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Esta invencidén se refiere, en lineas generales, al
relleno de material de carne al interior de ﬁnos moldes pa-
ra producir un producto en pieza terminado y, mis particu-
larmente, a un mecanismo para reéalizar el rellenado y un
método para la manipulaciédn y el control del rellenado de
los moldes y, todavia mis particularmente, a un método y
mecanigmo para realizar el relleno de un grupo de moldes
para piezas.

El método y el mecanisuo de relleno de la presente in-
vencién es de particular utilidad en un sistema de elsbora-
cién continua de piezas en el que una pluralidad de moides
de material cfrnico es continuamente elaborado para produ=
cir un producto alimenticio en pieza, listo para ger comi-
do, Aun cuando el mecanismo y el método de relleno de esta
invencidn serf ilustrado tal y como se utiliza en un sis-
tema de elaboraiidn continua de pie;as, se pﬁede compren-
der que puede ger utilizado siempre que haya necesidad de
rellenar moldes con un material alimenticio para su elabo-
racidén, El producto alimenticio en kpieza que se ilustra
como realizado por la presente invencién son piezas, o ta-
cog, de carne que se hacen mediante la elaboracién de los
moldes para piezas en las cémaras de cocinado y de refrige-
rado donde los qoldes gon cargados en primer lugar con un
material de carne rellenable, como por ejemplo la masa para
embutidos o la carne picada. Egpecificamente, los grupos
de moldes que se llenan con un material cérnico en un gis-
tema de elaboracién continua de piezas, son transportados a
través de la cémara de cocinado con el fin de obtener la
coccién del material de carne, y a continuacién por la ci-

mar; de refrigeracién para enfriar el material cérnico antes
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de la retirada de la carne en pieza de los moldes. i'con-
tinuacién de la refrige;acién, las piezas de carne se sa-
can por un pnesto de expulsidén del producto., A partir de
aqui, los grupos de moldes son transportados hasta un pues~
to de lavado de moldes, donde los moldes son Iafadoa en la
forma apropiada, y a continuacidn pasan a un puesto de apli
cacién de un agente apropiados para facilitar la extraccién
del molde, donde los moldes son revestidos con un agente
apropiado para permitir la extraccidn, de forma que queden
preéarados para la siguiente operacifén de relleno, En un cip
cuito cerrado, los grupos de moldes pasan a través de los
puestos de coccién, refrigeracidn, expulsién de producto,
lavado y aplicacién del agente liberador para facilitar
la extraccién, El puesto donde se efectua el relleno se
encuentra fuera de esta circuitoe cerrado, de forma que un
grupo de moldes es retirado del circuito cerrado para pa-
sar al puesto donde se efectua el relleno, al mismo tiem-
po que otro grupo de moldes llenos ya con el material car-
nico es transferido desde el puesto de relleno de vuelta
al cireuito cerrado, En congencuenciz, el grupo de moldes
que esta siendo elaborado en el puesto de relleno es reti.
rado del circuito cerrado, pasa a través del circuito de
rellenc y es de nuevo reinsertado en el circuito cerrado.
Por lo tanto, uno de los objetos que se persiguen con
1a presente invencién es el de proveer un metodo nuevo y
nejorado para realizar el relleno de material carnico al.
interior de unos moldes de pieza, y un aparato para llevar
a chbo el método en cuestidn,

Otro de los objetos de la presente invencidén es el de

proveer un método y un aparato para realizar el relleno de
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una pluralidad de moldes de un grupo con un material ali-
menticic rellenable y obtener de esta forma unos moldes -
que hayan sido rellenados de forma apropiada.

‘Otros objetivos, caracteristicoas y ventajas de la
invencidn regultaran evidentes a travée de la descripcién
detallada que sigue, que se tomar§ en conjunto con las pi-
ginas de dibujos que se acompafian, en los que los numeros
de referentia similares se refieren a partes similares,
donde:

La figura 1 es una vista en elevacién de un aparato
para llevar a ckbo la elaboracién continua de piezas dé
un material alimenticio, que utiliza el método y mecanismo
de relleno de la presente invenciénj

La figura 2 es una vista en elevacidn extrema del ex-
tremo del aparato que aparece en la figura 1, donde se mueg
tra el mecanismo para realizar el felleno, ée acuerdo con
la presente invencidn, que ha sido tomada generalmente a
lo largo de la linea 2~2 de la figura 1, y en la que ge
ilustra un grupo de moldes en el carro de relleno y la
plataforma de relleno gituada de forma que el primer molde
se alineee con la bocina o campana de relleno;

La figura 2 es una vista en elevacién ampliada de una
parte del mecanismo 'de relleno al que se refiere egta ine
vencién, donde se han omitido algunas piezas y se han des-
glosado otras piezas con el fin de lograr una mayor claridad
¥ que ilustra un grupo de moldes que acaban de ser recibi-
dos debidamente por el carro de relleno y fijados en posi~
cidn} T

La figura 4 es una vista en elevacidn ampliada de la

otra parte del mecanismo de relleno, de acuerdo con la pre-
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sente invencién, de la que se han omitido algunas p;;tes-
y s¢ han desglosado~otr$s piezas en aras de la claridad, y
donde se ilustra el carro de relleno en la posicién en la
que el primer molde es desplazado haciz la bocina de relle-
nos

La figura 5 es una vista seccional transversal amplia-
da tomada a través de la plataforma de relleno y sustancial-
mente a lo largo de la linea marcada 5-5 en la figura 3;

La figura 6 es una vista en elevacidn extrema de la
traanisi6n de posicionamiento para la plataforma de relle-~
ne y que ha mido tomada a lo largo de la linea gue ge ha
marcado con 6-6 én la figura 33

La figura 7 es una vigta en planta deade arriba de la
parte de la tranamisién de posicionamiento tomada sustan~ -
cialmente a lo largo de la linea que se ha marcado con 7~7
en la figura 33

