
rrsdo de puestos de trabajo para la elsboracién de maneras
continus de un producto cdrnico en mesa pare lavar automd
ticamente los moldes con posteriorided a la extraccion =
del producto Je los mlsmos y aplicar sutométicamente un
agente que facilite ls extroccidn & los moldes antes que
de nuevo se rellenen los moldes con un materisl comesti=

ble pars un postericr ciclo de elaborsctén.
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iro objetivo de ls presente invencidn es lo dispos]

L 4 . ' H ” 14
cién de una cubierts que defineg uns cémers y que tiene -
puertas que outomdiicamente w8 sbren y se¢ cierran paro -
permitir el ingreso y la salids de los depdsitos de mol-
des y un mecanismo para aplicar sutométicemente un tratg
miento flufdo & los moldes con objeto de prepararlos pa-

ro uno posterior operacidn de relleno.

=1

Ciros objetivos, caracterfstlces y ventsjas de lo i

vencidn se hardn sparentes de la siguiente exposicldn de
tatlada, en conjuncién con las acompafienies hojas de di-
bujos, en las que nimeros semejontes se refiecren s partas
seme]antesyen las cuales.i

La figura 1 es una viste lateral en alzade de un eps
rato para llevar & cabo la elaboracidn continua de un!pﬂg
ducto elimenticio en forma de mase y que pone de menifles
to el circulto cerredo de puestos de trabsjo en los que
gse utillzan los mecanismos de lovade del molde v aplice-
cién del agente pera fecilitar la extrsccidn del produce
to del molde de ls invencidn;

Ls figurs 2, es una vista transverss! separade tomads
a travds del sparato de ls figure 1 generalmente s lo lar
go de la Ifnea 2«2 de ls figura 1 en el mecanismo de la-~
vado de! molde pare mostrar grificamente los compoenantes
del puesto de lavedo del molde y mostrando ios puertes de
la unided en posicidn ebiertas y slgunss partes omitidas a
{ines de una mayor claridad;

La figura 3 es una vista superior en plants del meca
nismo de lovado de molde de le figura 2 con slgunas omi-

tidas y otras que sec muestran en vistae transparente;

ne . A L ! .
La figurs 4 es una vists en seccidn transverss! sepg



10

15

20

25

30

rada tomada a través del mecenismo de lavedo del molde y
esencialmente a lo laergo de la |fnes 4-4 de la figura 2;

La figura 5 es una vista en seccidn horizontal frag-
mentaris tomads & travds del mecsnismo de lavado del mol
de en el cabezal en forma de U y mostrando un molde en -
seccidn transversal con una varilla del mecanismo de lo-
vado empujando un tapbn s la posicidn de limpleza;

La figura 6 es una vists ampllada lateral en slzeda
de! mecanismo trinquete de recogida pare un molde de ma=-
sa;

Ls figura 7 es una vista de frente en alzade del mecs
nismo trinquete de recogide tomads esencialemnte & lo lar
go de la [Tnea 7-7 de la flgura 6;

Le figura 8 es una vista frogmentaris del extremo de
molde en el mecanismo del #rlquete recogedor como podrfa
tomarse de una manere general a lo largo de ls Ifnes 8-8
de ls figurs 7 y que ademds muestra en posicidn el conjun
to de suelta del trinquete que permite que el tapén ses
empujado e le posicidn de limpiezs;

La figura 9 es una vists fragmentaris en slzada del
mecanismo de aspllcacidn del sgente psre faciliter la ex
tracctén de! molde tomada de une manera generel a lo lar
go de la Ifnea 9-9 de le flgurs 1, mostrando las puertas
en posicidn asbierta y poniendo de mani{iesto diversos com
ponentes del mecanismo;

La flgurs 10 es una vists sepsrade superior en plants
del mecanismo de la figura 9 con algunes partes omitidas
a fines de mayor claridad;

La figura 11 es una vista en secclidn vertical separa

do tomada esencialmente a lo lergo de le Ifnee 11-11 de
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le figura9;

La figura 12 es una seccidn horizontel ampliada frag
mentarla tomada a trovés del mecanismo de eplicacibn del
agente para facilitar la extracciédn y a través de un mol
de para mostrar la varille tobers; vy

Lo figurs 13 es uns vists apliadse en seccidn fragmen
taria de una varilla tobera considersndo la vorille en g
levacidn leteral.

Haclendo referencie shors a los dibujos, y particuler
mente a la viste global del sistema de elaboracién contl
nus de mass cdrnice en el se utilize le presente Invencidn
como se muestra en la figure 1, se aprecird que los depd
sitos de moldes de masa se desplazan paso a paso a través
de un circuito cerrado a lo largo de un tremo superior y
o lo largo de un *ramo inferior y en el que el eparato de
la presente invencidn se utiliza para retirar depdsitos
de moldes del extremo de descargs del tremo inferior y »
reinsertarlos en el extremo de toms del tremo supérior.
Un circulto cerrado de puestos de trabajo se proporcione
en el sistema globar a través del cual los depdsitos de
moldes estdn Indizedos separandose sobre una bese de ci-
clo temporsl que Incluye una posicidn de coccidn & través
de la cusl los depdsitos de moldes son transportados du-
rante la coccidn del materis!| comestible dentro de los -
moldes, un puesto de enfriamiento pare el enfriado del ma
terial alimenticio contenido dentro de los moldes, un ~
puesto de extraccién del producto para la retiradss de +
las masas de alimento de los moldes, un puesto de lsvado
de moldes para ¢l lavado de los mismos en preparscién de

un ciclo posterior de eleboracién y un puesto de apilco=
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c1én del agente pers fecilitar ls extraccién del molde
para la eplicacién de un agente adecuado de separaclidn s
los moldes con anterioridaed & su relleno de nuevo con un
material alimenticio rellenable. Entre el puesto de spll
cacidn del agente pars facilitar la extraccién del mo{de
y el puesto de cocclén, se proporciona un puesto de relle
no fuers del circuito cerrado, donde los motdes se relle
nan con un material allmenticio & ser cocido y sometido
a proceso cuando proceden del puesto de eplicacién del g
gente pere facillter le extraccion del molde y antes de
ser entregadcs al puesto de coccidn.

