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la presente invención se refiere, en general, a un 

aparato para utilizar en un ciclo cerrado de cargadores de 

moldes espaciados, para retirar los cargadores-, a solicitud, 

desde el ciclo cerrado a una estación de trabajo fuera del - 

ciclo cerrado y para volver a introducir los cargadores en - 

el ciclo cerrado después de dejar la estación de trabajo fue, 

ra del ciclo cerrado y, más particularmente, a una combina- 

ción de elevadores y mecanismos de transferencia para mani­

pular cargadores de moldes de pastelillos,

di aparato de la presente invención es particular­

mente útil en un procedimiento y aparato para confeccionar 

continuamente un producto alimenticio en forma de pastelillos, 

por ejemplo, de carne, donde una pluralidad de cargadores - 

de moldes de pastelillos se llena ae un material de carne - 

ralienable, como son la pasta de salchichas o carne en tro— 

citos, y los cargadores de los moldes de pastelillos son - 

transportados, despuós, a travós de osa, pluralidad de esta­

ciones de trabajo para cocinar y enfriar la carne, retirar 

los pastelillos y aplicar un agente desprendedor a los mol­

des de los pastelillos antes de llenarlos de nuevo con el - 

relleno de carne. Por consiguiente, los cargadores de los - 

moldes se transportan a travós de un ciclo cerrado de esta­

ciones que incluyen las estaciones de cocinado, enfriado, - 

desmoldeo del producto, lavado de los moldes y de aplicación 

del agente desprendedor de los moldes. El relleno de los car 

gadores de moldes con relleno de carne se lleva a cabo fuera 

del ciclo cerrado. Por lo tanto, es necesario retirar los - 

cargadores del ciclo cerrado para la operación de relleno y, 

despuós, volverlos al ciclo cerrado para su proceso. Los car 

gadores de moldes de pastelillos están sustentados sobre rué



das y espaciados a lo largo de vías por medio de un transpon 

tador espaciador qué comprende barras de desplazamiento y blo 

queo que comunican a loa cargadores un movimiento gradual.

Por consiguiente, la presente invención se refiere primor­

dialmente a la manipulación de una unidad de sustentación - 

del carrillo. Sin embargo, podrá apreciarse que el aparato 
de la presente invención podría aplicarse dondequiera que - 
haya un ciclo cerrado de estaciones de trabajo y haya nece­

sidad de retirar una unidad sobre carrillo del ciclo cerra­

do a una estación de trabajo fuera del ciclo cerrado y, de¿ 

puós, volver a introducir la unidad sobre carrillo al ciclo 

cerrado.

El sistema de proceso continuo de pastelillos, con 

el cual está primordialmente relacionado el presente apara 

to, no forma parte alguna de la presénte invención, sino que 

es objeto de otra solicitad, propiedad del cesionario de la 

presente solicitud. Además, otros elementos componentes del 

sistema de proceso continuo de pastelillos forman el objeto 

de otras solicitudes cedidas al cesionario de esta solici­

tud.

Por lo tanto, es un objeto de la presante invención 

proporcionar un aparato para retirar unidades sobre carrillo 

de un ciclo cerrado de estaciones de trabajo a travós de las 

cuales las unidades sobre carrillo se espacian continuamente 

y para volver a introducir las unidades sobre carrillo en el 

ciclo cerrado.

Otro objeto de la presente invención es la previsión 

de la combinación de elevadores y mecanismos de transferen­

cia para retirar los cargadores de los moldes de pastelillos 

de un ciclo cerrado de cargadores espaciados en un sistema -
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de proceso continuo de pastelillos, para permitir ©1 relle­

no de los moldes en una estación de relleno, y para volver 

a introducir los cargadores de moldes en el ciclo cerrado -
i

para su proceso a’través de varias estaciones de trabajo,
’ r—• -V*

Otros objetos y otras características y ventajas de 

la invención irán surgiendo del siguiente descubrimiento - 

detallado, tomado conjuntamente con las láminas de dibujos 

adjuntas, donde los mímeros de referencia se refieren a igua 
les piezas, en loa ques

lid fig, 1 es una vista en alzado de un sistema de pro 

ceso continuo de pastelillos que utiliza el aparato de la - 

invención para retirar los cargadores de moldes de un ciclo 

cerrado y volver a introducirlos en dicho ciclo cerradó;

£d 2 es una vista de costado del aparato de la 

fig. 1 , tomada generalmente a lo largo de la línea 2-2 de -

la fig, 2 y mostrando la zona en que funciona el aparato de 
la invención;

•k®1 ílfí* 3 es una vista lateral ampliada, en corte, — 

del aparató ;> de la invención, mostrando los elevadores supe 

rior e inferior, los mecanismos de transferencia superior, 

ceñtral^e?4nferior, relacionados con la estación de relleno;

la fig, 4 es una vista esquemática del aparato de la 

invención, que representa la forma en que se retira un cari 

gador de moldee del ciclo cerrado del sistema de proceso con

tinuo de pastelillos y vuelve a introducirse en el ciclo ce­
rrado ;

la fig, 5 es una vista esquemática que representa el 

funcionamiento del aparato donde se contornea la estación -

de relleno cuando no se lleva a cabo ninguna operación de re 
lleno;



La fig. S es una vista en planta superior, ampliada - 

del mecanismo central de transferencia y tomada, sustancial­

mente, a lo largo de la línea 6-6 de la fig. 2;

La fig, 7 es una vista seccional que muestra, en per- 

5 fil, una parte del mecanismo central de transferencia y toma­

da, sustancialmente, a lo largo de la línea 7-7 de la fig. 6;

La fig. 8 es una vista seccional que muestra una par­

te del mecanismo central de transferencia y tomada, sustancial 

mente, a lo largo de la línea 8-8 de la fig. 6;

10 La fig. 9 es una vista seccional y mostrando, en alza­

do, una parte del mecanismo central de transferencia y tornea 

da, sustancialmente, a lo largo do la línea 9-9 de la fig. 6;

La fig. 10 es una vista transversal vertical que mués 

tre el mecanismo inferior de transferencia y tomada, sustan- 

15 cialmente, a lo largo de la línea 10-10 de la fig. 3;

La fig. 11 es una vista en planta superior del meca­

nismo inferior de transferencia con algunas partes cortadas 

y tomada, sus tañe talmente, a lo largo de la línea 11-11 de - 

la fig. 10;

20 La fig. 12 es una vista de costado con algunas par­

tes cortadas del mecanismo inferior de transferencia y toma 

da, sustancialmente, a lo largo de la línea 12-12 de la fig. 