Las figuras 8A y 8B forman, conjuntamente, una vista
en planta desde arriba del mecanismo de relleno mostrando
el carro de relleno en su posicién de reposo;

La figura 9 es un diagrama esquematicok de una forma
de circuito hidraulico para el cilindro hidraulico que accig
na el carro y lo lleva a la posgicién de relleno y que re~
tarda el retorno del carro a su reposoj

La figura 10 es una vista extrema en elevacidn de un
nmolde y de una cubierta deslizante para cerrar el extremo
abierto del moldes

La figura 11 es una vista en perspectiva del extremo -
abierto de un molde y la cubierta cortada parcialmente en
posicidén en el molde; y

La figura 12 es una vista en seccidn detallada que ae
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ha tomado sustancialmente a lo largo de la linea marcada
12-12 en la figura 11,

Héciendo, ahora, referencia a los dibujos, y parti-
cularmente a la figura 1, se muestra una vista conjunta
del aparato de elaboracién continua de piezas en el que
el mecanismo de relleno y el metodo de relleno de esta
invencién son utilizados, El mecanigmo de relleno de la
invencién se ha designado en general con el numeral 15,
donde un grupo de moldes de pieza 16, figura 3, que in-
cluye una pluralidad de moldes de piezas que se extienden
horizontalmente y que estan dispuestos verticalmente, 17,
moldes que se llenan con el material carnico apropiado.
Una pluralidad de grupos de moldes se desplazan a través
del sistema en todo momento, A continuacién del relleno
de los moldes del grupo con un material carnico rellena- -
ble apropiado, el grupo es transferido por medio de un
mecanismo de transferencia 18 hasta un nivel donde se en-~
cuentra situado un pussto o zona de coeccidn 19,

Una vez mis, como se muestra en la figura 3, los mol~
des son interconectados y estan conectados con un par de
horquillas dispuestas en sentido vertical, o tirantes 20
y 21 lque llevan montados en sis extremos superiores unas
ruedas o rodillos 22 y 23 que estan adaptados para ser des-
plazados en forma:guiable a lo largo de unas pistas o rai=-
les dispuestos en paralelo y que se extienden horizontal-
mente, Los pasadores o perrillos de transmisién 26 y 27
estan montados tambien en los extremos superiores de las
horquillas 20 y 21 opuestas a las ruedas 22 y 23 para ac-
tuar en conexidn con las barras de fijacién y de movimigg?

to de un sistema transportador utilizado en el proceso en
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su conjunto, yue degplaza los grupos de moldes Paaof; pa=-
go, El grupo de moldes & el transportador egtan sujetos a
otras solicitudes que son tambien propiedad del beneficia-
rio de la presente solicitud.

El puesto de coccidén 190 incluye un alojamiento alar-
gado que define una cimara de coccién 32 en la que es ge-
nerado calor para la coccién del material de carne dentro
de los noldeg mediante la distribucién de agua caliente
sobre los moldes desde las boquillas de pulverizado 33 si-
tuadés en posicidén elevada. Dentro de la camara de coccién
32, los grupos de moldes se mueven a lo largo de railes o
pistas de coccién que llevan el numero 34 y, cuando los
grupos de moldes llegan al final del puesto de coccién, se
les hace bajar uno a uno desde el nivel de los railes de
coccién por medio de un digpositivo de descenso 36 hasta
alcanzar un nivel mis bajo y en alineacién con los railes
o vias que hay en el puesto de refrigeracién 37.

El puesto de refrigeracién esti definido por un alo-
jamiento alargado que tiene una camara de refrigeracién 38
donde la accidén refrigerante eg impartida a los moldes del
material carnico gituados en la misma mediante la distri-
bucidn de agua fria sobre los moldes, agua que procede de
las boquillas pulverizadoras 39 situadas en posicién ele~
vada. Dentro de la caméra de refrigeracién y a lo largo
del nivel inferior del aparato conjunto, se han provisto
los railes de refrigeracién 40 para sostener los grupos
de moldes dotados de ruedas., Una vez m&s, se ha provisto
un transportador de barra movil y barra de fijacién para
enganchar los pasadores 26 y 27 para llevar los grupos de

moldes en forma de paso a paso a lo largo de los railes.
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Como quiera gje el material cirnico situado dentro
de los moldes se expande en el momento de la coceidn, se
ha provisto un mecanismo de recogida a trinquete 41, en
un extremo de cada molde con el fin de permitir la expan-
sién e impedir que los moldes sufran deformaciones, El me-
canismo de recogida a trinquete forma el tema de otra so-
licitud que es igualmente propiedad del beneficiario de
egta solicitud, E1 material carnico se encoge o contrar
durante la refrigeracién y, en consecuencia, una plurali-
dad de mecanismos de encogido 42, actuan simnltaneamente
con los mecanismos de recogida a trinquete con el fin de
reducir el espacio dentro del molde y oprimir el material
carnico contra las paredes laterales y la cubierta extre-
ma del molde, Los mecanismos de encogimiento tambien forman
el tema de otra solicitud que es propiedad del beneficia-
rio de la presgente golicitud. Como-se ve en-la figura 3,
las cubiertas extremas 43 estan sostenidas sobre unos pa-
sadores que llevan los lados de ataque de los trses moldes
inferiores de cada grupo antes de su aplicacidn a los ex=
tremos abiertos de los moldes, como se ve en la figura 10,
que me aplican sobre los extremos abiertos embriadados de
losg moldes para cerrar log extremos abiertos a travésg de
los cuales se l}tva'a chbo la operacién de relleno. En la
primera posicién fuera de la cmmara de refrigeracién 37,
generalmente indicada con el numero 44 en la figura 1, las
cubiertas extremas 43 son retiradas de los moldes.