Como se ve en la figuro 1, los puestos de trabajo en
el circuito cerrado Incluyen le estacidn de coccién 20,
el puesto de enfriamiento 21, el pueste de extraccién del
producto 22, el puesto de lavedo del molde 23, y el pues
to 24 de aplicacidn del agente pare facilier la extraccidn
del molde. Un puesto de relleno 25 se proporciona fuers
del circuito cerrado entre el puesto de aplicecién del 3
gente pars focilitor la extraccién 24 y el puesto de eog
cidn 20.

Se proporciona una comblnscién de elevadores y mece-
nismos de transferencia en relacidn con el puesto de spll
cacidn del agentc para facilier la extrasccldn 24, el pues
to de relleno 25 vy el puesto de coceidn 20 para smanipu=~
lecién de los depdsitos de moldes que de desplazan al pues
to de relleno v al puesto de coccibn, y de una manere ge
neral se indica por el nlmero 26 en ls figura 1. Un dese
censor 27 trensporta los depbsitos desde el extremo de -
descorga de los carriles de coccidn en el puesto de coc-

cién al extremo de entrads de los cerriles de enfriodento
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a lo largs del tremo inferior.

Un depdsito de moldes de masa 28 puede verse en posl
cién en el puesto de lavado de moldes 23, tal como se ve
en la flgure 2, opoyadv sobre carrfles o rodadas 29. £l
depdalto de moldes y el mecanismo de relleno no forman -
parte de le presente invencidn y son temas de solicitudes
separadas propiedad de! cesionario de la presente solicl
tud.

El depdslito de moldes generalmente incluye una plura
I1dad de moldes de mese 31 que se extienden horizontal-
mente y dispuestos verticalmente interconectados juntos
y entre horqullles 32 que se extienden verticalmente. Las
ruedas 33 y 34 estén montedas en los extremos superiores
de las horquilles en el lodo exterior de las mismas para
cooperar con las rodadas o carriles que sostienen los dg
pbsitos, mientras que pasadores de arrsstre 35 estén mon
tedos en los lados Interiores de las horquillas en los ex
tremos superlores pars cosctusr con un transportador de
separacidn que incluye barras renurades de inmovilizactén
y motrices 36 y 37, como seve en la figura 2, que estéan
impulsodos adecusdamente pars origlnsr un movimiento paso
s paso de los depdsitos cuando las renures de los barras
engrenan con los pasadores de orrasire. Los barras de In
movi l1zacidn bloquean los depdsitos en posicién cuando -~
las barraes motrices realizan un movimiento recfproco po-
ra volver a un punto donde pueden nuevamente engranscr Y
mover los depdsitos. Este transportador no forma parte de
la presente Invencién pero es el temo de uns solicitud -
por separada propicdad del cesionario de la presente so-

’7CT+Ud.
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No obstsnte, sc apreciard que el transportador espe-
cia los depdsitos & lo largo del framo superior en el pues
to de coccidn v a lo lsrgo del tramo inferior a través de
los puestos de enfrismiento, extraccidn del producto, la
vado del molde v aplicucién del agente pars facilitser la
extrocclén a Intervalos de tiempo determinados de antema
no.

Puesto que los depbsitos de moldes estén spoyados so
bre ruedas en los carriles o rodadas 29, los movimientos

£ 8

impertidos a los depdsitos por las barres mbéviles 37 en-
tre los puestos nueden dar lugar adguns inclinacidén u =
oscilacidn del depdsito.

Fs mecesario detaner tal inclinacién u oscilacién en
los puestos tanto de lavado del molde como de aplicaecidn
del sgente para facilitar lo extraccidn para permitir la
cealizacidn Je los pasos necesarios en los moldes. Consg
cuentemente, un dispositivo antl-inclénacidén 40, figuras
2y 3, aplica une presién d a los extremos superiores de
las horquillas 32 cuando el depbsito estd inmoviiizado en
posicidn en un puesto de lavado de moldes o en puesto pg
ra aplicacién del asgente pare facilitar la extraccldn pa
ra controrrestar 1o inclinacién u oscilecibn. EI disposl
+ivo anti-inclinecién esté montado en las barras de inmg
vilizacidn 36 y en formas de un amortiguader soportado en
voladizo desde las barras de inmovilizacidn por medio de
brazos resorte. El movimiento de las barras de inmovili=-
socidn 36 & la posleidn de inmoviliazacién con relscién
s los pasadores de arrastre da luger sl engranje de las
porciones amoritiguadores de los dispositivos snti=-incll

nacién con los extremos superfores de las horquillas 32
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en un punfc en alineacidén vertical con el e]e'de las rue
das 33 y 34.

Uns comprensidn adicional de la esiructurs del wolde
facillterd lo comprensidn de los meconismos de lavado del
molde y aplicacién del agente para facilitar lo extrac-
cién. Cads molde 31 estd rebordeado en un exiremo, como
se Indica por el nimero 43 en la figura 2, pers recibir
una cublerta deslizente 44 pars cerror ese extremo del -
molde. Com anterioridad s ls extraccidn del producto, les
cublertas desllzantes se retiran de los extremos rebordg
ados de los moldes y se cuelgan en fos lados guie de los
tres moldes inferiores, como se indica particularmente en
la figura 2, con los lados de las cubiertas encargedos de
recibir la carne dirigidos hacia efueras !

