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CONFIGURACION DE EJE DE ALTA COMPRESION Y METODO
RELACIONADO PARA SISTEMAS DE PRENSA DE TORNILLO UTILIZADOS
EN APLICACIONES DE RENDIMIENTO

REFERENCIAS CRUZADAS

[0001] Esta aplicaciéon reivindica el beneficio de la Solicitud Provisional de
EE.UU. No. de Serie 61/595,298, presentada el 6 de Febrero, 2012.

AREA TECNICA
[0002] Esta solicitud se refiere en general a prensas de tornillo utilizadas para
retirar grasa liquida de una prensa sin presion (proteina animal cocinada)
producida en el proceso de rendimiento y, mas particularmente, a una
configuracion de eje de alta compresion y el sistema y método de prensa de
tronillo relacionados.

ANTECEDENTES
[0003] En relacién con las Figuras 1y 2, en una prensa de rendimiento tipica
del estado de la técnica anterior 10, tal como el sistema Pressor® disponible de
The Dupps Company de Germantown, Ohio, el material de alimentacién entra en
la prensa de tornilio a través de una canasta alimentadora 12. La canasta de la
jaula 14 encierra la seccion de cafia de alimentaciéon 16. La cafia de alimentacion
16 empuja el material dentro de la seccion de jaula de barril 18. El liquido libre se
drena desde el material a través de la jaula. La seccion principal del eje es un
transportador de tornillo de trabajo pesado (p. €j. hecho de muiltiples médulos de
desplazamiento 20a-20g, que estan dispuestos en un eje 22 en forma de llave,
junto con la cafa de alimentacion 16, usando elementos clave 24a-24d) que rotan
en la jaula de barril ranurada. El diametro base de las trayectorias del eje principal
se reduce de tal forma que es mas grande cerca del extremo de descarga 26 que
en el extremo alimentador 28. EL extremo de descarga incluye un médulo de collar
recto de nariz 26 que define el didmetro base final en la apertura de
estrangulacion. La rotacion del eje principal lleva el material a través de la jaula
barril hacia la apertura de estrangulacion, donde se descarga en forma de “torta”.
También se muestra un motor 30 y una caja de transmisién 32 para impulsar el
eje.
[0004] En relacidén con las Figuras 3 y 4 un jaula de barril tipica de 4 * de
longitud consiste de cuatro filas de secciones axiales 32a-32d de 12” de largo x %
“ de ancho x 1.25" de profundidad (i.e. profundidad radial) con barras de barril 34

espaciadas estrechamente y dispuestas en forma anular (p.ej. usando



espaciadores 36 entre las barras y la barras de cuia 38 en la parte superior e
inferior de cada una de las mitades de la jaula barril adyacentes a las barras de
cuchilla 40 y barras de presién 42) para permitirle al aceite salir y al mismo tiempo
retener la mayoria del material sélido. Las barras de cuchilla 40a-40c evitan que el
material gire con el eje y redireccionan el material para promover la separacién de
la grasa.

[0005] En relacion con la Figura 5, un sistema de prensa Pressor® Dupps del
estado de la técnica anterior tiene un eje 50 con una cafia de alimentacién de 12"
de diametro y una seccion de eje principal de diametro 10” 54 hecha de mdltiples
elementos de trayectoria, usados en una maquina con una jaula principal de 4’ (no
se muestra). Respecto de la Figura 6, el sistema de prensa Pressor® Dupps del
estado de la técnica anterior 12-14 tiene un eje 60 con una cafa de alimentacion
de 12" de diametro y una seccion de eje principal 62 hecha de multiples elementos
de trayectoria, usados en una maquina con una jaula principal de 4’ (no se
muestra). Estos ejes de rendimiento tradicionales tienes razones de longitud a
diametro (L/D) desde 4 a 1 hasta cerca de 5 a 1 y razones de compresion en los
rangos entre 4:1 a cerca de 5:1. Los ejes incluyen trayectorias de desplazamiento
que disminuyen el espesor de la torta aumentando el diametro del cuerpo de la
trayectoria. El espesor final de la torta producido por dichos ejes tradicionales de
rendimiento es tipicamente cerca de %”. Las jaulas barril usadas en prensas de
rendimiento son tipicamente 4’ de largo y consisten de cuatro filas de 12" de largo
x ¥2 “ de ancho x 1.25" de profundidad de barras de barril estrechamente
espaciadas.