A continuacién de la retirada de las cubiertas extre~
mas de los moldes, los grupos de moldes se hacen axanzar
hasta el puesto de expulsién del producto 46, donde el

préducto es8 retirado de los moldes y colocado sobee las
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bandejas de recepcién. El conjunto de expulsor del';roduc-
to y bandeja de recepcidn del mismo forman el tema de otra
solicitud que es propiedad del beneficiario de la presen-
te solicitud., Bl empaciado entre los grupos de moldes se
aumenta en este punto con el fin de proveer un aplio es-
pacio para los puestos subsiguientes, A continuacién de

la retirada del producto cérnico en pieza, los grupos de
moldes se preparan entonces para la siguiente operacién

de relleno, lavando los moldes en el puesto de lavado de
mol&es 47 y mediante la aplicacién de un agente liberador
apropiade eén el puesto de aplicacién del agente liberador
48. A partir de entonces, si un grupo de moldes se ha lle-
nado por complete en el puesto de relleno 15, y ssta a
punto de ser reinsertado en el circuito cerrado, un grupo
de moldes procedente de los railes de refrigeracién 40
sera retirado del circuito cerrado para llevarlo a una
zona de almacenaje en el puesto de relleno. En el supues-
to de que la operacién de relleno este incompleta, el grue
po de moldes es obligado a avanzar hasta el puesto de re-
lleno pero pasara de largo de la estacidn o puesto de re-.
lleno y meri transportado a los railes de coccidn con el
fin de que kpase a través del puesto de coccién, El sis-
tema de elaboracién continua de piezas, en su conjunto,
forma el tema de otra solicitud que es propiedad del bene-
ficiaric de la presente solicitud,

Haciendo, ahora, referencia en lineas generales a la
figura 2, el mecanismo de relleno 15 incluye generalmente
un par de alojamientos de soporte opuestos situados en sen-
tido vertical, o eltructurau; 51 y 52, entre los que se

encuentra montada para realizar el movimiento vertical una
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plataforma de relleno 53, Un carro de relleno 54 va montado
gobre la plataforma de relleno 53 para desplazarse a lo lar-
go de la misma. Sostenido en el extremo de una viga 55 mn
voladizo se encuentra un dispositivo o bocina de relleno 56.
La viga 55 est4{ sostenida desde el alojamiento de soporte 51,
Un golo operario manipula el mecanismo de rdélleno desde un
pasillo 57 que esta dispuesto a lo largo del mecanismo de
relleno y sobre el que va el panel de control 58,

La plataforma de relleno 53 se extiende horizontalmente
80 entre las estructuras de goporte en posicién vertical 51
¥ 52 e incluye las correderas 61 y 62 en los extremos oéues—
tos que se reciben en forma deslizante a lo largo de los rai-
les de guia 63 y 64 que se extienden en gentido vertical y
que van montados respectivamente sobre los alojamientos de
soporte dispuestos verticalmente 51 y 52, como se mmestra
con mayor claridad en las figuras 3 y 4. La élataforma enti
ssatenida a lo largo de los railes de guia 63 y 64 y se des-
plaza a lo largo de los mismos por medio de las cadenas 65 y
66. Como se puede ver mejor en las figuras 8A y 8B, un par
de cadenzs 65 y un par de cadenas 66 han sido provistas en"
los extremos opuestos de la plataforma y estan conectadas a
los lados frontal y posterior de la plataforma por medio de
las mengulas 67 y 68, como se ve en las figuras 3 y 4. Las
cadenas 66 se hacen pasar alrededor de las ruedas dentadas -
70 montadas sobre los ejes locos 71 en el extremo superior del
alojamiento de soporte 51 y sobre las ruedas dentadas 72 mon
tadas sobre los ejes de transmigién alargados 73 en el ex-
tremo inferior del alojamiento 51. De igual forma, las cade~"
nags 66 se hacen pasar sobre las ruedas dentadas 74 montadas
sobre ejes locos 75.en el extremo superior de la caja de so-

\
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porte 52 y sobre las ruedas dentadas 76 montadas enﬂios
ejes de transmisgién 73 én el extremo inferior de laﬂcaja

o alojamiento, 52, Los ejes de transmigidn 73 eatan conec-
tados apropladamente a un par de ejes de galida 77 de una .
caja de engrarnajes 78 que tiene un soloc eje de entrada 79.
Una rueda dentada 80 montada sobre el eje de entrada 79 es
acclonada a trates de la cadema 31 gue se hace pasar sobre
el mismo y sobre una rueda dentada 82 montada en el eje de
saliga 832 de una caja de engranajes 84. La caja de engrana-
jes 34 es accionada de forma apropiada por un motor 85. En
consecuencia, el motor 83 sirve para accionar la plataforma
de relleno 53 en sentido vertical a lo largo de los railes
de guia 63 y 64.

El carro de relleno 54, como se ve particularmente en
las figuras numeros 2, 3 y 4, incluye una base 88 que se
extiende en smentide horizontal que tieme un par de ruedas’
80 montadas en cada extremo y que circulan sobre un par dse
pistas 00 que estan sujetas a la plataforma de relleno 53.
Las ruedas 89 estan embridadas, tienen pestaifias, en sus pe-
riferias exteriores con el fin de guiar el movimiento del
carro a lo largo de las vias e impedir el movimiento late-
ral en relacién con las vias, de forma que los moldes 17
pertenecientes al grupo montado sobre el carro se desplacen
a lo largo de un paso rectilineo paralelo a las vias 00,

Un pard de brazos de canal 91, cque se extienden veticalmen~
te ay que estan espaciados entre si horizontalmente, brazos
que tienen posicién vertical, estan asegurados por sus ex-
tremos inferiores a la base 88 y estan dotados en sus ex-
tremos superiores de unas vias para el carro, 92, que se

extienden perpendiculares a la base, sobre las que pasan
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las ruedas 22 y 23 cuando un grupo de moldes es empujadeo
en direccién al carro de riélleno. En consecuencia, las vias
02 del carro de relleno sostienen el grupo de moldes 16
cuando se encuentra en posicién sobre el carro. Una rete-
nida 93 impide que se eleve el carro de relleno desde las.
vias 90 e incluye una barra 93 a montada sobre la plata-
forma de relleno 53 y una barra 93b que actua simultanea-~
mente con la barra 93a y que va montada sobre el carro de
relleno 54,