Los moldes son tubuleres y esencialmente cuadrados on
su seccldn tronsversal y provistos en el extremo opuesto
a los extremos rebordesdos con un conjunto de tepbn y -
frinquete de recogide 45, como se ve de la manera més clg
ra en las figuras 6 y 7. Un tepdn de pléstico 46 que tig
ne una base cuadrade en su seccidn transversal 47 coindl
de con la seccidn trensversal interns de un molde 31 y de
fine une superficie 48 que forme una pared §inal fare el
extremo del molde opuesto al extremo rebordeado. Un par
de patar trinquete 49 se extienden hacie atrés de la ba-
se 47 tenlendo dientes trinquete que se oposen uno & otre
El topén 46 se representa en le flgure 6 en posicidn de
relleno cusndo estd dispuesto o lo siguiente operacidn de
relleno. El movimiento de las patas trinquete 49 mis all3
del extremo del molde 31 se gufse por los rebordes guia 51

formados sobre las barras gufa 52 que estén conectedas en
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un extremo al extremo terminal del molde 31 y en el otro
extremo a un bastidor 53 generalmente de forma rectangu-
ar en su seccidn transversal. Un par de brszos resorte
54 estén provistos de pssadoresz trinquete 55 en los extrg
os snieriores para enyrsnage con los dientes 50 del trin
quete en las patas del tringuete 49 y estGn soportados an
sus extremos posterioras por el bastidor 53. Los extremos
posterioras de los resortes 54 estdn conectados @ pasade
res pivote 56 oasentados pivotaimente en las ranuras 57 -
formadas en el bastidor 53.

Pasadores de parada 58 bloquesn los brozos resorte 54
an las renuras 57 para hacer de que extremos de los resor
tes con los pasedores tringuete 55 se desvien hasts engra
naje con los dientes del trinquete 50. Durante la cocctdn
del material cdrnico en los moldes en el puesto de coc-
cidn 20, la expansidn de la carne se compenss por el mo=
vimiento del tapbn 46 por el deslizamiente de los pasade
res trinquete 55 confra los dientes 50 del irinquete cop
tro la fuerta de los trazos resorte 54 con objeto de fim-
pedir la distorsidn de los moldes. Por cuento durante el
enfliremiento de la cerne se cxperimente un encoglimliento
de !a mlema, se aplics una {uerze o los tapones pars em-
pujarlos nuevanmente dentro de los moldes tanto como seas
posible para comprimer el materiel cérnico y finsluente
proporcionsr uns mass unif{ormemente dimensionada en su -
seceldn transversal. Ademds, los tapones se utilizen po-
ro la extracclén del producto cdrnico en el puesto 22 de
extraccidn del producto.

En tanto los tspones estén colocados en los extremos

rebordeadas de los wmoldes, como se puede verse en la figs
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2 & continuacidn de la extraccidn de las masas de carne
en el puesto de extraccién 22 del producto, es necesario
hacer volver los tapones a los extremos de tome del frin
quete de los moldes dirante el clcle de lavado con obje=
to de lavar totelmente las superficies interiores de los
moldes. La manera en que esto se realizo se explicaréd pos
teriormente en el presente documente.

El mecanismo de lavado del molde de la Tnvenclién se
represents de una manera general en las figuras 2 a 5y
generalmente Incluye un armario o alejsmiento que tiene
pueftas que se obren y clerran pare permitir la enfrads
y sallda de los depésites Junto con medios pars el lave=
do por pulverizacidn del Interior y extrerior de los mol
des vy lns cublertas deslizantes. El armorio estd susten=
tado v alineado con las rodadas o carriles 29 de forma qe
los depésttos de moldes puedan desplazarse dentro y fue=
ra del puesto y de uns maners efective a través del pues
to pare un lavado automdtico continuo de los depdsitos
de moldes. El armario de lavado de los moldes incluye pa
redes finales opuestas 60 y 61, un sumidero 62 dispuesto
a través del fondo para recoger el agua y drenarla hasta
uns adecuada unidad receptora, vy puertas opuestes 63 y 64
montadas desl|izablemente para cerrar los lados del arme-
rlo de lavebo en el cual esté situado un depésito duren-
te la operacidn de levedo. Puede proporclonarse una ade=
cuada pared superior 65 pera Impedir lo pérdide de agus.
Se aprecird que los moldes y las cubiertass deslizantes,
as! como el mecanismo trinquete de recogide. son de un g
cero Inoxidable adecuado. De una manera similer, el alojs

mlento del puesto de lavado de los moldes es preferible~
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mente deracero inoxidable.

Las puertas 63 y 64 estén montadss deslizablemente
para eetirarse por completo pars abrir la céinars de lava
Jo de forma que un depdsito puede dJesplazarse fuers o den
tro de ls chmara de lavedo, o estar completamente cerra=
do sobre los lados opucstos de conduccidn y errastre de
los depbsitos. Cada puerta estd poovists contfguo & su =
borde inferior con rodillos o ruedos &7 que se mueven o
lo largo de rodados 68 y s lo largo de sus bordes superlio
res con uns barra deslizante 59 que se deslizs dentro de
uns renura de retencidn 70 formaldas por un reborde 71. Las
puertas estédn sccionsdss entre las posicién de ebierts y
cerrads por cllindros neumdticos 72 montados en los extrg
mos superiores del slojsmiento y que tienen bielas 73 co
nectslus por uns sbrazaders 74 sl extremo distante de las
puertas desde la cémars de lavedo cuando las puertes es-
tén en posicidn abierts. La aberturs y cierre de las puer
tas se controla en una relscidn sincronizaeds con el movi
miento de los depdsitos o lo largo de las rodades fijes
29 por las barras motrices y de inmovilizacibn del trang
portador. Consecuentemente, ias pue}?as estén sblertes =
sfempre que los depdsitos se mucven paso a paso 3 lo lar
go de los carriles. Se proporcionsn topes ainartiguadores
75 y 76 paras amortiguar las puertas 63 y 64 en los flne-
les de les carrerss de abertura y cierre. Aln cuando no
se indizan, se prosorcionsn adecusdos conmutadores ifml-
fe pora detectar si las puertes estdn en sus posiciones
totalmente abiertas o tetalmente cerradas.