[0006] En relacién con la Figura 7, los ejes tradicionales de oleaginosas tales
como se ilustra en el eje 70 tienen razones de longitud a didametro en los rangos
de 6 a 1y cercade 7.2 a 1, y razones de compresion mayores a 7:1. Los ejes de
oleaginosas tradicionales consisten en trayectos de desplazamiento y trayectos
conicos, tales como los trayectos cénicos 72, 74 y 76 con trayectorias de
desplazamiento entre ellos. El espesor final de la torta producida por ejes
tradicionales de oleaginosas es tipicamente 3/8”. La jaulas barril usadas en
prensas oleaginosas tipicamente tienen 6’ de longitud y consisten de seis filas de
12" de largo x 3/8 “ de ancho x 1.25 “ de profundidad de barras de precision de
tierra que estan muy estrechamente espaciadas. Asi, el uso de prensas
oleaginosas en una prensa de rendimiento tipica con una jaula de longitud de

cuatro pies no es posible.



[0007] La patente No. 4,915,830 revela una prensa de lavado de pulpa en la
cual la pulpa primero se comprime, luego se descomprime y se mezcla con la
inyeccién de un liquido de lavado, y luego se comprime de nuevo. Sin embargo,
esta patente no es para uso en aplicaciones de rendimiento en las cuales la
remocion de grasa del derivado animal cocinado se desea, y la adicion de un
liquido de lavado es contraria a la remocién eficiente de grasa y su procesamiento
subsiguiente.

[0008] La patente No. 4,764,464 revela un dispositivo de eje paralelo y proceso
relacionado para extraer grasa de material animal. Este proceso incluye el uso de
una zona de derretimiento B con calentadores alrededor en los cuales ocurre el
calentamiento progresivo junto con el aumento de presién y amasado, con una
expansion subita para facilitar la evaporacion del vapor. En una zona de extraccion
C aguas abajo, el material se somete a presién en aumento (usando discos de
amasado excéntricos) capaces de separar la grasa derretida, que se descarga a
través de paredes filtrantes. La zona de extraccion en si misma no utiliza
compresion, seguida de expansién, seguida nuevamente de compresion adicional.
[0009] La Publicacion de Patente de EE.UU. No. 2004/0182260 revela una
prensa de rendimiento de tornillo y un método en el cual un elemento cénico
truncado 200 con recesos de circunferencia 204 en su extremos de diametro
mayor que se usa para comprimir el material de proceso y descomprimir y mezclar
el material de proceso. EL método como se describe en esta publicacion de
patente no utiliza un segundo elemento de cono truncado aguas abajo de
elemento 200 y no suministra detalles respecto del grado de compresion y
descompresion que es efectivo para mejorar la extraccion de liquido.

[0010] En la practica, Haarslev Industries ha implementado un eje de tornillo de
rendimiento mas largo (i.e. para uso con un jaula barril de seis pies de largo) y de
mayor diametro (i.e. mayor a doce pulgadas en la seccion de la jaula) con tres
elementos de cono truncado espaciados entre si, seguidos de un escalén inferior
para descompresiéon. Sin embargo, la maquina Haarslev opera a menores RPM
que la maquina Dupps y el arreglo de tornillo Haarslev no se puede usar en la
prensa estandar Dupps con una jaula barril de cuatro pies de longitud. No es
practico usar tres escalones inferiores en la maquina de jaula mas corta.

[0011] Con el precio siempre creciente de grasas liquidas en el mercado, seria
deseable proporcionar un eje de prensa de trinillo mejorado, al igual que el
sistema y método que aumenten la tasa de extraccion de las grasas liquidas sin

afectar adversamente la produccién de material.