Una cruceta 94 que se extiende entre los brazos de
canal 01, sostiene un mecanismo de fijacién 95 para aségu—
rar el grupo de moldes a un carro. Como ge ve en la figura
8B, el lado del- carro que esta de cara a la miguina en con-
Junto y a la zona de almacenaje desde la que los grupos de
moldes se desplazan manualmente hasta el carro de relleno,
esta abierta de forma que no interfiera con el movimiento
de un grupo de moldes en direccidn al carro de relleno,

Un grupo de moldes es desplazado en direccidn al carro de.
relleno hasta que las horquillas 20 y 21 se apoyan contra ..
los brazos de canal verticales 91, El mecanismo de fijacién
95 es activado entonceg manualmente para fijar el grupo de
moldes al carro de relleno., El mecanismo de fijacién 95 in
cluye un mango 96_que se extiende desde un eje montado en
forma pivotante en el brazo de cruceta o barra de cruveta
94 y tiene conectado al mismo un comector acodado incluyen-
do una barra acodada 97 y una conexién acodada 98 que, a

su vez, esta conectada a unos bloques montados en forma
deslizante, 99, gue tienen montados sobre ellos los brazos
de resorte 100, Los rodillos 101 estan montados en los ex-

trémos del brazo de regorte 101 que se toma con las horqui-
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1las 20 y 21, como se muestra en la figura 8B, cuaﬁé; el
mecanismo de fijacién e; activado a la posiclidén de fija-
c¢ién para fijar el gripo de moldss sobre el carro, Se pue-
de apreciar que la rotacién del mango 96 retraeri los bra-
zos de resorte 100 y los rodilles 101 desde su toma con las
horquillas de un grupo de moldes con el fin de permitir que
el grupo de moldes sea retirado del carro de relleno cuane
do se desee,

Cuando los moldes que hay en el grupo han sido llena-
dos ﬁor completo y la plataforma de relleno se eleva de for
ma que el grupo de moldes pueda ser entonces transferido
para situarlo sobre el elevador superior por medio del me-
canismo de tranaferencia central, el mecanismo de suelta 95
es activado automaticamente por medio de un grupo de suel-
ta 102 que incluye una leva 103 que se toma con un rodillo
o seguidor de leva 104 montado sobre el mango 96 haciendo
que el mango 96 gire para retornar a los brazos de resgorte
100 vy a los rodillos 10! a la posici'on de suelta de la fi-
jacién,

El carro de relleno 54 se muestra en su posicién de re-
poso, donde el chasis 88 entra en contacto contra un tope
o parachoques 107, De igual modo, cuando el carrs de relle-
no se encuentra en posicidn para iniciar el ciclo de relle-.
no, el chasis o base 88 se toma con un tope o parachoques
108 que se encuentra situado adyacente al alojamiento o ca—.
Ja de soporte 51, El carro de relleno es trasladado desde
la posicién de reposo que ze muestra en la figura 3 hasta
la posicién que se muestra en la figura 4 por medio del ci-
lindro hidraulico 100 que esta anclado a la plataforma de

relleno 53 donde la barra de piston del cilindro esta conec-
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tada al lado de ataque del carro de relleno por medio de
una mensula 110, como se muestra en la figura 5. El carro
54 es devuelto a su posicién de reposo por la presidn del
material carnico que se esta descargando desde la bocina
de relleno 56 y que actua sobre el carro a través del mol-
de, Una vez que el portillo del producto, compuerta 112,
figura 4, se ha abierto para permitir que una fuente de
material carnico presurizado sea descargada desde la boci-
na de rellenoc 56, la presién que el material ejerce contra
el extremo cerrado del molde desplaza el carro a su posi-
cién de retorno, Como se ve en la figura 3, los extremos
cerrados del molde incluyen un tapon de plastico 114 que
esta relacionado con un mecanismo de toma a trinquete 41,
Durante el llenado del molde, es necesario retardar el mo-
vimiento del carro de relleno 54 con el fin de obtener el
llenado apropiado del molde con elimaterialhcarhico. Esto
se lleva a cabo por medio de un cireuito retardador apro-
piado conectado a un circuito de control del cilindro hi-
draulico 109, como se muestra en la figura 9. Esta versién
bastante simplificada de un circuito hidraulico para el
accionamiento del cilindro 109 incluye las valvulas de con-
trol de operario a solenoide 116 y 117, una vélvula de con
trol de caudal 118 -que sirve para regular la velocidad del
carro en direccién a la bocina, y una vilvula ajustable se
seguridad o de descarga de la presiém 119 nue sirve para
regular la fuerza de retardo., Las dos vilvulas, 116 y 117
se muestran en su posicién de retorno a resorte desactiva-