U ;
La fig. 13 es una vista transversal de costado, mi- 

25 rancio el mecanismo superior de transferencia y tomada, sus- 

tañe talmente, a lo largo de la línea 13-13 de la fig. 3, y
.. - ,--7xV, :*

con algunas partes cortadas para fines de claridad;
* ,  *  • . . . .  - • -  -  -*

La fig. 14 es una vista de costado del mecanismo su­

perior de transferencia y tomada, sustancialmente, a lo lar- 

30 go de la línea 14-14 de la fig. 3,



la fig. 15 es una vista de frente, cortada, del meca- 

nismo de accionamiento del elevador, estando el elevador supe 

rior alineado con los carriles de la estación de cocinado;

Xa fig, 16 es una vista de frente, cortada, del maca- 

5 nismo de accionamiento del elevador inferior y mostrando el - 

elevador inferior alineado con los carriles de la estación de 

cocinado y el elevador superior en su posición mas alta, fue­

ra del recorrido del elevador inferior;

Xa fig, 17 es una vista de costado del mecanismo de - 

10 accionamiento del elevador inferior, con algunas partes cor­

tadas para fines de claridad y tomada, sustancialmente, a lo 

largo de la línea 17-17 de la fig, 16;

La fig, 18 es una vista de costado del mecanismo de 

accionamiento del elevador superior y tomada, sus tañe ialmen- 

15 te, a lo largo de la line^ 18-18 de la fig, 15; y

Xa fig, 19 es una vista de costado cortada del meca­

nismo para mantener un cargador de moldes en su sitio en e!t 

elevador y tomada, sustancialmente, a lo largo de la línea - 

19119 de la fig, 16,

SO Haciendo, ahora, referencia a los dibujos y, en par­

ticular, a la vista total del sistema de proceso continuo de 

pastelillos en que se utiliza la presente invención, tal y - 

como se muestra en la fig, 1 , podrá apreciarse que los carga 

dores de loa moldes de pastelillos se desplazan de forma gra- 

25 dual a travás de un ciclo cerrado a lo largo de un tramo su­

perior y a lo largo de un tramo inferior y donde el aparato 

de la presente invención se utiliza para retirar cargadores 

de moldes del extremo de descarga del tramo inferior y volver 

a colocarlos en -el extremo de entrada del tramo superior. En 

38 el sistema total, se ha previsto un ciclo cerrado de estado-
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neo de trabado a trayes de las cuales los cargadores de los 

moldea de pastelillos se espacian sobre una base de ciclo - 

de tiempo, que comprende una estación de cocinado a travos 

de la cual se transportan los cargadores de moldes durante - 

5 la cocción del alimento dentro de los moldea, una estación 

de enfriamiento para enfriar el alimento dentro de los mol- 

des, una estación de desmoldeo del producto para retirar los 

pastelillos de carne de los moldes, una estación de lavado - 

de los moldes para lavado de los miemos, como preparación a 

20 un ulterior ciclo de proceso, y una estación de aplicación 

del agente desprendedor, para aplicar un agente desprendedor 

apropiado al molde antes de rellenarlo de nuevo con el relie 

no de carne. Entre la estación de aplicación del agente des» 

prendedor y la estación de cocinado, se ha previsto una esta 

15 ción de relleno fuera del ciclo cerrado, donde los moldes se 

rellenan de carne, para su cocinado y proceso, la presente - 

invención se refiere, específicamente, a la manipulación de 

los cargadores de moldes entre la estación de aplicación del 

agente desprendedor y la estación de cocinado, donde, duran- 

20 te las operaciones normales de relleno, loe cargadores de - 

los moldes se retiran del ciclo cerrado para la operación - 

de relleno y, despula, volver a introducirlos en el ciclo - 

cerrado, para su proceso.

Como puede verse en la fig. 1, las estaciones de - 

25 trabajo del ciclo cerrado comprenden la estación de cocinado 

20, la estación de enfriamiento 21, la estación de desmoldeo 

del producto 22, la estación de lavado de los moldes 28 y la 

estación del agente desprendador 24. La estación de relleno - 

25 se ha previsto fuera del ciclo cerrado, entre la estación 

30 de aplicación del agente desprendedor 24 y la estación de co-

-  7 -



ainado 20. El aparato de la presente invención, que compren­
de una combinación de elevadores y mecanismos de transferen­

cia, está provisto, en relación con la estación de aplicación 

del agente des prendedor 24, la estación de relleno 25 y la - 

5 estación de cocinado'20, para la manipulación de loa cargado 

res de muelles y, generalmente, se designa por el nómerp de
* t

referencia 26, en la fig. 1,

la estación de relleno 25 ee nuestra con más detalle 

en la fig. 2, junto con una parte del aparato 26, y donde - 

10 un cargador de moldes de pastelillos 28 puede verse en poei 

ción, en el carro de relleno 29, que, a su vez, está1 monta­

do sobre la plataforma de relleno 50, El.cargador de moldes 

y el mecanismo de relleno no forman parte alguna de la presen

te invención y son objetos de posiciones aparte, propiedad -
»

15 del cesionario de esta solicitud. El cargador de moldea .com- 

prende, por lo general, una plaralidad de moldes de pasteli­

llos 31, dispuestos verticalmente y que se prolongan horiaon 

talmente, interconectados entre sí y entre horquillas 32 que 

se prolongan verticalmente, las ruedas 33 y 34 van montadas - 

20 en la parte superior de las horquillas, en sus lados exterio­

res, para cooperar con vías o carriles que sustentan los car­

gadores, mientras que pasadores de arrastre 35 están montados 

en los lados interiores de las horquillas, en los lados supe­

riores, para cooperar con un transportador separador, que com 

25 prende berras rasuradas de bloqueo y desplazamiento 36 y 37, 

como puede verse en la fig. 3, que son accionadas apropiada­

mente para producir un movimiento gradual a los cargadores - 

donde las ranuras de las barras reciben los pasadores de - 

arrastre, las barras de bloque inmovilizan los cargadores — 

de moldes en posición cuando las barras móviles desarrollan30
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un movimiento do vaivén para volver a un punto en que* de 