RESUMEN

[0012] El dispositivo y método de la presente solicitud puede mantener la razén
L/D del eje de rendimiento tradicional y disminuye la grasa residual en el alimento
en un 1% - 2% adicional. La configuracion resultante del eje es un eje de Prensa
de Liberacion de Alta Compresion (HCPR™, por sus siglas en inglés).
[0013] El eje de prensa de liberacion de alta compresion su puede usar en
conjunto con una jaula barril principal de 4’ con las barras del barril en una
variedad de configuraciones posible y un conjunto de barras de cuchilla.
[0014] Si la razén de compresion de un eje de prensa se aumenta usando
escalones de desplazamiento de rendimiento tradicionales a una velocidad
constante de la prensa, el residuo de grasa del alimento teéricamente disminuira;
sin embargo, el rendimiento también disminuira. En contraste, un eje de prensa de
liberacion de alta compresion, que produce un espesor final de torta de cerca de
3/8”", tiene una tasa de compresioén mayor a 7:1, lo que reduce el residuo de grasa
en el alimento en cerca de 1% - 2% adicional y mantiene el rendimiento de la
prensa, cuando se compara a un eje de rendimiento tradicional con cerca de una
razén de compresion de 4,25:1 a la misma velocidad de prensa.
[0015] Los detalles de una o mas modalidades se expresan en los dibujos
adjuntos y en la descripcion a continuacion. Otras caracteristicas, objetos y
ventajas seran evidentes de la descripcion y de los dibujos, al igual que de las
reivindicaciones.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
[0016] La Figura 1 es una vista lateral elevada de un arreglo tipico del estado
de la técnica anterior de una prensa de rendimiento;
[0017] La Figura 2 es una vista de despiece del eje de rendimiento de tornillo
del estado de la técnica anterior utilizado en la prensa de la Figura 1;
[0018] La Figura 3 es una vista de despiece de la jaula barril de la prensa de la
Figura 1;
[0019] La Figura 4 es una vista posterior de la jaula barril ensamblada de
acuerdo con la Figura 3;
[0020] La Figura 5 es una elevacion lateral de una modalidad de un eje de
prensa de rendimiento del estado de la técnica anterior;
[0021] La Figura 6 es una elevacion lateral de otra modalidad de un eje de
prensa de rendimiento del estado de la técnica anterior:
[0022] La Figura 7 es una elevacion lateral de una modalidad de un eje de
prensa oleaginosa del estado de la técnica anterior;



[0023] La Figura 8 es una elevacién lateral de una modalidad de eje de prensa
de liberacién de alta compresién de 12-10-4 de alto;
[0024] La Figura 9 es una elevacion lateral de una modalidad de eje de prensa
de liberacién de alta compresion de 12-12-4 de alto;
[0025] La Figura 10 es una grafica que muestra la reduccion de volumen para
el eje de la Figura 8; y
[0026] La Figura 11 es una grafica que muestra la reduccién de volumen para
el eje de la Figura 9.
DESCRIPCION DETALLADA

[0027] Dos modalidades principales de los ejes de prensa de rendimiento
mejorados de acuerdo con esta solicitud se describen a continuacién, a saber una
configuracion de 12-10-4 de alto de un eje de prensa de liberacion de alta
compresion y una configuracién de 12-12-4 de alto de un eje de prensa de
liberacion de alta compresion.

La configuracion del Eje 12-10-4
[0028] En relacién con el ejemplo del eje 12-10-4 100 que se muestra en la
Figura 8, se utiliza una cafia cénica de medio paso 102 de 12" de diametro.
Aproximadamente el 60% inicial del eje se configura como un eje de rendimiento
tradicional con trayectorias de desplazamiento que disminuyen gradualmente el
espesor de la torta de aproximadamente 2" a 1" aumentando gradualmente el
diametro del cuerpo de la trayectoria. La primera seccién es importante porque
gradualmente comprime el material cocinado para formar un tapén endurecido,
que no puede ser extruido a través de las barras del barril, cuando entra en
contacto con el primer cono de compresion. La direccion del flujo de material
durante la rotacién del eje es de derecha a izquierda en la Figura 8 como lo indica
la flecha 103.
[0029] A manera de ejemplo, una primera seccién de trayectoria de
desplazamiento 104 esta hecha de elemento de trayectoria 106, espaciador 108,
elemento de trayectoria 110 y elemento de trayectoria 112. La primera seccién de
trayectoria de desplazamiento se configura para disminuir el espesor de la torta en
por lo menos 40% (p. €j. entre 45% - 55%) sobre una longitud axial entre 20 a
cerca de 30 pulgadas (p. ej. entre 24 pulgadas a cerca de 26 pulgadas) con una
razén de compresion de entre cerca de 2.2 a 1 y cerca de 2.6 a 1 (p. €j. entre
cerca de 24 a 1 y cerca de 2.5 a 1). Una primera seccién de cono de alta
compresion HCC1, hecha por un elemento de cono 114, es adyacente y esta