do, Una fuente de presidén apropiada 120 esta conectada a

la vilvula de control del gasto 118 y el deposito esta in-

dicado en 121, Cuado se desee llevar el primer mol en di-
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reccién a la bocina de relleno y en consgecuencia ll;var
el carro de relleno 54 én direccién al alojamiento de smo-
porte 51, la véilvula 116 se activa para conectar la fuen-
te a través de la vdlvula 117 al extremo del cilindro 109
con el fin de causar el movimiento del carro de relleno en
direccién al alojamiento de soporte numero 51, Un interrup-
tor de lfumite 123 montado sobre la plataforma de relleno,
figura 8A es activable por medio de una placa metalica o
activador 124 que va montada en el extremo delantero del
carro, figura 8B, con el fin de desactivar la vélvula 116
que automaticamente conectado el circuito de retardo al ci-
lindro 100, La activicién del interruptor de limite 123 a-
bre igualmente la compuerta del producto 112 con el fin de
comenzar o iniciar el ciclo de llenado del molde y hacer
que el material carnico presurizado sea descargado desde
la bocina de relleno al interior del molde, El extremo del
cilindro 109 cargado con fluido hidraulico en virtud de -
1a transmisién del carro hidraulico en direccién al aloja-
miento de soporte 51 se encuentra ahora conectado al circ-
cuito de retardo a través de la vilvula de alivio de la pre~
sién 119, La presién de regulacién de la v&lvula 119 esta-
blece una fuerza en el carro de relleno opuesta a la pre-
#ién del material carnico, con el fin de retardar el movi-
miento del carro de relleno y asegurar el llenado apropiado
del molde. La vdlvula de seguridad 119 se puede ajustasr
para variar la presién de pegulacién dependiendo de la que
se desee para el tipo determinado de material carnico que:
se_egté elaborando.

‘Justamente antes de que-el carro de relleno llegue a

su posicién de reposo, o posicién de partida, una plata
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metalica o paleta 126 montada asobre el caro de relleno
activa un interruptor de limite 127 para cerrar la com-
puerta de salida del producto 112 y dar plr terminada la
descarga de material carnico desde la bocina de relleno,
Una segundo interruptor de lfmite 128 es activado por me-
dio de una placa metalica o paleta 129 montada sobre el
carro de relleno y que girve para detectar la posgicién del
carro de relleno cuando este se encuentra totalmente si-
tuado en su posicifon de reposo, de forma que la platafor-
ma pueda ser desplazada para alinear otro molde con la bo-
cina de relleno, Esto impide cualquier movimiento acciden-
tal posible del carro de relleno cuando los moldes puedan
interferir con la bocina de relleno. Se puede apreciar que
cualquier tipo apropiado de circuito de retardo se puede
proveer para el cilindro hidraulico 109 con el fin de re-
tardar la velocidad de retorno dei carro de relleno con
el fin de asegurar apropiadamente el llenado del molde con
el material carnico, Se comprenderf, ademis, que el mate-
rial carnico ha sido sometido al vacio o desprovisto del
aire antes de ser entregado a la bocina de relleno, por
medio de cualquier sistema que sea apropiado para ello,

La vAlvula 117 del circuito hidraulico de ls figura-
9 es activada golamente cuando ge desee devolver el carro
de rellenc a su posicién de reposo mediante la operaciédn
del cilindro hidraulico 109, En dicho ,omento, las dos v4il=-
vulag 116 y 117 son activadas para aplicar 1la pregién al
extremo del cilindro y hacer gque se produzca el retorno del

carro de relleno a su posicién de reposa, o posicién de

. partida,

A continuaciton del llenado de un molde, la cubierta
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de corte 133, figuras 11 y 12 es aplicada al extreﬁo abier-
to del molde con el fin de cortar y separar cualesquiera
fibras de carne que sobresalgan mfs alla del extremo del
molde, Como se ve particularmente en la figura 12, la cu-
bierta de corte incluye un borde de atague afilado 134 que
toma el material carnico conforme la cubierta de coarte es
inmertada en posicién encima del extremo del molde, A par-
tir de entonces, como se explicard con mayor claridad emn
los parrafos que siguen, la cubierta de corte es reempla-
zada por una cubierta normal deslizante 43.

En el funcionamiento del mecanismo de relleno, el o-
perario tiera en primer lugar manualmente de un grupo de
moldes 16 para situarlos sobre las vias del carro de re-
lleno, 92, cuando el carro de relleno y la plataforma son
gituados en posicién, como se muestra en la figura 3. En
esta posicién, las vias 92 se alinean con las vias de re-
frigeracién, o railes, 40 en la seccidén inferior del apa-
rato en conjunto., Se puede observar igualmente en la fi=-
gura 3 que, en esta posicién, el molde que esta situado en
la posicién més alta en el grupo no estf sgituado en alinea-
cién con la bocina o cabeza de relleno 56. Despues de que
el grupo de moldes ha sido cargado apropiadamente sobre el
carro de relleno, el operario fija entoncea el grupo de
moldes en posicién para lo que activa el mecanismo de fi-
jacién 95, El mecanismo de fijacién se encuentra entonces -
listo para iniciar las operaciones de relleno, despues de
1o cnal el operario pulsa manualuente el boton de relleno
140 que esta gituado en el panel de control 58, como se
muestra en la figura 2, con io que se inicia el ciclo de

relleno. Suponiendo ahora que el interruptor de limite 128
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detecte apropiadamente el carro de relleno en su posicidn
de reposo, la transmigidn de la plataforma de relleno es
activada para situar o elevar la plataforma de relleno has-
ta que el primer molde, 17, el que eati situado encima de
todos, se encuentre en alineacién con la bocina de relleno,
En esta posicién, una plaleta o activador conmutador de 1f-
mite 141, montada sobre la plataforma de relleno adyacente
&l alojemiento de soporte 51 activa un interruptor de 1lf-~
mite 142 con el fin de detner la marcha de la plataforma

de manera que la bocina de rellenc se encuentre situada en
alineacién apropiada con el molde, Despues de gue hayé
transcurrido un pariodo de tiempo, o demora, determinado,
el cilindro hidraulico 109 dela transmisidén del carro de
relleno es activado con el fin de mover el molde y acercr-
lo a la bocina de relleno, Se camprenderd que la seccién
transversal de la bocina o manga dé relleno'es de paroxi-
madamente el tamaiio del interior del molde y practicamente
tiene la misma forma de seccidn transversal que este, Cian-
do el molde alcanza la posicién de forma que el carro de
relleno se encuentre como se musstra en la figura 4 y el
dispositive o bocina de relleno se encuentra adyacente al
extremo cerrado del molde, la activacién del interruptor