nuevo, pueden entrar en contacto con loa cargadores y des­

plazarlos. fíate transportador no forma parte alguna de la - 

presente invención, sino que es objeto de una solicitud apar 

te, propiedad del cesionario de esta solicitud. Sin. embargo, 

se apreciará que el transportador especia los cargadores a - 

lo largo del tramo o recorrido superior, en la estación de - 

cocinado, y a lo largo del tramo o recorrido inferior, a tra 

vós de las estaciones de enfriamiento, des molde o del produc­

to, lavado de moldes y aplicación del agente des prendedor, 

la plataforma de relleno 30 está sustentada entre - 

columnas de soporte opuestas 40 y 41, para el desplazamien­

to a lo largo de la vertical. Se utiliza un mecanismo apro­

piado para espaciar la plataforma con el fin de alinear, en 

secuencia, cada molde 31 con un brazo de relleno 42, de mo­

do que el movimiento transversal del carro de relleno a lo - 

largo de la plataforma de relleno bará que los moldes se des 

placen sobre el brazo de relleno, de modo que puedan llenar­

se con la oarne apropiada. Podrá apreciarse que el carro de 

relleno 29 comprende una base 43, elementos acanalados ver­

ticales 44, que se prolongan desde la base y carriles o vías 

45 en las partes superiores de los canales, en loa que son - 

recibidas las ruedas 83 y 34 de un cargador de moldes,

131 aparato de la presente invención, que realiza la 

manipulación de los cargadores entre la estación de aplica­

ción de agente desprendedor 24, la estación de relleno 25 y 

la estación de cocinado 20* ttal y como puede verse, de forma 

esquemática, en las flgs, 4 y 5, comprende, por lo general,

un mecanismo inferior de transferencia 48 para trasladar los 

cargadores fuera del ciolo cerrado, un mecanismo central de



transferencia 49 para trasladar los cargadores desde el ca­

rro de relleno 45 después cíe cae los moldes han sido relle­

nados con carne, a un elevador superior 50, y un mecanismo 

superior de transferencia 51, para trasladar los cargadores 

5 de moldes desde el elevador principal a loe carriles 52 en 

la estación de cocinado. Un elevador inferior 53, que for­

ma, esencialmente, parte del ciclo cerrado, funciona para - 

mantener un cargador vacío dentro del ciclo cerrado, contor­

neando con ello la estación de relleno en el caso de que la
«

10 estación de relleno no está funcionando. El elevador infe­

rior 53 recibe, primeramente, loa cargadores de los carri­

les 54 de la estación de enfriamiento, qxe corren a lo lar­

go del tramo inferior de todo el sistema. Podrá apreciarse - 

que los cargadores del ciclo cerrado avanzan gradualmente a 

15 intervalos de tiempo predeterminado, de acuerdo con la pro- 
gramación de todo el sistema.

Cuando el sistema está lleno de cargadores al final 

de cada intervalo de tiempo, un cargador es transferido por 

el carril móvil, en las vías de enfriamiento, el elevador - 

20 inferior 53, En caso de que un cargador de moldes rellenos 

tenga que volver a introducirse en el ciclo cerrado y, co­

mo se muestra en la fig, 4, se traslada un cargador desde - 

el carro de relleno 45 por el mecanismo central de transfe­

rencia 49 sobre carriles fijos 55, a los carriles del eleva- 

25 dor superior 50, y el mecanismo inferior de transferencia - 

48 funcione para trasladar el cargador situado en el eleva­

dor inferior 53 a una zona, de almacenamiento en las vías - 

de almacenamiento 55. El elevador inferior permanece, luego, 

en posición, alineado con los carriles de la estación de - 

30 enfriamiento 54, mientras que el elevador superior 50 trans-
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j porta el cargador recibido del carro de relleno de forma as­

cendente, alineado con los carriles 52. Despule, el mecanis­

mo superior de transferencia 51 traslada el cargador desde -

el elevador superior a los carriles 52 y a la primera pos i- 
•* . »

5 cián en el extremo de entrada de los carriles. Se han previa^

to ligeros rebajos 57 en las vías de almacenamiento 56, para 

facilitar el posicionamiento de los cargadores en la zona de 

almacenamiento. Por lo tanto, puede apreciarse que, cuando un 

cargador de moldea rellenos tiene que volver a introducirse - 

10 en el ciclo cerrado, el cargador retirado del extremo de des- 

'■ carga de los carriles de enfriamiento es trasladado a la zo­

na de almacenamiento, en la estación de relleno. Además, cuan 

do se desea trasladar un cargador de moldes al carro de re­

lleno, cuando está vacio, ello se realiza manualmente por el
i

15 operario de la estacián de relleno,

En caso de que no se introduzca nlngáh cargador de 

moldes rellenos en el ciclo cerrado dentro del período de - 

tiempo predeterminado para hacer avanzar los cargadores den­

tro del ciclo cerrado, el aparato se programa para accionar 

20 *1 elevador inferior en sentido ascendente, tal y como se -

representa en la fig, 5, para colocar los carriles del ele­

vador inferior alineados con los carriles de cocinado 52, - 

de modo que el mecanismo superior de transferencia 51 puede 

trasladar el cargador vacío desde el elevador inferior a los 

25 carriles de cocinado. Despula, el elevador inferior volverá 

a su poaiclln inferior, alineado con los carriles de enfria­

miento 54, En caso de que el elevador inferior funciona ca- 

torneando el cargador por !l, desde la estacián de relleno, 

el elevador superior 50 se programa para desplazarse fuera - 

30 del camino del elevador inferior a la posicián superior, co-

-  11 -
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iao so muestra en la fig*.- 5, pudiendo apreciarse aquí que es­

tos elevadores están alineados vertioalaaente entre si, y es­

tán sustentados de forma oonduclble sobre guías comunes*

Por consiguiente* el mecanismo inferior de transferencia, - 

el mecanismo central de transferencia y al elevador supe­

rior no necesitan funcionar para manipular un cargador con 

el fin de permitir que funcione el ciclo cerrado de carga­
dores espaciados*

El mecanismo central de transferencia 49, como pue­

de verse más claramente en las fig. 3 y 6 a 9, está susten­

tado encima de la estación de relleno por medio de »na os» 

tructura rectangular de canales 60* dispuestos entre una — 

pluralidad de viguetes verticales, de las que se muestran 

las viguetas 61, especialmante en la fig* 6* la estructura 

60, como puede verse en la Fig. 6, comprende canales delan­

tero y trasero 62 y 63, que se extienden paralelos, interoo 

nectados por canales extremos 64 y 65* Sustentado desde la 

estructura, hay un par de barras de guia 66, que se extien 

den paralelas, .a lo largo de las cuales corre un carro 67 

guiable* Un par de placas opuestas 68 que se prolonga en - 

sentido descendente, sustenta de forma rotativa un eje 69 

en el cual hay montado un par de brazos de gancho 70* SI 

eje 69 y los brazds de gancho 70 basculan sobre el carro - 

67 por medio de un cilindro hidráulico 71, sacando los pasa­

dores de arrastre 35 de un cargador de moldes de las ranu­

ras 72 después de que el cargador ha sido trasladado al - 

elevador superior y, después, volviendo a posicionar los - 

brazos para entrar en contacto con los pasadores del carga­

dor en el carro de relleno. El carro es accionado desde la 

posición indicada en las fig, 5» 6 y 7 en líneas de trazo -
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continuo, a la conclusión de la carrera de traslado, a la p£
«

sición que se muestra, mediante lineas de puntos, en la fig. 