Lss superficizs exteriores de los moldes 31 se lim=

pian por el movimiento trensversal de un cabezal en forma
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de U 80 due |leva montada una pluralided de toberas 81
a lo largo de lo superficies exteriores de los moldes. U
ne pluralided de vorillas 82 que | levan montada una plu-
ralidad de toberas 83 en ws extremos exterlores |impiaen
el interior de los moldes medlante un movimiento transver
sal & través de los mismos para destribuir agua caliente
s elevade presién. Una sola tobera 84 sirve pars distri=-
bulr una solucidn cdustics o detergente cuando se desee.
£l movimiento del coabezal en U BO y las vorilles 82 estd
coordinado con el tlempo en que las puertas 63 y 64 estén

cerradas.

El cobezel en forma de U 80, como se ve partidularmen
te en las flgures 3, 4 y 5, estd montado pars reciproce-
cién o lo largo del depbsito de moldes por un cerro sobre
ruedas 85 movible & lo largo de las rodedss 86. El corro
85 tncluye un bastidor 87 que tiene ruedss o rodillos 88
monisdos en los extremos opuestos y estd provisto de uns
adecuads conexidn dl cabezal en forms de U. El cerro esté
conectodo a un extremo de uns viga 89, como se ve en la
figura 2, que est's conectada en su otro extremo a un ca
rro similer sobre ruedss 90 que se mueve a lo large de |
las rodadas 91 y que sostiene una tuberfs del cshezal 92
conectads s los extremos posteriores de cads uns de las
varillas B2. Le tuberfa del cabezal & su vez de conects
s un suministro sdecuado de ague etrsvés de une adecuada
tnstalacidn de cherfss, que incluye valvulas de cuntrol.

De manera similar, el cabezal en forms de U 80 estd
adecuadamente conectodo a un sistems de canerfas y vélvy
les de control, todas les cusles estdn conectades & un @

suministro de agus s presidn. Consecuentemente, el cabezal
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en forma de U B0 y las verilles 82 estén interconectadas
para su movimiento juntas durante el passje de lo cémara
de lavado y el lavado de los moldes.

Las varilles 82 estdn tembién sustentadas por rodillos
gulas 95 contfguos a su extremo anterior cuando las veri
|lss estdn en posicién retraids, como se indlca en te L
gure 2. Gufas de cenfrado 96 en forma de bloques de nllén
estin montadas contfguass a las cobezas de las varilles pa
ro su cosccidn con el Interior de los moldes 31 para colg
car las toberas en poslcidn central dentro de los moldes
durante el tiempo que las warillas recorren el interior
de los mismos % sostener los extremos de las varillas.
Ademds, les cebezas de les varilles estén provistas de un
empujador 97 montsdo axislmente pars engranar con le su-
perficie 48 de un topdn 46 pars impulserio hasta el extra
mo de! trinquete del molde y dentro de uns posicibén de =
lipieze en la que la superffcle 48 del tapdn se sepera =
més alls del extremo del molde, como se Indlcs en le fi-
gura 8.

Con objeto de permitir que el tapbn se desplaza hasts
su posicidn de limpieza, es necesario colocer los pasado
res del trinquete 55 fuera de engranaje con los dientes
de! trinquete 50 sobre las patas del trinquete 49. Consg
cuentemente, un conjunto de llberacién del muelle del 4
trinquete 100 se acciona en el puesto de lavado del mol~
de pars engranar con los pessdores del irinquete 55 vy for
zarlos juntos y separdndolos de cusiquler posible engra=
naje de las dientes del trinquete sobre los apones 46.

El conjunto de liberscién del muelle del trinquete 100 in

cluye una cabeza blfurcads 101 montade sobre una barra 102
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La cabezs 101 incluye un par de brazos 103, fnicamente u
no de los cuales se muestranen la figure 8, pare el movl
miento o lo largo de los lados opuestos del bastidor 53
y engransje de los extremos opuestos de los pasedores 55.
Los extremos de los brazos 103 estédn provistos de ranuros
en forma de U 104 que engranan y lavantsn hacis adentro
los posadores 55 del trinquete contra ls fuerzs derivade
re de los muelles del trinquete 54 heste una posicldn co
mo la que se Indice en le {igure 8 que permite el movi-
miento de los tapones 46 hasta lo posicidn de limpieza.

Una vez que los fapones 46 han sido desplezados o la
posicién de limpleze, se retraen los conjuntos 100 de |1
beracidn del muelle del trinquete. Puede proporclonarse
cuslquier medio sdecusdo pare reciprocer los conjuntos de
I1beracidn de! muelle #rinquete 100 dentro y fuero de pm
sicidn con relacién a los conjuntos de toma de los muldes,
y el tal medio se representa gréficemente en forma de cg
ja por el nimero 105 en la figura 5.

El.cabezsl en forma de U 80 y las vorilles 82 se recl
procan con relacién a los moldes por medio de un cilindro
hidrdulico 108 montado debajo de la cémara de levado y que
tiene una biela 109 que se conecta al carro sobre ruedas
90. Durente la primera pssada del cobezal en forme dge U
y los varillas en relacién s los moldes, los taopones son
empujedos a la posicidn de limpieza, ¥ el exterior de los
moldes y las cublertas deslizantes se lavan por el coabe-
zal en forms de U 80. Aqui se spreciard que por lo tanto
uns centldad asdecusds de ague de limpleza se distribuye
s trovés del caobezel en forms de U durante la pesada ini