de limite 123 Qetiene el carro mediante el control del cir-
cuito hidrau lico que va al cilindro 109 y hace tambien que
se abra lz compuerta de salida del producto 112, inician-
dose agi la descarga del material carnico presurizado des=
de la bocina de relleno al interior del molde., La presién

del material carnco rellenable acciona entonces al carro

-desplazandolo hacia atris hasta su posicién de reposo me-

diante la aplicacién de una fuerga a travésg del molde y a
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través del grupo de moldes y el carro de relleno, Eiwcir—
cuito de retardo, y'paréicularmente la vilvula de seguri-~
dad 119, petrasan la velocidad de retorno del caro de re-
lleno con el fin de causar la carga apropiada del molde con
el material carnico, Justamente antes de que el carro de
relleno alcance su posicién de reposo, el interruptor de
1fmite 127 es activado para cerrar la compuerta de salida
del producto, y conforme el carro de retorno llega a su po-
aici@n de reposo, la bocina de relleno se separari justa-
mente del extremo del molde, como se ve en la figura 2. En
este punto, la cubierta de corte 133 es aplicada al molde.
Nada sucederi a continuacidn, a menos que el operario
pulse de nuevo el boton de relleno 140, despues de lo cual
1a transmisién de la plataforma es activada para desplazar
1la plataforma hacia arriba, de forma que el siguinete molde
17 quede situado en alineacién con la bocina de rellemo 56
y, degpues de un plazo de tiempo o demora apropiado, el ca-
rro es movido de forma que el aegundo molde sea desplazado
en direccidén a la bocina de relleno y se repita el ciclo
de selleno para llenar el segundo molde, Cuando el segun~
do molde ha vuelto a la posicién de reposo despues de haber
gido llenado, la cubierta de corte 133 es retirada del mol-
de superior y aplicada al molde que ackba de llenarse, En-~
tonces, se aplica una cubierta deslizante 43 al molde supe-
rior, Este proceso se repite hasta que todos los moldes se
han llenado con el material carnico. Cuando se ha llenado
el ultimo molde y el boton de relleno se ha pulsado de nue-
vo, la plataforma de relleno eleva el grupo de moldes de
forma que el molde gituado en-la parte mfs baja se encuen-

tre un paso por encima de la bocina de relleno, despues de
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1o cual la cubierta de corte es retirada y sistituida por
una cubierta deslizante, A partir de entonces, el operaric
pulsa el boton de recorrido total 143, despues de lo cual
la plataforma eleva el grupo de moldes hasta la posicidén
donde log railes del carro de relleno se encuentran en ali-
neacién con los railes del elevador superior en el centro de
1a posicién del mecanismo de transferencia. El elevador su~
perior transporta entonces al grupo de moldes para ponerlo
en alineaci'on con los railes de coccién de forma que el
transgferidor superior pueda transferir al grupo de noles en
direccién a los railes de coccién para desplazarse a través
de la zona de coccidn, Despues de que el mecanismo de trans-
ferencia central haya terminado la transferencia del grupo
de moldes desde el carro de relleno hasta el elevador supe-
rior, la plataforma de relleno retorna a la posicién de re-
poso para recibir el siguiente grup; de moldes. El mecanis-
mo que saca los grupos de moldea del circuito cerrado para
llevarlos al puesto de relleno y reinsertar los mismos en
el circuito cerrado del puegto de coccién no forma parte de
la presente invencién, y constituye el éema de otra solici-~
tud que es propiedad del beneficirio de la presente solici-
tud,

Se puede apyeciar que mientras la plataforma de relleno
53 eata siendo desplazada hacia arriba para colocar en se-
cuencia el siguniente molde sobre el grupo en alineacién con
1a bocina de relleno 56, la plataforma de relleno se detie-
ne cada vez en posicién alineada mediante la activacién del
interruptor de limite 142 por las otras placas metalicas
141a, 141b, 14lc, 1414 y l4le, todas las cuales estan monta-

das-sobro la plataforma de rellenc, La posicibén de las placas
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metalicas 141 puede ser ajustada con el fin de obteﬁ;r la
relacidn-de alineacidn.abropiada entre la bocina de relle-~
no y todos los moldea., Sin embargo, los mol&ea se esgpacian-
do por igual verticalmente y, en congecuencia, las placas
metalicas 141 se pueden egpaciar igualmente tambien, Los
controles electricos mpropiados coordinan el funcionamiento
del mecanismo de relleno y el funcionamiento del gistema
conjunto de elaboracidn de lag piezas. Se comprenderi que
la velacidad de relleno y la presidn de retardo se ajustan
con el fin de disponer del tiempo de relleno deseado, nien-
tras que el cierre de la descarga del material carnico des-
de la bocina de relleno se dispone de manera que el extrew
no del molde de la pieza quede justamente geparado de la
bocina de relleno en una distancia que sea suficiente para p¢
permitir la insercién de 1la cubierta de corte. Ademfs, cuan~
do la plataforma de relleno se desplazada hacia arriba para
colocar el siguiente molde en alineacién con la bocina de
relleno despues de haber retirado la cubierta de corte, se
situa una tira de aluminio anodizado 144 a través de la ca-
ra abierta del molde conforme la cubierta deglizante 43 esn
empujada para situzrla en posicién, como se muestra en la
figura 10, Toda vez que los moles y las cubiertas son de
acero inoxidable, la tira de aluminio amodizado impide el
ataque del molde y la cubierta inoxidables por las sales que
contiene el material carnico, Cualquier material anodico
apropiado qau no sea el aluminko puede ser igualmente uti.
lizado,

Fn consecuencia, la tira anodica ofrece la accidén ca-
todica pars impedir que el moldes ¥ la cubierta de acero

inoxidable puedan picarge, El ugo de la tira anodica neo
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forma parte de la presente invencién, y debe apreciarse
que forma el tema de una golicitud aparte que es propiedad
del beneficiario de la presente solicitud,