7, a la conclusión de la carrera de retorno, de codo que los 

ganchos pueden, una vez mas, entrar en contacto con los pasa 

dores del cargador de moldes que está llevándose al mecanis­

mo central de transferencia por el carro de relleno 29, Cuan 

do los brazos de gancho han retornado totalmente, quedan in­

movilizados en posición, de modo que, de nuevo, entraba en - 

contacto con los pasadores de arrastre del cargador que está 

siendo elevado por el carro de relleno,

El movimiento de vaiván del carro de la transferencia 

central 67 y los brazos de gancho 70 se consigue por medio - 

de un actuador 74, fig, 6, giratorio, accionado hidráulica­

mente, que mueve un eje 75 su..tentado entre los canales ex- 

tramos 64 y 65 y que tiene montadas en el ruedas de cadena 

76, Las cadenas 77 pasan por la rueda de cadena 76 y por - 

las ruedas movidas 73 y las ruedas de toma de la cadena 79* 

Las ruedas de cadena movidas 78 están montadas en un eje 80 

que se extiende paralelo a los ejes 75, mientras que las ru£ 

das de toma de cadena 79 están montadas en' un eje 31 que se 

extiende paralelo a los ejes 75 y 80, Ambos ejes 80 y 81 es- 

tan sustentados de forma apropiada en los canales extremos 

65 y 65, Además, como mejor puede verse en la fig, 7, se ha 

previsto un mecanismo de toma 82 para el eje 81, de modo que 

las cadenas 77 pueden mantenerse apropiadamente tensas. Esla­

bones de unión 83, conectados de forma pivotante por un extre 

mo a las cadenas 77 y, por el otro extremo al carro 67, pro­

porciones la conexión de tracción entre las cadenas y el ca­

rro* Por consiguiente, el funcionamiento del actuador girat£ 

rio 74 hará que los brazos de gancho 70 atraviesen las carre.



ras de transferencia y de retorno* Gomo puede verse en la fig. 

9, un brazo 84 montado en el eje del brazo de gancho 69 coope­

ra con los interruptores de fin de carrera 85 y 86 a fines de 

captar la posición de los brazos de gancho 70, El funcionamien 

to del actuador giratorio 74 y el del cilindro hidráulico 71 

están coordinados» haciendo que los brazos de gancho están - 

en su posición baja durante la carrera de transferencia para 

entrar en contacto con los pasadores de arrastre de un carga»
i

dor y en su posición alta durante la carrera de retorno.

El funcionamiento secuencial del mecanismo central » 

de transferencia comienza cuando un cargador de moldes es » 

elevado por el carro de relleno 29 al mecanismo central de » 

transferencia» lo que es captado por la actuación de un inte 

rruptor de fin de carrera 87 montado en la columna de sopor» 

te 40* en la estación de relleno* Se ha previsto un mecanis­

mo actuador apropiado en la plataforma do relleno 50 para ha 

cer funcionar el interruptor de fin de carrera. Por consi­

guiente , podrá apreciarse que el ciclo de operación del apa­

rato 26 comienza cuando un cargador de moldes es elevado » 

por el carro de relleno al mecanismo oentral de transferen­

cia.

Un interruptor de fin de carrera 90 funciona cuan­

do un cargador de moldas es trasladado totalmente por el me­

canismo central de transferencia el elevador superior 50* Es­

te interruptor de fin de carrera se muestra en la fig* 5 y - 

funciona para ciclar el funcionamiento del mecanismo inferior 

de transferencia 48 con el fin de trasladar un cargador desde 

el elevador inferior 53 a gha zóna de almacenamiento de la - 

estación de relleno y para hacer que el elevador superior 50 

eleve el cargador al nivel de los carriles da cocinado 52, -



después de lo cual el mecanismo superior de transferencia 

51 puede, entonoes, trasladar el cargador desde el eleva­
dor superior a los carriles de cocinado, £1 mecanismo in­

ferior de transferencia 48 se muestra con más detalle en - 

5 las figs. 10 a 12 y comprende una barra empujadora 92, mon 

tada de forma deslizante en guías 94 formadas en un cueipo 

alargado 95 situado y sustentado desde las viguetas trans­

versales 96 y 97* ün mecanismo de cremallera 98 está asegu 

rado de forma apropiada a la barra deslizante 93 a lo lar- 

10 go de su borde superior para engranar oon un piñén 99 fijo 

a un eje 100 montado sobre cojinetes* ün actuador girato­

rio hidráulico 101 está acoplado al eje 100 para accionar 

el pitíán 99 y  comunicar las carreras de transferencia y de 

retomo a la barra deslizante 93 y el empujador 92* En tan 

15 to que sálo se muestra una sola barra empujadora 92, se - 

comprenderá que hay una prevista en cada lado para hacer - 

que la punta de la barra empujadora entre en contacto con 

ambos horquillas de un cargador de moldes 28 cuando uno de 

éstos es trasladado desde los carriles del elevador infe- 

20 rior 53 a la zona de almacenamiento de la estación de re­

lleno* El eje 100 se extiende hasta un segundo engranaje 

de piñén, que acciona un segundo mecanismo de cremallera y 

la barra empujadora, la barra empujadora 92, en su posi- 

cién de retorno lista para trasladar un cargador de m&l- 

25 des a los carriles de almacenamiento 56, tiene la punta 

alineada con un cargador de moldes en el elevador infe­

rior 53. Durante la carrera de transferencia, la transfe­

rencia inferior funciona para desplazar primeramente las 

barras empujadoras 92 a través de la carrera de transfe- 
30 renda a la posicián que se muestra por medio de líneas -



de puntos en la fig. 3 y volverlas a la posición mostrada 
por medio de lineas de un sólo trae» Guando es trasladado 
otro cargador por la barra móvil 37 del "transportador es­
paciador inferior al elevador inferior, la barra empujado 
ra 92 pivota fuera del recorrido por la acción de leva - 
contra la barra empujadora. la parte de la barra empujadora 
que da frente a un cargador de moldes entrante, comprendo 
una superficie de leva inclinada 102 que entra en contacto 
oon un cargador de moldes y hace que la barra empujadora — 
pivote alrededor de un eje corto 103* la barra empujadora, 
despula de que el cargador de moldes lleva al elevador in­
ferior, vuelve, por gravitación, a su posición de empuje, 
o puede desviarse elásticamente a su posición de empuje* —