aguas abajo de la primera seccién de desplazamiento de trayectoria 104. La



primeras seccion de cono de alta compresion HCC1 define una razén de
compresion de entre cerca de 1.2 a 1y cerca de 1.3 a 1 a lo largo de una longitud
no mayor a cerca de siete pulgadas (p. ej. no mayor a cerca de seis pulgadas (p.
€j. entre cinco y cinco y un cuarto de pulgada (p. ej. cerca de cinco y un octavo de
pulgada))). El material es descomprimido abruptamente (con una razén de
descompresién de por lo menos cerca de 1.5: 1 (p. ej. entre cerca de1.6 a1y
cerca de 1.75 a 1)) en una seccion de descompresién escalonada 116 que es
adyacente y esta aguas abajo del cono y esta liberacion de presién es importante,
porque reorienta el material, de tal forma que compresiéon adicional del material
liberara mas grasa. La seccion de descompresién escalonada 116 se puede definir
mediante una porcion reducida de diametro 122 formada integralmente con el
elemento de cono 114.

[0030] La torta viaja entonces sobre una segunda seccion de trayectoria de
desplazamiento 118 que incluye un elemento de trayectoria 120 y un elemento de
trayectoria 124. En la segunda seccién de trayectoria de desplazamiento 118 la
presion se aumenta gradualmente (antes de la segunda secciéon de cono de alta
compresion HCC2) con una razén de compresiéon de entre cerca de 1.7 a 1y
cerca de 2.0 a 1 (p. ej. entre cercade 1.8 a 1y cerca de 1.9 a 1). En la segunda
seccion HCC2 formada por un elemento de cono 126 la presion se aumenta con
una razon de compresion de entre 2.2 a 1y cerca de 2.6 a 1 (p. €j. entre cerca de
2.4 a1ycercade 2.5 a 1). La presién se mantiene en este nivel mientras la torta
viaja sobre una seccion recta de collar de nariz SNC formada por un elemento
cilindrico 128 y descarga la prensa a través de una salida para la torta (no se
muestra). La razén general de compresion de este eje 100 es mayor a cerca de
7:1y el espesor final de la torta es cerca de 3/8 “.

[0031] De acuerdo con el ejemplo de la modalidad del eje 12-10-4, los
componentes tienen la siguiente configuracién. El elemento de cafa de
alimentacién 102 tiene una longitud axial del orden de cerca de veinte pulgadas,
un diametro base constante del orden de cerca de 6 pulgadas, un diametro
extremo constante del orden de cerca de 6 pulgadas. El elemento de trayectoria
106 y el espaciador 108 tienen una longitud axial combinada de entre 9 y 10
pulgadas, un didmetro base inicial de cerca de 6 pulgadas, un didmetro base
extremo de entre 6.5 y 6.7 pulgadas, y un paso de trayectoria sobre el elemento
108 de entre 6.3 y 6.5 pulgadas. El elemento de trayectoria 110 tiene una longitud
axial de entre 7.5 y 8.5 pulgadas, un diametro base inicial de entre 6.5 y 6.7