clal que desplazs al cabezsl v o las vorillas dentro de
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la c&mars de lavedo. En lo cerrers de vuelts de la prime
ra pasada, el cabezal continfia distribuyendu agus a tre-
vds del mismo, limplando el exterior de los moldes. Du=
renta ls sequnda passdu, el agua se dirige Gnicamente o
través de las varillas pars llmpisr el interior de los -
moldes. El ciclo de lavado puede programarse para propor
cionar cualquier limpieze que se conslidere necesarias. Por
ejemplo, normolmente se proyects agua caliente o presidn
desde las varilias y el cebezal. No obstunte, puede apll
carse una solucidn cabstice al depdsito y posteriormente
enjusgarlo con sgua caliente. Cuando se emplea un saustl
co, el ogus coliente puede dirigirse al cobezal en forma
de Uy las varillss al mismo tiempo para enjuagar ¢l cals
tico del depdsito vy las cublertos. Durante el enjuagsade
los varillas y el cabezas en forme de U se extienden am=
bos & través de una carrera de avesnce y se retraen median
te la carrera de vuelts. El fiempo de recorrido del cabg
zal y los vurlilas puede controlarse por mecanismos de sip
cronizacidn adecusdos de scuerdo con le centided de |lm-
plezs necesitods. Después de que se he completado el ci-
zlo de limptezs, las puertas 63 y 64 se abren a tiempo pa
ro el sigueinte movimiento grsdual de los depbsitos a lo
largo de los carriles 29. Consecuentemente, segln los de
pbsitos sc Jesplszan a través del puesto de lavado del
molde 23, los moldes se lavan ¥ preparan paro el puesto
de lo aplicacidn del ogente que fecilite la extraccidn 24.
Puede ademis spreciarse que la temperaturs de la pu}
verizacidn de ague callente y la presidn de lo pulveriza
cidn de agus sallente puede varlsrse de acuerdoe con les,

necesidades deseadss. Ademds, la velocided de les varillas
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y el cabezo!l en forma de U puede variarse por regulacidn
del flufdo hidréulico del cilindro impulsor 108, Todas -
las varisbles dependen en la obtencidn de la limpieza a=
decauda de los moldes dJe masae.

El weconismo en el puzsto de aplicacidn del sgente -
para fecilitar la extraccidn del molde 24 es de uns mang
ra general sl meconismo del puzsto de lavado del molde -
23 en tonto Incluye un slojomiento que define une cdmars
de tratomiento a través de la cusl los depdsitos de mol-
des se desplazan de uno manera gradual. En este puesto,
el objetivo prindipal es splicar un revestinientc de un
agente odeucado que facllite ls extraccidn ol Interior -
de cads melde, asf como ta superficie del tepdn y el lo~
do inferior de las cubiertas deslizantes. Con antericri-
dad ol rellerc de ios moldes con un adecusdo material edr
nico se apreclard que el agente pars facillter lo extrag
cidn mejors la remocibn.del producto slimenticio en for-
me de mase de los moldes en el puesto de extraccién del
producto 2Z.

En 4onto que puede utilizarse cualquier sgente adecug
do pers facilier ls extraccidn, cs preferible que el mig
mo sea Ifquide a la temperatura embiente. Uno que resui=-
ta satisfactorio es una mezcla Jde scefte de soja y Leci-
thin, en cuya mezcla se incluye por peso de un 85 & un -
90 por ciento de aceite de sofe vy de¢ un diez a un quince
por ciento de Lecithin.

Como se represents en le figura 9, los tapones 46 eg
#4n en el extremo del trinquete de los moldes en las po=
siclones de limpieze dursnte le eplicacién del ayente pg

re facilitar ls extraccibn,. Justemente antes a ta termi
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nocidn del intervalo cronometredo pare tratamiento de un
depdsito dentro del puesto de apllicacidn del ogente para
facilitar la extraccidn, los tepones ‘se efipujan a la po-
sicidn de relleno, como se represenis en la figura 6. El
depdsito de moldes estd entonces dispuesto para ser ade-
jantado fuera del suesto Jeap!lcactdn del agente pars fa
cilier lo extroccidn para ser tronsferido al puesto de =
relleno pora uns operacidn de retleno.

El alojomiento de trataniento en el puesto de aplica

. a »
ciédn del sgente para faciiiter In extraccidn es ide

n*lco
al de! pussto de lavado por cusnto que incluye paredes -
finsles opuestas 112 y 113, wvn colector 114 que forma u-
na pared inferfor para recogids del agente para fact|ttar
la extroccidn que no se adhierc a los moldes o cublertas
una pared superior 115, y un par de puertas deslizantes
laterales 116,

Los puestas laterales 116 estén provistas de ruedas
o rodillos 117 montados sobre rodadas 118 vy estén acclo=
nados por los cilindros neumdticos 119. Las puertas se 3
bren y cierron de una manara selectiva pers permitir el
ingreso v lo salida de los depdsitos en relacidn cronomg
trado por los intervalos de tiempo para mover gradualman
te los depdsitos a lo largo de las rodadas 29.

Dispositivos anti-Inclinacién 121 estén también dis-
pucstos en al puesto de aplicacidn del agente pors foci~
I14ar la axtroccidn pars combatir la fnclinacién de un -
depdsito segln se desploza o su posicidn en el puesto.

Se pwoporciona un vonjunto de varillas que incluye u
i q M

na pluralidad de varllles 123, uns pare cada molde, que

.

os similar al conjunto de varillas en ls posicidn para b
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vado del molde para oplicacién de un agente pera facili=
tar la extracclién ol interfor de code molde. Las varilles
estdn conectades en sus extremos posteriores sl cabezal
124 montado en un carro sobre ruedss 125 que se mueve 8
lo largo de las rodedas 126. En los extremos anteriores
de las varillas cuando estén en su posicidn de vuel ts, =
como se indlce en la figurs 9, estédn apoyadss por dodi=
llos gufa 127. Ademds como se ve en lo figura 13, les gul
as de centrado mds inferiores horlzontolmente opuestes -
128 en los extremos anteriores de las varilles estén guls
blemente recibidas en un canal 129 en allnescién con un
molde. Toberas de expulsidn de aire 130 montadss en los
extremos de las verilles 123 eliminan el exceso de ague
de los moldes con anterioridad s la aplicacibn del agen-
te pera fecilitar la extraccidn. Une tobera 131 esta mon
+ada en el extremo de ls varilla y distribuye un agente
para facilitar la extraccion atomizado en aires

Como en el puesto del lavado del molde, un cilindro
hidréulico 132 que tiene une biela 133 conectoda al carro
125 Impulsa el conjunto de verillas a trovés de sus carrg
ras de asvence y retroceso durante el ciclo de splicacidn
del agente pora fdcilltar le extraccién.