Una ranura 104 formada en la barra empuja dora coopera oon 
un pasador 105 pora limitar el movimiento pivotante de la 
barra empujadora* Por consiguiente, el mecanismo inferior 
de transferencia 48 funciona para trasladar el cargador - 
de moldes desde el elevador inferior 53 a la zona de alma 
cesamiento de la estación de relleno cuando un cargador - 
de moldes rellenos está introduciéndose en el ciclo cerra­
do de todo el sistema*

Una vez el cargador de moldes ha sido elevado por 
el elevador superior 50 a los carriles de cooinado 52, fUn 
ciona un mecanismo superior de transferencia 51 para tras­
ladar ese cargador a los carriles de cocinado* los deta­
lles del mecanismo superior de transferencia se muestran 
en las figs. 3, 13 y 14. El mecanismo superior de transfe­
rencia esté sustentado por una estructura 108 que, a su - 
vez, esta sustentada sobre viguetas o columnas verticales* 
Un cilindro hidráulico 110 imprimo un movimiento de vaivén



a un par da barras ompu jadoras 105 alineadas para entrar — 
en oontaoto con las horquillas 32 de un cargador de moldes 
28* El mecanismo superior de transferencia 51 funciona pa­
ís, no solamente trasladar los cargadores de muelles desde 

5 el elevador superior 50, sino, también, desde el elevador 
inferior 53 cuando oualquiera está en alineación con los - 
carriles de cocinar 52* Cada barra empujadora 109 está; sus­
tentada por un carro deslizante 111, montado de forma des­
lizante sobre una barra de guía 112, la cual está sustentada 

10 de forma apropiada por la estructura 108* Una horquilla 113 
conecta cada carro deslizante 111 a un brazo de cigüeña 
114 montado en un oigüeñal que se prolonga transversalmen­
te 115, que va sobre la estructura 108* Un brazo de cigüe­
ña de accionamiento 116 se extiende desde el cigüeñal H5,

15 para conectarse con el vástago de pistón 117 del cilindro 
110* Cuando se poslciona un cargado# de moldes en los ca­
rriles de oocinado bien sea por' el elevador superior o el 
elevador inferior, las barras empujadoras 109 están en sus 
posiciones de retorno, de modo que las barras empujadoras 

20 se posioionarán detrás de las horquillas del cargador de - 
moldes para entrar en contacto con ellas y empujar el car­
gador a los carriles de cocinado durante la carrera de - 
transferencia del mecanismo superior de transferencia*

Después, la barra empujadora vuelve a su posición 
25 de reposo a través de la carrera de retorno y está en con­

diciones de aotuar con el cargador de moldes siguientes*
I® transferencia superior está programada con el sistema 
total para funcionar al final de cada período predetermi­
nado de tiempo cuando los cargadores de moldes se espa- 

30 cian en el sistema*
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Estructursímente, el elevador inferior 53 y el ele 

vador superior 50 son idénticos en cuanto a estructura^ aun
r

que están accionados de forma independiente el uno del otro* 

Además, el elevador superior 50 está situado directamente - 

encima del elevador inferior 53 y se desplazan en relacián 

guiada a lo largo de las dos mismas columnas de guía verti­

cales 120 y 121, como puede verse en las fig§, 6, 15 y 16. 

Mirando las figs. 15 y 16, que muestran ambos lados opues­

tos del elevador superior 50 y un lado del elevador infe­

rior 53, podrá verse que cada elevador comprende una barra 

transversal 122 provista de cojinetes de manguitos 123 en 

cada extremo, para recibir las columnas de guía 120 y 121,

Un tirantean forma de *U» pende de cada extremo de la barra 

transversal 122 y, tambión, está provisto de cojinetes de - 

manguitos 125 para recibir, de forma deslizante, las colus** 

ñas de guía 120 y 121, En loa lados interiores de los tiran 

tes en forma de *»U" 124, hay secciones de carriles 126 apro,
-i. -

piad amen te montadas para recibir y sustentar un cargador de 

moldes sobre ruedas. Con el fin de mantener un cargador en 

bu posición apropiada en el elevador, se ha previsto un me­
canismo de parada y retención con fiador 127, en conexión - 

con cada rail 126, como puede verse en la fig, 19, En la fig. 

19 se muestra la rueda 34 de un cargador de moldee en posi­

ción enclavada por fiador, en que los rodillos de resorte - 

sesgados 128 que cooperan juntos como una pareja, capturan 

y retienen la rueda 34 en su sitio sobre el carril 126. Po­

dra apreciarse que los rodillos 128 de desplazan fuera de — 

su sitio en forma de una fuerza suficiente para vencer la - 

fuerza sesgada de los rodillos proporcionada para empujar — 

un cargador de moldes a los carriles de un elevador o empu-30
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jar un cargador de moldea fuera de los carriles de un ele­

vador.
ül elevador superior 50 es movido a lo largo de - 

las columnas de guía por una disposición de accionamiento 

por cadena que comprende un par de cadenas 131 dispuestas 

verticalmente y conectadas ana en cada lado del elevador y 

que pasan por las ruedas de cadena superior 132 e inferior 

133, las ruedas de cadena 132 están montadas en un eje trans 

versal 134 debidamente sustentado en cojinetes entre elamen 

tos estructurales opuestos y $16* tambián, tiene una rue­

da de cadena 135 montada en ál, conectada a travls de una 

cadena 136 a una rueda de cadena 137 que va instalada en - 

el eje motor 138 de una caja de engranajes 139. La caja de 

engranajes 139 comprende un eje primario 140 conectado al 

eje de un motor reversible 141*

33e forma parecida, el elevador inferior está conec­

tado a las cadenas de accionamiento dispuestas verticalraen- 

te y espaciadas horizontaimante 142, y accionado por ellas, 

que pasan por ruedas superiores 143 y ruedas inferiores - 

144. Las ruedas de cadena inferiores 144 están montadas en 

un eje transversal 145 y, da forma parecida, las ruedas de 

cadena inferiores 133 de accionamiento del elevador supe­

rior están montadas en un aja transversal 146, como puede 

verse en la fig. 17, Las cadenas 142 tambián están conec­

tadas a los lados opuestos del elevador inferior por me­

dio de soportes apropiados como las cadenas 131 lo esta­

ban ol elevador superior. Las ruedas de cadena superiores
«*!»* frsísssr ' - —

143 están montadas en un eje transversal 147 apropiadamen­

te soportado por la estructura y que tambián tiene una rueda 

de cadena 148 accionada por medio de una trans mis ián de ca-
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dena» La rueda de cadena 148 tiene una cadena de aecionamien 

to 149 que pasa por ella y, también, por una rueda de cade­

na 150 montada en un eje secundario 151 de una caja de engra­

najes 152, como puede verse en las figs. 16 y 17, La caja - 

de engranajes comprende un eje primario 153 conectado al eje 
de un motor reversible 154,

Mirando las fige, 15 y 16, se advertirá, en la fig. 