Como ss comprenderi, se. pueden introducir modifica-
ciones y variaciones, sin salirse del ambito de los. concep-
tos nuevos de la presente invencién, pero debe entenderse
que esta solicitud solamente deberan ser limitada por el
alcance de las reivindicaciones que se adjuntan.

las realizaciones de la invencién para la que se rei-
vindica una propiedad o privilegic exclusivo, se definen en

1a forma que sigue,

NOTA:

Se reivindican como propios y nuevos, para que sean
objeto de una Patente de Invencidén en Espafia, por veinte
aflos, reivindicandose prioridad de la Patente depogitada
en Estados Unidos con fecha 11 de ﬁarzo de 1975 bajo el
n% 557.399, los puntes siguientes:

1,~ Perfeccionmmientos en el rellenszdo de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali-
menticio en piezas, para realizar el relleno de material
alimenticio dentro de un molde para formar piezas tubula~
res alargadas con una fuente a presién de material ali~
menticio desde una bocina de relleno con el fin de hacer
un producto aliﬁenticio en pieza, estando abierto dicho
molde por un extremo y cerrado por el otro extremo, com-
prendiendo dicho método las fases de: montaje de la boci-
na de relleno y el molde para que haya un movimiento rela=

tivo entre ambos, de forma que la bocina de rellenoc se pue-

-da mover dentro del molde y ser situada en el extremo ce-

rrado del misme, haciendo que la bocina de relleno sea po-



10

15

20

25

30

-.23_

sicionada en el extremo cerrado del molde, inicianddyla
descarga del caudal de Qaterial alimenticio a travé; de
1la bocina de relleno para iniciar el relleno del molde con
lo que la presién del material alimenticio que ase descarga
desde la bocina de relleno hace que se produzca el movi-
miento entre la bocina de relleno y el molde hasta que la
bocina de relleno sale por el extremo abierto del molde,
retrasando el movimiento entre el molde y la bocina de re-
lleno con el fin de asegurar el llenado apropiado del molw-
de, } deteniendo el ritmo de smalida del material alimepti-
cio a través de la bocina de relleno cuando la bocina de
relleno sale del molde,

2.~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali-
menticio en piezas, segun la anterior reivindicaciém 1,
en el que la fase de montaje de la bocina de relleno y el
molde para que tengan un movimiento relativo, incluyen ade~
m&s las fases de montar en forma estacionaria la bocina de
relleno y montar el molde de forma que sea movible,

3.~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali-
menticio en piezas, para el relleno de material carnico
dentro de un grupo de moldes para formar piezas que tiene
una pluralidad de moldes de piezas que se extienden hori-
zontalmente y que estan dispuestos en pogicién vertical i~
gualmente eszpaciada, con lo que cada molde estéd abierto
por un extremo y cerrado por el otro extremo, y una beocina
de relleno es conectable a una fuente presurizada de mate-
rial carnico, comprendiendo dicho metodo las fases de: ali-

neacidn del extremo abierto de un molde con la bocina de
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rellenc, desplazando el grupo de moldes en relacién con

la hocina de relleno para situar la bocina de relleno den~
tro del molde, adyacente al extremo cerrado del mismo, ini
ciando la descarga del material carnico desde la bocina de
relleno de forma que el grupo de moldes se desplace en re-
lacién con la bocina de relleno durante el llenado del mol
de, retardando el movimiento del grupo de moldes para ase=
gurarse del llenado apropiado del molde, y deteniendo el
paso del material carnico desde la bocina de relleno hasta
llegar a aproximadamente el mismo tiempo en que la bocina
de relleno salga por el extremo abierto del molde. '

4.~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali~
menticio en piezas, segun la anterior reivindicaciéan 3,
que incluye ademis la fase de disposicibén del grupo de mol-
des moviendolo para alinear el sigﬁiente molde adyacente
con la bocina de relleno, y llenando el molde con el mate-~.
rial carnico,

5.« Perfeccionamientos en el rellenadc de moldes en
los sgistemas de elaboracidn continua de un producto ali-
menticio en piezas, para el relleno de material carnico
dentro de un molde de pieza tubular y alargado abierto por
un extremo y cerrado por el otro extremo, que comprende:
una hocina de rélleno, un medio de comtrol para conectar
1a bocina de rellenoc con una fuente presurizada de material
carnico, medios de goporte para dicho molde, medios de mon-
taje de dicha bocina de relleno y medios de soporte del
molde para que haya movimiento relativo entre ambos de for-
ma que la bocina de relleno se pueda desplazar el interior

del molde y ser gituada dentro del molde en el extremo ce-
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rrado del miasmo, medios para accionar la bocina de r;ilono
y medios de soporte -del ;olde de forma que la bocina de re-
lleno se encuentre en el extremo cerrado del molde, medios
para activar dichos medios de control para iniciar la des-
carga del material carnico desde la bocina de relleno y lleng
do del molde con material carnico y hacer que la bocina de
relleno y los medios de soporte del molde se separen que
hasta que el molde este lleno de material carnico, medios
que retarden la separacién de la bocina de rellenoc y medios
de séporte del molde durante el llenado del molde, y me-
dios para activar los medios de control para finalizar la
descarga de material carnico desde la bocina de relleno.