Con objeto de asplicer un agente pars facilitar lo ex
traccién a las cubiertas deslizantes 44 montades sobre el
lado gufa de los tres moldes Inferiores de cada depdsito
uns serle de sels toberas estén montades en la puerts 116
que se opone ol ledo gufa del depdsito de moldes.

Durante el ciclo completo de funcionamiento en el -
puesto de spllicacién del sgente pars facilltar le extrec

cién, el sgus es expulsade desde el interior de los mol-
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des y desde las cublertas para efectuar uns accion de se
cado. Un mente para faciliter leo extraccién-de aplica al
Interior de los moldes, el tepén y los lados inferiores

de las cubiertas, y el tspbn se vuelve a colocar en e =~
posicidén de relleno.

A continuscidn del posicionamiento de un depdsito de
moldes dentro de lo cdmsrs del puesto de splicacién del
agente para faclliter ls extraccibdn, las puertas 116 se
clerran. Posteriormente & esto, el conjunto de varillas
se scclona cusndo lss varillas atraviesan o través de los
moldes. Dependlente de la seleccidn de progrems pere lo-
vado de los depdsitos en el puesto de lavado de los mof =
des, la primera carrera de svence de las varillas del &=
gente para faciliter ls extraccién puede o no utilizarse
pars el enjuagado con sgus dulce de los interlores del
molde por medio de los toberas de expulsién de sire. Si
estd programsdo un enjuagado con agua dulce, las superfi
cles exteriores se enjusgan al mismo tiempo desde toberas
montedes en el puesto de aplicacibn del agente para fecl
litar la extrsccidn. En la primers cerrera de retorno, se
splica aire a las varillas del agente pors fecilitar la
extrsccidn. Esto sirve para disiper todo el sgus de los
pasajes de expulsidn de aire de les varilles,. En la se=
gunda cerrers hecie adelante, lso expulsidn de alre purgs
el ague de los interiores del molde. En le segunde carre
ra de retorno, el agente pars faciliter la extraccidn se
aplica a las superficles del tapdn y superficies interio
res de los moldes o trsvés de las toberas pulverizadores
del sgente pars fociliter els extraccidn etomizodo. Simul

ténesmente, un sgente pers facillter ls extracclén se o-
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plica a través de los toberas de cubierts 135 & los la-
dos inferiores de las cibuertes 44. Posteriorimente o es-
to, los tapones 46 se redisposen o la posiclén de relle-
no por accionamiento del mecanismo de redisposfcion 138,
que Incluye una pluralidad de vistogos de reposicién 139
operados por un scclionador 140. A continuacién de le re-
posicién de los tupones y regiscidn del ciclo de aplica~
cidn del sgente pora faciliter lo extraccidn, las puertas
116 se shren pare permitir que el depdsito avance at pueg
to siguiente mds alld de le posicidn para eplicacién del
agente pars facilitar la extreccidn.

Deberd apreciarse que adecusdos conmutedores de [Tl
te se utillzardn tanto en los puestos de lavedo del mol-
de como de eplicacién del agente paras facilitar le extrag
¢ién para detector las posiclones de las puertas, los con
juntos de varilles, el conjunto de llberacion del muelle
trinquete, y el mecenismo de reposiclén del topdn. Se pro
porcionard también los componentes de control e instrumepn
tacién necesarior. La velocidad a que son accionadas las
varillas puede variarse, junto con le presidn del ague -
caliente en la posicidn de lavado, la presidn del alre y
del agente para facilltar la extraccion en el puesto de
aplicacién del agente para fociliter le extraccibén. En -
tanto que es necesorlo obtener un lavado adecuado en el
puesto de lavado de los moldes, es también necesario obe
dener un revestimiento completo de los moldes.y cubiertas
de la mass con una centidad adecuada de agente para fecl
I14ar lo extraccién en el puesto de aplicocién de dicho
agente.

Se entsnderd que pueden efectuarse modificsciones y-
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variacionas sin apartarse de la extensidn de los nuevos
conceptos de la presente Invencidn, pero se entlende que
este sollecitud debe limittorse dnicemente ol alcance de las
reivindicaciones adjuntas.

5 NOTA:

Se reivindicen como propios y nuevos, psra gue sean
objeto de una Patente de Invencidn en Espafia, pro veinte
afios, reivindicandose pfior!dad de la Patente depositada
en Estados Unidos con fecha 11 de Marzo de 1975, bajo el

10 n

10

5574309, los puntos slguientes:

1e= Perfeccionamientos en los medios de lavade de mo)
de y extroccidn de productos alimenticios en los sistemas
de produccidn continua con materisl rellenable, en procg
so contfnuo de masa para producir une masa moldeads de g

15 limento de un material alimenticio crudo adecuado pars el
relleno que Incluye una plurslided de depdsitos soporta-
dos sobre ruedss de moldes tubulares de mass sfendo accio
nados paso @ paso a intervslos de tiempo determinados de
sntenmano a lo laergo de rodadas & través de un circuifo -

20 cerrado de pusstos de irabajo, teniendo cads depdsito de
motdes uns pluralided de moldes Interconectados vertical
mente alineados y quz se extlenden horizontalmente, tenien
do cads molde un tapdn en un exiremo que es movible pos}
cionalmente dentro del molde y una cubierta separsble pg

25 ra el otro extremo, dicho %apdn coopersndo con un dispo-
sitivo trinquaete de toma pera regular le expansidn y con
traccidn Jdel material allmenticio durante su procesado,
medios en los moldes pars ls suspensidn de las cublertas
separables, y ruedas conectadas a los moldes pars susten