15, que el elevador superior 50 está al nivel en que los ca­

rriles de sustentación de las ruedas están alineados con los 

carriles de cocina 52, de modo que un cargador de moldes si­

tuado en el elevador superior puede trasladarse a los earri-
4

les de cocinado. Be forma parecida, en la fig* 16, el eleva­

dor inferior 53 está en posición alineada con los carriles 

de cocinado, donde un cargador de moldes, situado en el ele­

vador inferior, puede trasladarse a los carriles de cocina­

do, Asimismo, como pueda observarse en la fig. 16, el eleva­

dor superior 50 está encima del elevador inferior y fuera -
— '"••—•i—*'—*

de su recorrido. La programación para manipular los movi­

mientos del elevador superior e inferior es tal que cuando 

el elevador inferior lleva un cargador vacío hasta los ca­

rriles de cocinado, el elevador superior tiene que despla­

zarse fuera del recorrido del elevador inferior para evitar 

la colisión y permitir que el elevado inferior llegue a los 

carriles de cocinado para permitir el traslado de un carga­

dor de moldes situado en el elevador inferior a los carri­

les de cocinado. Como puede verse en la fig. 17, el trans­

portador para desplazar los cargadores de moldes a lo lar­

go de Oca Carriles de cocinado 62 se representa esquemáti­

camente, donde una barra móvil 155 se muestra, Junto con - 
una barra de inmovilización 156,



Ka vista de cuanto antecede, podrá apreciarse que el 

aparato 26 de la invención en el extremo de relleno de todo 

el sistema comprende un mecanismo inferior de transferencia 

para trasladar los cargadores de moldes de pastelillos des­

de un elevador inferior a la zona, de almacenamiento de la - 

estación de relleno; un mecanismo central de transferencia 

para trasladar los cargadores de moldes desde el carro de - 

relleno al elevador superior y el elevador superior para - 

trasladar los cargadores desde la zona de transferencia - 

central a los carriles de cocinado. Adicionalmente, se ha - 

previsto un mecanismo superior de transferencia para trasla 

dar los cargadores de moldes desda el elevador inferior o - 

desde el elevador superior a los carriles de cocinado. El 

elevador inferior funciona para llevar un cargador de mol­

des desde los carriles de enfriamiento a los carriles de - 

cocinado en caso de que no se haya introducido ningún carga­

dor en el ciclo cerrado desde la estación de relleno. los - 

cargadores se desplazan al elevador inferior desde los ca­

rriles de enfriamiento por el carril móvil a lo largo de - 

loe carriles de enfriamiento. Se reconocerá que el funciona­

miento del aparato 26 está programado en relación temporizada 

con el movimiento gradual de los cargadores de moldes,

Tambián podrá apreciarse que, en el extremo de des­

carga de los carriles de cocinado y en el extremo de entra­

da délos carriles de enfriamiento, se ha previsto un deseen 

sor 160, como puede verse generalmente en la fig. 1 , para - 

trasladar los cargadores de moldes desde el lado de desear-
t 7 •yr.'arr

ga de los carriles de cocinado a los carriles de enfriamien­

to. El descensor 160 es estructuralmente idéntico al eleva­

dor inferior 53 y funciona para retener en posición un car­
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gador de moldes en el descensor, en el lado de descarga de 
los carriles de cocinado^ por las "barras móviles de coci­
nado y salen del descensor a los carriles de enf±iamiento 
por las barras móviles de enfriamiento. Podrá apreciarse - 
que los elevadores se desplazan, inicialmente, a velocidad 
acelerada y cambian a una velocidad lenta justamente antes 
de pararse, con el fin de tomar Tina cantidad mínima de tiem 
po para completar un desplazamiento entre posiciones.

Se comprenderá que pueden llevarse a cabo modifica­
ciones y variaciones sin apartarse del alcance de los nue 
vos conceptos de la presente invención, pero es entiende - 
que esta aplicación ha de limitarse tan sólo por ..el alcan­
ce de las reivindicaciones anexas, 

y o g A¡
Se reivindican como propios y nuevos, para que sean 

objeto de una Patente de Invención en España, por veinte 
años, reivindicándose fia prioridad de la Patente deposita 
da en EE* ÜU, el 11 de Marzo de 1.975» "bajo el Na 557*257 
los puntos siguientesi

1,- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla­
dar cargadores de moldes, para procesar continuamente uni 
dades sobre ruedas sustentadas sobre vías a través de una 
pluralidad de estaciones de trabajo que comprenden una plu 
ralidad de estaciones de trabajo situadas dentro de un ci 
cío cerrado, que tienen primero y segundo tramos de vías, 
por lo menos una estación de trabajo situada fuera del ei 
cío cerrado, y primeros medios de elevador que reciben ca 
da unidad desde el lado de salida de dicho primer tramo — 
de vía y que contornean selectivamente la estación de tra 
bajo fuera del ciclo cerrado, transladando la unidad di—



5

10

15

20

25

30

- 2 3

rectamente al lado de entrada del segundo tramo de vía; un 
mecanismo para retirar tina unidad del ciclo cerrado en di 
cho lado de salida de dicho primer tramo de vía para la- 
estación de trabajo fuera del ciclo cerrado y volver a in 
troducir una unidad en el ciclo cerrado en dicho lado de 
entrada de dicho segundo tramo de vía, que comprendes pri 
meros medios de transferencia para trasladar una unidad - 
desde los primeros medios de elevador a la estación de tra 
bajo, fuera del ciclo cerradoj segundos medios de elevador 
para recibir una unidad de la estación de trabajo, fuera 
del cielo cerrado y transportar la unidad al lado de entra 
da de dicho segundo tramo de vía para volver a introducir­
la en el cielo cerrado; y segundos medios de transferencia 
para trasladar una unidad desde los primeros a los segundos 
medios de elevador al ciclo cerrado, en el lado de entrada 
de dicho segundo tramo de vía.

2. — Perfeccionamientos en los aparatos para trasladar 
cargadores de moldes, tal y oomo se define en la reivindi­
cación 1, que además, comprende terceros medios de trans­
ferencia para trasladar una unidad desde la estación de - 
trabajo, fuera de ciclo cerrado, a dichos segundos medios 
de elevador.