pulgadas, y un diametro base extremo de entre 7.2 y 7.3 pulgadas y un paso de
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trayectoria de entre 5.15 y 5.3 pulgadas. El elemento de trayectoria 112 tiene
longitud axial de entre 6.6 y 7 pulgadas, un diametro base inicial de entre 7.2y 7.3
pulgadas, y un diametro base extremo de entre 7.85 y 8 pulgadas y un paso de
trayectoria de entre 4.5 y 4.7 pulgadas. El elemento de cono 114 tiene longitud
axial de entre 5 y 5.2 pulgadas, un diametro base inicial de entre 7.85 y 8
pulgadas, y un diametro base extremo de entre 8.3 y 8.5 pulgadas. La porcion de
diametro reducido tiene una longitud axial combinada de entre 6.1 y 6.3 pulgadas,
un diametro base inicial de entre 7.1 y 7.3 pulgadas, y un diametro base extremo
de entre 7.6 y 7.75 pulgadas y un paso de trayectoria del elemento de trayectoria
120 de entre 4.9 y 5.1 pulgadas. El elemento de trayectoria 124 tiene longitud
axial de entre 6.1 y 6.3 pulgadas, un diametro base inicial de entre 7.6 y 7.75
pulgadas, y un diametro base extremo de entre 7.9 y 8.1 pulgadas y un paso de
trayectoria de entre 3.6 y 3.75 pulgadas. El elemento de cono 126 tiene longitud
axial de entre 4.5 y 5 pulgadas, un diametro base inicial de entre 7.9 y 8.1
pulgadas, y un diametro base extremo de entre 9.1 y 9.3 pulgadas. El elemento
cilindrico 128 tiene una longitud de entre 8 y 10 pulgadas y in diametro base
constante de entre 9.1 y 9.3 pulgadas.
La Configuracion de Eje 12-12-4

[0032] En relacidn con el ejemplo del eje 12-12-4 100 que se muestra en la
Figura 9, se utiliza una cafa conica de dos tercios de paso 202 de 12" de
diametro. Aproximadamente el 58% inicial del eje se configura como un eje de
rendimiento tradicional con trayectorias de desplazamiento que disminuyen
gradualmente el espesor de la torta aumentando gradualmente el diametro del
cuerpo de la trayectoria. La primera seccion es importante porque gradualmente
comprime el material cocinado para formar un tapén endurecido, que no puede ser
extruido a través de las barras del barril, cuando entra en contacto con el primer
cono de compresion. La direcciéon del flujo de material durante la rotacion del eje
es de derecha a izquierda en la Figura 9 como lo indica la flecha 203.

[0033] A manera de ejemplo, una primera seccién de trayectoria de
desplazamiento 204 esta hecha de elemento de desplazamiento 206, elemento de
desplazamiento 208, elemento de desplazamiento 210 que se puede configurar
para disminuir el espesor de la torta en por lo menos 30% (p. €j. entre 35% - 40%)
sobre una longitud axial entre 24 a cerca de 34 pulgadas (p. €j. entre 28 pulgadas
a cerca de 30 pulgadas) con una razén de compresion de entre cercade 1.5a 1y
cerca de 1.8 a 1 (p. ej. entre cerca de 1.6 a 1 y cerca de 1.7 a 1). Una primera

seccion de cono de alta compresion HCC1’, hecha por un elemento de cono 212,
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es adyacente y estd aguas abajo de la primera secciéon de desplazamiento de
trayectoria 204. La primeras seccidén de cono de alta compresion HCC1’ define
una razén de compresion de entre cercade 1.9 a 1 ycercade 2.5 a 1 (p.gj. por lo
menos 2.0 a 1) a lo largo de una longitud no mayor a cerca de diez pulgadas (p. €.
no mayor a cerca de 8.5 pulgadas (p. ej. entre 7.9 y cerca de 8.1 pulgadas). El
material es descomprimido abruptamente (con una razén de descompresién de
por lo menos cerca de 1.3 : 1 (p. €j. entre cercade 1.35a 1ycercade 1. 5a 1))
en una seccion de descompresion escalonada 214 después del elemento de cono
212 y esta liberacion de presién es importante porque reorienta el material, de tal
forma que compresion adicional del material liberara mas grasa. La seccién de
descompresion escalonada 214 se puede definir mediante una porcién reducida
de diametro 220 formada integralmente con el elemento de cono 212.