30 tar de maners movible el depdsito sobre carriles para el
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wovimicnto del mismo @ lo largo de un recorrido tronsver
so ol eje longltudinal de los moldes, un mecenismo para
tratemiento de dichos depdsitos preparatorio al rellensd
1 - . -
do que comprande: un slojomiento dentro del cual es im-
pulsado un depbsito de moldes pars tratemiento y fuers
del cusl es accionado sfguefndo un cicle de tratamiento
y que incluye uno cdmara de tratemiento, puertss pors la
L d ‘ . [ *
cdnara, medios que socionan las puertss entrsa las posicio
nes abierta y cerrads durante el ingreso y la salids de
un depdslto, un comunto de varillas que tiene uns plure-
11dad de varillas con toberas de pulverizacibn, uns varl
tta pors cods molde, medios de montaje del conjunio de

vorillas pars motivar su movimiento y hacer que las tobg
ros de la varilla de pulverizacién straviesen el Inferior
de los moldes, y medios que proporcionan un materlal de
tratamiento a las toberos paro tratar los interiores de
fos moldes.

2.~ Perfeccionamientos en los medios de lavodo de mo]
de y extraccidn de productos elimenticlos en los sistcmas
de produccién continua con material cellenoble, seglin le
reivindicacion 1, en el que dicho medlo proporciona un -
moterial de frotamiento que Tncluye une fuente de agus =
caliente o elevada presidn pars efectuar la llmpieze de
los moldes.

3.~ Perfecclonamlientos en los medios de lavado de wol
de y extraccidn de productos allmenticios en los sistemas
de produccidn continua con material rellenable, segln la
refvindicacidn 1, en el que dicho medio proporciona un -
moterfal de trotamiento que Incluye una fuente de ogente

ftquido paro facillitar la extrasccidn y que reviste a los



10

15

20

25

30

- 26 =

moldes con enterloridad sl rellenado de los mlsmos.

4.~ Perfeccionamientos en los medios de lsvedo de mol
de y extraccidén de productos alimenticios en los sistemas
de produccidn contlinua con meterial rellenable, segln la
refvindicacidn 1, que ademéds fncluye un cabezel en forma
de U para recorrer transversalmente el exterior de los -
moldes, toberas de pulverdzacidén montedas sobre el cabe-
zal, suministrando dichos medios un materisl de tratamlen
to que incluye une fuente de sgus caliente a elevads pre
sidn pars las toberss de les verillas y las toberas del
cabezal pars efectuar la limpiezs del exterior e Interior
de los moldes.

5.- Perfeccionamientos en los medios de levado de mo}
de y extraccidén de productos alimenticlios en los sistemas
de produccidn continua con material rellenable, segin ls
reivindicacibn 4, que ademds incluye medios en las vori-
lles pora posicionamiento de los tapones en la posicidn
de limpleza durante el limptado de los moldes, y medios
para desaccionar el dispositivo del trinquete de toms.

6e= Perfeccionamientos en los medios de lavado de mol
de y extraccibén de productos alimenticios en los sistemas
de produccién continua con material rellensble, segin le
reivindicacién 3, que ademds incluye toberes de pulveri-
zacibén en una puerta para la aplicacidn de un agente pa=
ra fecilitar ls extraccién del molde & las cublertes que
cuelgan sobre los mismos.

7.~ Perfeccionamientos en los medios de lavado de mo]l
de y extracclidén de productos alimenticios en los sistemas
de prudiceién continua con material rellenable, segin ls

refvindicacidén 6, que ademds incluye medios pera redispg



10

1%

20

25

30

- 27 -

ner los tapones en la disposicidén de rellensdo.

8e= Perfeccionamientos en los medios de lavedo de mol
de y extraccidn de productos slimenticios en los sistemes
de produccidn continua con material rellenable, segin la
reivindicecién 1, que ademds incluye medios pers combatir
la inclinacidn del depdsito con enteriorided & la impul-
sidn de las varillas dentro de los moldess

9+~ Perfeccionamientos en los medios de levado de mol
de y extraccidn de productos alimenticios en los sistemss
de produccidn continue con materisl rellensble, segln la
reivindicecidn 1, que ademds incluye medios que detectan
las posiciones de shertura y cierre de las puertas y le
posici8n de retroceso de las varillas.

10e= Perfeccionamientos en los medios de lavado de =
molde y extraccidn de productos alimenticios en los sis-
temas de produccidn continue con materiel rellensble, se
gn lo reivindicecidn 1, en el que dischos medios que ag
cionan las puertas incluyen cilindros neumdticoss

11e= Perfeccionamientos en los medios de lavado de mol
de y edtraccidn de productos slimenticios en los sistemos
de produccidn continus con materiel rellenable, segdn la
relvindicecidn 4, en el que dicho cabezal en forms de U
estd conectado a dicho conjunto de varilles pars el mo-
vimiento simulténeo de los mismose

12+~ Perfeccionamientos en los medios de lavado de -
molde de extraccidn de productos alimenticios en los sis
temas de produccidn continua con material fetdensble, sg
gln relvindiceciones anteriores caracterizado porque en
un proceso contfnuo de masa pers producér un producto

alimenticio moldeado da un materisl alimenticio adecuado
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para el relleno que Incluye una pluralided de depdsi-
tos apoyados sobre ruedas de moldes tubulsres de mesa
que estédn impulsados paso a paso & intervalos de tiem