3. - Perfeccionamientos en los aparatos para trasladar 
cargadores de moldes, tal y como se define en la reivindi­
cación 2, en el que dichos medios de elevador comprenden - 
medios de retención que inmovilizan un cargador de moldes 
en ál*

4. » Perfeccionamientos en los aparatos para trasladar 
cargadores de moldes, tal y como se define en la reivindi­
cación!, que , además comprende medios para accionar los -
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primeros medios de elevador con el fin de transportar una 

unidad en él, directamente al lado de entrada'de dicho se 

gundo tramo de vía cuando no se presenta ninguna unidad a 

los medios del segundo elevador para volver a introducir—

5 la en el ciclo cerrado, en un intervalo de tiempo predetejr 

minado»

5»- Perfeccionamientos en los aparatos para-trasla­

dad cargadores de moldes, tal 7 como se define en la rei­

vindicación 4, que, además, comprende medios para accionar 

10 dichos primeros medios de transferencia cuando se presen­

ta una unidad a dichos segundos medios de elevador, para 

trasladar la unidad desde dichos primeros medios de ele­

vador a dicha estación de trabado, fuera de dicho cilclo 

cerrado»

15 6.- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla­

dar cargadores de moldes, tal 7  como se define en la rei­

vindicación 2, que, además, comprende medios para accionar 

dichos terceros medios de transferencia cuando se présente 

una unidad a dichos segundos medios de elevador»

20 Perfeccionamientos en los aparatos para transía

dar cargadores de moldes, segfin reivindicaciones anterio­

res caracterizado porque para producir un producto alimen 

ticio en forma de pastelillo moldeado de un material comes, 

tibio rellenable, que comprende una pluralidad de cargado, 

25 res de moldes de pastelillos sustentados sobre ruedas, que 

se desplazan gradualmente a intervalos de tiempo predeter 

minados a lo largo de vías por un ciclo cerrado de estaeio 

nep de trabado, definido por un tramo superior a lo largo 

del cual son movidos los cargadores en una sola dirección, 

30 un tramo inferior alineado debajo del tramo superior a -
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travos del cual son conducidos los cargadores de moldes - 
en dirección opuesta} un descendedor en el lado de desear 
ga del tramo supérior para trasladar los cargadores de mol, 
des, uno cada ves, desde el lado de descarga del tramo su 
perior al lado de entrada del tramo inferior; un elevador 
inferior en el lado de descarga del tramo inferior y en 
el lado, de tetrada del tramo superior para rellenar el a- 
limento en los moldes; mecanismo para retirar, de forma - 
selectiva; un cargador dé moldes del ciclo cerrado en el 
lado de descarga del tramo inferior, a voluntad, para la 
estación de relleno y volver a introducir un cargador de 
moldes, después del relleno, en el ciclo cerrado, en el - 
lado de entrada del tramo superior, comprendiendo dicho me 
oanismot medios Infereiores de transferencia para trasla­
dar un cargador de moldes desde el elevador inferior a la 
estación de relleno; un elevador superior para recibir un . 
cargador de moldes rellenos desde la estación de relleno; 
medios centrales de transferencia para trasladar un carga 
dor de moldes rellenos desde la estación de relleno al e- 
levador superior; medios para accionar el elevador superior 
al tramo superior, y medios superiores de transferencia - 
para trasladar un cargador de moldes desde el elevador su­
perior o inferior de forma alineada con el tramo supeirior 
al tramo superior*

8*- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla­
dar cargadores de moldes, según la reivindicación 7* que, 
además comprende medios'para accionar el elevador inferior 
parar transportar un cargador de moldes sobre él, directa 
mente desde el lado de descarga del tramo inferior al lado 
de entrada del tramo superior cuando no se presenta ningún
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cargador el elevador, superior, dentro del intervalo de - 

tiempo*

9*- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla­
dar cargadores de moldes, según la reivindicación 7» que 
además, comprende medios para accionar dichos medios cen­
trales de transferencia cuando se presenta un cargador de 
moldes el elevador superior y para accionar los medios in 
feriores de transporte para trasladar un cargador situado 
en el elevador inferior a la estación de relleno.

10. - Perfeccionamientos en los aparatos pera trasla 

dar cargadores de moldes, según la reivindicación 7, en - 

el que dichos elevadores superior e inferior se desplazan 

a lo largo del mismo recorrido o camino al tramo superior 

y que, además comprende medios para accionar el elevador 

superior a un posición encima del tramo supeiror, fuera - 

del camino del elevador inferior, cuando el elevador infe 

rior transporta un cargador de moldes desde -el tramo infe 

rior al tramo supe±ior.

11. - Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadores de moldes, según reivindicaciones anteriores 

caracterizado porque para producir un producto de carne en 

forma de pastelillo moldeado, de un material de carne re­

llenadle, que incluye una pluralidad de cargadores de mol 

des de pastelillos sustentados sobre ruedas, movidos gra­

dualmente a intervalos de tiempo predeterminado, a lo lar 

go de vías en un ciclo cerrado de estacionas de trabajo,- 

definido por un tremo superior a lo largo del cual los car 

gadores son conducidos en una sola dirección, un tramo in­

ferior alineado debajo del tramo superior á lo largo del 

cual son conducidos los cargadores en diredción opuesta,
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un ¿ascensor en el lado de descarga del tramo superior - 
para trasladar cargadores de moldes» una cada vez, desde 
el lado de descarga del tramo superior al lado de entra­
da del tramo inferior? jm elevador inferior en el ladp de 

5 de descarga del tramo inferior y el lado de entrada del - 
trino superior para trasladar un cargardor de moldes di­
rectamente desde el tramo inferior al tramo superior, y 
una estación de relleno adyacente al lado de descarga del 
tramo inferior y el lado de entrada del tramo superior pa 

10 ra rellenar el material de carne en los moldes, que tiene 
una zona de almacenamiento para recibir primeramente car­
gadores de moldes y una plataforma de relleno verticalmen 
te móvil sobre la cual se inst(|la un cargador durante el 
relleno de los moldes; mecanismo para retirar de forma se 

15 lectiva un cargador de moldes dd ciclo cerrado en el lado 
de descarga del tramo inferior, a voluntad, para la esta­
ción de relleno y volver a introducir un cargador de mol­
des, despula de rellenar Istos, en el ciclo cerrado en el 
lado, de entrada del tremo superior, comprendiendo dicho 

20 mecanismos medios inferiores de transferencia para trasla 
dar un cargador de moldes desde el elevador inferior a la 
zona de almacenamiento de la estación de relleno; un ele­
vador superior para recibir un cargador de moldes rellenos 
procedente de la plataforma de relleno; medios centrales 

25 de transferencia para trasladar un cargador de moldes re­
llenos desde la plataforma de relleno al elevador superior 
medios que seccionan el elevador superior al tramo superior; 
y medios superiores de transferencia para trasladar un car 
gador de moldes desde el elevador superior o inferior, de 

50 forma alineada con el tramo superior, al tramó superior.
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12.- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadores de moldes, cpapo se define en la reivineica 

ción 1 1 , que, además, comprende medios de gola que se pro 

longan verticalmente, a lo largo de los cuales se despla- 

5 zan los elevadores superior e inferior al tramo superior, 

y medios para conducir el elevador superior a una posición 

encima del tramo superior, fuera del recorrido del eleva­

dor inferior cuando éste transporte un cargador de moldes 

desde el tramo inferior al tramo superior,

10 13.- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla

dar cargadores de moldes, como se define en la reivindica 

ción 12, que, además, comprende medios para accionar el ¿  

levador inferior para transportar un cargador de moldes - 

situado en §1 , directamente desde el lado de descarga del 

15 tramo inferior al lado de entrada del tramo superior cuan 

do no se presenta ningón cargador de moldes di elevador - 

superior dentro del intervalo de tiempo.