6,~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali-
menticio en piezas, para el relleno del material carnico
dentro de un molde de pieza tubular y alargado dispuesto
en sentido horizontal abierto por un extremo y cerrado por
el otro extremo, cuyo aparato comprende:; una bocina de re~
lleno estacionaria, una plataforma de relleno, un carro de
relleno para recibir el molde y movil a lo largo de la pla-
taforma de pelleno en relacién con la bocina de relleno, me- -
dios para desplazar el carro a la posicién en que la boci-
na de relleno se encuentre dentro del molde en el extremo
cerrado del mismwo, medios de control para conectar la boci-
na de rellenoc a una fuente presurizrada de material carnico,
medios para activar los medios de control para iniciar la
descarga del material carnico desde la bocina de pelleno,
siendo la presidn del material carnico tal que fuerce al
molde y al carro a separarse de la bocina de relleno, medios

para retardar el movimiento del carro para asegirar el lle-
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nado apropiado del molde, y medios para activar los medios
de control con el fin de dar por terminada la descarga de
material carnico desde la bocina de relleno,

7.= Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
pos sistemas de elaboracién continua de un producto ali-
menticio en piezas, de acuerdo con lo que ze ha definido
en la anterior reivindicacidn 6, en el que se han provisto
medios para montar la plataforma de relleno para que se kp
produzca el movimiento vertical con el fin de alinear al
molde con la bocina de relleno,

8.~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali~-
menticioc en piezas, de acuerdo con lo que se ha definido
en la anterior reivindiecacidén 7, en el que dichos medios de
retardo incluyen un cilindro de fluido momtado sobre la pla-
taforma y conectado al carro y un circuito de retardo conec-
tade al cilindro para controlar el movimiento de retorno
del carro.

9.~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto ali-
menticio en piezas, para la manipulacién de un grupo de.mol-
des para formar piezas y de material de carne de relleno
para rellenar los moldes uno a uno, en el que el grupo de
moldes de piezas incluye una pluralidad de moldes de piezas
alargados que se extiende horizontalmente y esta dispuesta.
verticalmente en relacién apartada a igual espacio, abier-
tos por un extremo y cerrades por el otro extremo, coumpren-
diendo dicho aparfsito: una plataforma de relleno que se ex-
tiende horizontalmente, medios para montar en forma guiable

la blataforma para que realice un movimiento wertical, medios
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para transladar la plataforma a pasos para situar 2 la mis-
ma en una pluralidd de ﬁoaiciones verticales, un carro de
rslleno montado para desplazarse a lo largo de la platafor-
ma y a lo largo de un paso perpendicular al paso de movimien’
to de la plataforma, estando adaptado dicho carro para re-
cibir y asegurar sobre el un grupo de moldes de piezas,
una bocina de relleno montada en situacidn superpueata so~
bre la plataforma y en alineacidén con los ejes centrales
verticales de los moldes de piezas de un grupo montado so=-
bre ;1 carro de relleno, siendo conectable dicha bocina a
una fuente de material carnico presurizado, medios para
trasladar dicho carro en direccién a la bocina de relleno
de forma que la bocina de relleno penetre en al extremo
abierto del molde y hasta que la bocina de relleno se en-
cuentre situada adyacente al extremo cerrado del molde, me-
dios activados a mano para controlar la marcha de la plata-
forma para situar a2l molde en alineacién directa con la bo-
cina de relleno y para comenzar el ciclo de llenado hacien=-
do que el carro desplace un molde situado sobre la plata-
forma hasta la bocina de relleno e iniciar la salida de. ma-
terial a través de la bocina de relleno, siendo tal la pre-
gidn del material carnico que desplace al carro hacia su
posicién de reposo, y medios que retarden ol movimiento del
carro hacia su posicién de reposo con el fin de asegurar el
l1lenado apropiado del molde con el material carnico,

10,~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
Jlos sistemas de elaboracién continua de un producto alimen-
ticio en piezas, de acuerdo con lo que se ha definido en
1a anterior reivindicaeién 9, que incluye ademfs los medios

para detener la salida del material carnico a través de la
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bocina de relleno justamente antes de que el carro de relle-
no llegue a su posicién de reposo,

11,~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto alimenw
ticio en piezas, de acuerdo con lo que se ha definido en la
anterior reivindicacién 10, que incluye ademis los medios
sensores del carro de relleno en la posicién de reposo,.

12,~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes emn
los sistemas de elaboracidkn continua de un producto ali-
menticio en piezas, de acuerdo con lo que se ha definido en
la anterior reivindicacién 11, en el que dichos medios bara
mover el carro de relleno en la direccidn para situar la bo-
cina de relleno adyacente al extremo cerrado de un molde in~ °
c¢luyen un cilindro hidraulico montado sobre la plataforma de
relleno y tiene una barra de piston que esta conectada con
el carro de relleno, » '

13,~ Perfecciconamientos en el rellenado de moldes en
los sistemas de elaboracién continua de un producto alimen~-
ticio en piezas, de acuerdo con lo que se ha definido en la
anterier reivindicacién 12, en el qgue dichos medies para
retardar el movimiento de retorno del carro de relleno en
direccién a su posicién de reposo incluyen un circuito hie
draulico de reta?do para dicho cilindro hidraulico,

14,~ Perfeccionamientos en el rellenade de moldes en
kog gistemas de elaboracién continua de un producto alimen~
ticio en piezas, de acuerdo con lo que se ha definido en la
anterior reivindicacién 13, en el que dichos medios para
asegurar el grupo de moldes al carro incluye los medios de
fijacién accionables 2 mano. )

15,~ Perfeccionamientos en el rellenado de moldes en



10

15

-29_—.

los sistemas de elaboracién continua de un producto ;1imen-
ticio en piezas, de-acuefdo con lo que se ha definido en la
anterior reivindicacidn 14, que incluye ademis los nédios
para detectar las posiciones de los moldes cuando estos se
encuentran alineados con la bocina de relleno.

16,- PERFECCIONAMIENTOS EX EL RELLENADO DE MOLDES EN
LOS SISTEMAS DE ELABORACION CONTIKUA DE UN PRODUCTO ALIMEN=-
TICIO EX PIEZAS.

Todo conforme se describe en la Memoria que antecede
se ilustra como ejemplo de ejecucién en los planos unidos a
ella y se reivindica en su FNota.

Esta Memoria consta de veintinueve hojas folladas, es-
critas a miquina por una séla cara y planos que la acompa-

flan,
Madrid, 16 de Febrero de 1976

0SCAR & CO, INC.
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