po predeterminados a lo largo de rodados s través de

un circulto cerrado de puestos de trabsjo definidos =
por un tremo superior a lo largo del cusl los depdsi-
tos son impulsados en una direccidn, un tramo inferior
alineado debajo del tramo superior e lo largo del cusl
los depdsitos son impulsados en direccidn ocpuests, me-
dios de descergs en el extremo en que se efectle la -
misma en el tremo superior psra la trensferencia de los
depdsitos uno cads vez desde el extremo de descerga del
tramo superior al extremo de entrams del tramo inferior,
medios en el extremo de descarga del tramo inferior y el
extremo de entrada del tremo superior paras la fransferep
cia de un depdsito directamente desde el tramo inferior
ol tramo superior, un puesto de relleno contfnuo ol extre
mo de descargs del tramo inferior y el extremo de entrads
de! tBamo superior para rellenar el meterial alimenticio
dentro de los moldes, y medios que retiren los depdsitos
de moldes del circuito cerrado psra el puesto de rellenc
y reinserten los depdsitos rellenados dentro del circui-
to cerrado, un mecanlismo en dicho circuito cerrado para
el tratamiento prepsratorio de los depdsitos antes del -
rellenado que comprende: un slojamiento & través de los
cusles los depdsitos se impulsan y que define una cémara
de trotemiento, teniendo dicho elojamiento puestas, me-
dios que selectivamente impulsan les puertas entre les
posiciones sbiertas g cerrada pare permitir ls entrade y

la solida de los depdsitos Je woldes y el tratemiento de
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fos depdsitos de moldes, un conjunto de verillas que
tienen uns pluraslidad de las mismas con toberas para
la pulverizecidn flufds, toberss para penetrer en los
moldes pore aplicer un tretemiento flufdo a los mismos,
y medios pare Impulsar el conjunto de varillias pars ha-
cer que las mismas atraviesen en correras de svance y -
retorno a través de los moldes.

13+= Perfeccionamientos en los medios de lavado de -
molde y extraccidn de productos alimenticios en los sis
temas de produccidn continus con meterial rellenable, =
segfin la reivindicecidn 12, que ademds incluye un cobe-
zal en forma de U pera recorrer el exterior de los mol-
des, toberos de pulverizecidn montados scobre el cabezaf,
suministrando dichos medios un meterial de tratemiento
que incluye una fuente de agus caliente & elevads tresidn
pers los toberas de las verilla y las toberss. del cabezal
pora efectusr la limpigzs del exterior y el interior de -
los moldes.

14.= Perfeccionomientos en los medios de lavado de mo |
de y extraccidn de productos slimenticios en |8s sistemes
de produccidn continua con materisl rellensble, segin le
reivindicacidn 12, en el que dichos medios que proporcig
nan un materisl de tratemiento incluyen una fuente de o-
gente [Tquido a media presidn pers faciliter la extrac—
cidn para revestimiento de los moldes antes del relhena
do de los mismoss

15,= Perfeccionamientos en los medios de lavado de =
molde y extraccidn de productos alimenticios en los sis
temas de produccidn continga con material rellenable sg

gbn reivindiceciones anteriores caracterizadas porque -
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en un proceso contfnuo de ls mase pars producir un pro-
ducto alimenticio de mass moldeads de un meterial crudo
rellenable Incluyendo una plurslidad de depdsitos sopor
tados sobre ruedas de moldes tubulares de mass siendo =
sccionados paso 8 peso & intervalos de tiempo determing
dos dos de antemsno & lo lardo de rodados a través de -
un circuito cerredo de puestos de trabajo, teniendo co-
de depdsito de moldes uns pluralidsd de moldes interco-
nectados verticalmente alineados y que se extienden how
rizontalmente, teniendo cads molde un tapdn en un extre
mo que es mdvil posicionslmente dentro del molde y une

cubierta separsble psrs el otro extremo, cooperande di~-
cho tspdn con un dispositivo trinduete de tome pere ls

regulacidn de la expansidn y contraccién del material -
alimenticio durante el procesado del mismo, dedios en =
los moldes pares suspensidn de lss cubiertas separables,
y ruedas conectadas o los moldes para ls sustentacidn -
movible del depdsito sobre carriles pars el movimiento

del mismo @ lo largo de un recorrido trensverso al eje

longitudinal de los moldes, mecanismo pars el tratamien
to de dichos depdsitos preparatorio a su rellenado que

comprenden: un primer y un segundo alojemiento dentro -
del cusl es depbdsito de moldes es impulsedo pars trate-
miento y fuers de los cusles es impulsado sigufendo un

ciclo de tratsmiento, incluyendo cada elojemiento una -
cémara de trstemiento, puertss pera la cdmara, medios =
que sccionan las puertas entre las posiciohes sbierty

cerrada durante la entrada y salida de un depdsito, un

conjunto de verillas que tiene una pluralided de verillas

. . o> .
con foverss d= pulverizecidn, une varilla pera cada mol-
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de, medios de montaje del conjunto de varillas para que
sy movimiento origine que las itoberss de pulveracidn de
las varilles recorren el interior de los mo!des; y me~
dics que proporcionsn un moterial de tratamiente ¢ los
toberas pars el tratemiento de les partes interiores de
los moldes, en los que dicho primer alojamiento ademds
incluye un cabezal en forma de U pars recorrer el exte-
rior de los moldes, toberss de pulverizecidn montadas =
scbre el cabezal; suministrendo dichos medios un material
de tratomiento que incluye uns {uente de:aguacolienfe 8
elevada presidn para las toberas de las varillas y los
tocberas del cabezel pers efectuer la limpieze cel exte-
rior y el interior de los modes; y en el que dichos me~
dios suministran un meterial de tratemiento en dicho sg
gundo aoljamiento incluyen uns fuente de sgente pare feg
cilitar la extraccibn Ifquido o medis presidn pers re-
vestimiento de los moldes con entericrided sl rellenc -
de los mismose

16e= PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MEDIOS CE LAVADC CE =
MOLDE Y EXTRACCION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS EN LOS SIS
TEMAS DE PRODUCC;ON CONTINUA CON MATERIAL RELLENABLEw

Todo conforme se describe en la Memoria que antecede
se ilustra como ejemplo de ejecucidn en los planos uni=
dos a ella y se reivindica en su Nota.

Ests Memoris constma de treinte ycuma hojes foliedes,

escritas & mdquina por una sola cara y planos que la acom

pafian.
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