14*- Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadores de moldes, como se define en la reivindica 

20 cién 13, que, además comprende medios para accionar dichos 

medios centrales de transferencia cuando se presenta un e 

cargador relleno al elevador superior, por la plataforma 

de relleno, para trasladar el cargador desde la platafor­

ma de relleno al elevador superior y para accionar los me 

25 dios inferiores de transferencia para trasladar un carga­

dor de moldes, colocado en el elevador inferior, a la zona 

de almacenamiento*

15«~ Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadores de moldes, segfin la reivindicación 14, que 

además, comprende medios que accionan de forma síncrona —30
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dichos medios superiores de transferencia con el interva­

lo de tiempo de conducción de los cargadores de moldes a 

lo largo de los tramos superior e inferior» para trasla­

dar un cargador de moldes desde el elevador superior o el 

5 inferior al tramo superior en relación temporizada*

16. - Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadores de moldes» como se define en la reivindica 

ción 15» que» además» comprende medios para programar el 

funcionamiento del mecanismo en relación temporizada con

10 la conducción de cargadores en los tramos superior e infe 

rior.

17. - Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadores de moldes, tal y como se define en las rei­

vindicación* s anteriores caracterizado porque para proce-

15 sar continuamente unidades sobre ruedas sustentadas sobre 

vías a travls de una pluralidad de estaciones de servicio 

conde hay emplazada una pluralidad de estaciones de traba 

¿jo centro de un ciclo cerrado que tiene un primer y un se 

gundo tramo de vi a y, por lo menos» una estación de traba

20 3<> está situada fuera del ciclo cerrado, mecanismo para -

trasladar cargadores de moldes, uno dada vez, desde el la 

do de salida de un tramo al lado de entrada del otro tramo 

que comprende 1 un elevador que tiene una sección de vía # 

selectivamente alineable con cualquier tramo de vía; me-

25 dios para conducir el elevador entre tramos de vía? y me­

dios en la sección de vía del elevador para retener una u 

nidad en Ó1 durante el traslado.

18. - Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 

dar cargadoras de moldes, como se define en la reivindica

JO ción 17, en el que dichos medios de retención comprenden
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un par de rodillos sesgados de resorte cooperantes, entre 
los cuales puede retenerse una rueda de la unidad*

19-« Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 
dar cargadores de moldes, según reivindicaciones anterio- 

5 res caracterizado porque para retirar una unidad sobre rué 
das sustentadas sobre una vía del ciclo cerrado de esta­
ciones de proceso a través del cual una pluralidad de uni 
dades ás conducida gradualmente a intervalos predetermina 
dos de tiempo basta una estación de proceso fuera del ci- 

10 cío cerrado, y para volver a introducir la unidad en el • 
ciclo cerrado desde la estación de proceso exterior, com­
prendiendo dichos medios las etapas des trasladar ««i 
dad desde el ciclo cerrado a dicha estación exterior de — 
proceso; trasladar una unidad desde dicha estación exterior 

15 de proceso a medios de elevador; conducir dichos medios de 
elevador a un punto dado situado a lo largo del ciclo eerra 
do y trasladar ha unidad desde dichos medios de elevador 
a dicho ciclo cerrado*

20*— Perfeccionamientos en los aparatos para trasla 
20 dar cargadores de moldes, según reivindicaciones anteriores 

caracterizado porque para producir un producto de carne - 
en forma de pastelillos moldeados a partir de un material 
de carne ralienable, que incluye una pluralidad de carga­
dores de molde sustentados sobre ruedas que es Conducida 

25 gradualmente, a intervalos predeterminados de tiempo, a - 
lo largo de vías a través de un ciclo cerrado de estacio­
nes de trabajo, que se define por un tramo superior a lo 
largo del cual son conducido los cargadores de moldes en 
una sola dirección, un tramo inferior alineado debajo del 
tramo superior, a lo largo del cual los cargadores de mol30
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des son conducidos en dirección opuesta, un descensor en 
el lado de descarga del tramo superior para trasladar - 
cargadores de moldes, uno cada vez, desde el lado de des_ 
carga del tramo superior al lado de entrada del tramo in 
ferior; un elevador inferior en el lado de descarga del 
tramo inferior y el lado de' entrada del tramo superior - 
para trasladar un cargador de moldes directamente desde - 
el tramo inferior al tramo superior; y una estación de re 
lleno adyacente al lado de descarga del tramo inferior y 
el lado de entrada del tramo superior para rellenar mate­
rial comestible en los moldes, con una zona de almacena­
miento para recibir primeramente los cardores de moldes y 
una plataforma de relleno, verticalmente móvil, sobre la 
cual se coloca un cargador de moldes durante el relleno - 
de los moldes, el procedimiento de retirar, de forma selec 
tiva, un cargador de moldes del ciclo cerrado en el lado 
de descarga del tramo inferior, a voluntad, y trasladar el 
cargador de moldes a la estación de relleno, y volver a in 
troducir un cargador de moldes rellenos al ciclo cerrado, 
por el lado de entrada del tramo superior, comprendiendo 
dicho procedimiento las etapas de» trasladar un cargador 
de moldes vacio desde el elevador inferior a la zona de al 
macenamiento de la estación de relleno; trasladar un car­
gador de moldes rellenos desde la plataforma de relleno a 
un elevador superior; seccionar el elevador superior has­
ta el tramo superior y trasladar un cargador relleno desde 
el elevador superior al tramo superior*

21.- PERFECCIONAMIENTOS EN IOS APARATOS PARA TRASLA 
DAR CARGADORES DE MOLDES.

Todo conforme se describe en la Memoria que antecede,
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$

se ilustra como ejemplo de ejecución en los planos unidos 

a ella y se reivindica en su NOÍDA*

Esta Memoria consta de treinta y dos hojas foliadas 

y escritas a máquina por una sóla cara y  planos que la a—

compañan.

Madrid, 3 de Marso de 1976
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