[0034] La torta viaja entonces sobre una segunda seccién de trayectoria de
desplazamiento 216 hecha de un elemento de trayectoria 218 y un elemento de
trayectoria 222 donde la presién se aumenta gradualmente (antes de la segunda
seccion de cono de alta compresion HCC2') con una razén de compresion de
entre cercade 1.4 a 1y cercade 1.7 a 1 (p. €]. entre cerca de 1.5 a 1 y cerca de
1.6 a 1). En la segunda seccion HCC2’ formada por un elemento de cono 224 la
presion se aumenta con una razén de compresion de entre 2.1 a 1 y cerca de 2.4
a1 (p. ej. entre cercade 2.2 a 1y cercade 2.3 a 1). La presiéon se mantiene en
este nivel. mientras la torta viaja sobre una seccion recta de collar de nariz SNC’
formada por un elemento cilindrico 226 y descarga la prensa a través de una
salida para la torta (no se muestra). La razén general de compresion de este eje
201 es mayor a cerca de 8:1 y el espesor final de la torta es cerca de 3/8 “.

[0035] De acuerdo con el ejemplo de la modalidad del eje 12-12-4, los
componentes tienen la siguiente configuracion. El elemento de cafia de
alimentacion 202 tiene una longitud axial del orden de cerca de 14 pulgadas, un
diametro base constante del orden de cerca de 6 pulgadas, un diametro extremo
constante del orden de cerca de 6.8 y 6.9 pulgadas. El elemento de trayectoria
206 tienen una longitud axial de entre 10 y 10.4 pulgadas, un diametro base inicial
de cerca de entre 6.8 y 6.9 pulgadas, un diametro base extremo de entre 7.4 y
7.65 pulgadas, y un paso de trayectoria de entre 6.7 y 6.9 pulgadas. El elemento
de trayectoria 208 tiene una longitud axial de entre 10 y 10.4 pulgadas, un
diametro base inicial de entre 7.4 y 7.65 pulgadas, y un diametro base extremo de
entre 8 y 8.2 pulgadas y un paso de trayectoria de entre 6.7 y 3.6 pulgadas. El
elemento de trayectoria 210 tiene longitud axial de entre 8.1 y 8.4 pulgadas, un
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diametro base inicial de entre 8 y 8.2 pulgadas, y un diametro base extremo de
entre 8.7 y 8.85 pulgadas y un paso de trayectoria de entre 5.8 y 6.1 puigadas. El
elemento de cono 212 tiene longitud axial de entre 7.5 y 8.3 pulgadas, un diametro
base inicial de entre 8.7 y 8.85 pulgadas, y un paso de trayectoria de entre 5.8 y
6.1 pulgadas. El elemento de cono 212 tiene una longitud axial de entre 7.5 y 8.3
pulgadas un diametro base inicial de entre 8.7 y 8.85 pulgadas diametro base
extremo de entre 10.5 y 10.65 pulgadas. EL elemento de trayectoria 218 y la
porcién de diametro reducido tiene una longitud axial combinada de entre 8.5y 9.5
pulgadas, un diametro base inicial de entre 9.15 y 9.4 pulgadas, y un diametro
base extremo de entre 9.7 y 9.85 pulgadas y un paso de trayectoria del elemento
de trayectoria 218 de entre 4.7 y 4.85 pulgadas. El elemento de trayectoria 222
tiene longitud axial de entre 6.7 y 6.95 pulgadas, un diametro base inicial de entre
9.7 y 9.85 pulgadas, y un diametro base extremo de entre 10.2 y 10.3 pulgadas y
un paso de trayectoria de entre 4.5 y 4.65 pulgadas. El elemento de cilindrico tiene
una longitud axial entre 7 y 9 pulgadas y in didmetro base constante de entre
11.15 y11.3 pulgadas

[0036] En las descripciones anteriores, la “razén longitud a diametro” del eje se
puede definir como la longitud de la porcién de trabajo del eje que se alinea con la
jaula barril principal de la prensa tornillo (p. €j. tipicamente igual o ligeramente
mayor que la longitud de la jaula principal) sobre el didmetro externo de las
trayectorias de la porciéon de trabajo del eje (p. ej. tipicamente igual que el
diametro de la superficie interior de las barras de la jaula barril principal).

[0037] La “razén de compresion” de una porcion de longitud del eje puede
definirse sobre una base volumétrica como la razén del volumen del material
esperado en el extremo aguas arriba de la porcion de longitud del eje al volumen
de material esperado en el extremo aguas abajo de la porcion de longitud del eje.
En cada caso los volumenes esperados de material se calculan como el paso de
trayectoria aplicable multiplicado por el flujo de material en el area de la seccién
transversal anular en la ubicacién particular (dicha area definida entre el diametro
externo de las trayectorias de la porcion de trabajo del eje (p. €j. tipicamente igual
al diametro de la superficie interior de las barras de la jaula principal) y el didmetro
en la base del eje en la ubicacién particular). Por ejemplo, y en referencia ala
Figura 8 donde al primera seccién de trayectoria de desplazamiento 104 esta
hecha de un elemento de trayectoria 106, un espaciador 108, un elemento de
trayectoria 110 y un elemento de trayectoria 112, la raz6n de compresion a lo largo

de esta porcién de longitud del eje se calcularia como Vol1/Vol2, donde:
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Vol1 = 3.14159*((10/2)%r1/2) 2)* FP Eiemento de Trayectoriat06; Y

Vol2 = 3.14159*((10/2)*-r2/2) *)* FP giemento de Trayectoriat 12; ¥

r1 es el diametro base inicial para el elemento de trayectoria 106; y

r2 es el didmetro base extremo para el elemento de trayectoria 112; y

FP Elemento de Trayectoriatos €S €l paso de trayectoria 106; y

FP Elemento de Trayectoriat12 €S €l paso de trayectoria 112.
[0038] En el caso de un cono que no tiene trayectoria, el paso de trayectoria de
la trayectoria inmediatamente anterior se utiliza para caicular los volimenes.
[0039] El “espesor de la torta” asociado a la posicién especifica a lo largo de la
longitud del eje se puede definir como la profundidad anular desde el diametro
externo de las trayectorias sobre la porcion de trabajo del eje (p. €j. tipicamente
igual que el diametro de la superficie interior de las barras de la jaula principal al
diametro en la base del eje en la ubicacién particular).
[0040] Notablemente, el eje de prensa de liberacion de alta compresion
descrito anteriormente proporciona ventajas, incluyendo: (i) mantiene la razéon de
longitud a diametro de una prensa de rendimiento Dupps estandar, de tal forma
que puede instalarse en una maquina de prensa Dupp Pressor® con una jaula de
cuatro pies de longitud, (ii) con una razén de compresién mayor de cerca de 7:1, lo
que disminuye el residuo de grasa del alimento en cerca de un 1% - 2% adicional,
cuando se compara con un eje de rendimiento estandar Dupps sobre el mismo
material cocinado a la misma velocidad de prensa, y (iii) mantiene el rendimiento
del material, cuando se compara con el eje de rendimiento Dupps estandar sobre
le mismo material cocinado a la misma velocidad de prensa. Estas ventajas se
pueden ver en relacién con las Figuras 10 y 11, que muestran la mayor reduccién
de volumen de material lograda con cada una de las versiones respectivas del eje
de prensa de liberacién de alta compresion.
[0041] Todas las trayectorias de alto desgate y de alta compresién pueden ser
trayectorias Dupps Tuff-Cast™ hechas de Dualloy. Este proceso patentado de
Dupps para fabricar trayectorias bi-metalicas de superficie dura moldea una
superficie dura, resistente al desgaste sobre un nicleo mas blando de alta
integridad, con adherencia uniforme. Las trayectorias Tuff-Cast estan virtualmente
libres de porosidad e inclusiones, resultantes en una capa mas durable, de mayor
duracion con superficie dura.
[0042] Las secciones de jaula de barril de las maquinas de prensa en las
cuales los ejes de prensa de liberacion de alta compresion se usan, pueden tener

una variedad de configuraciones diferentes. En una implementacién, el ensamble
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de jaula barril incluye una seccién aguas arriba definida por las barras del primer
barril de la primera configuracion y una seccidn aguas abajo definida por las
barras del segundo barril de una segunda configuracion. Por ejemplo, las barras
del primer barril aguas arriba pueden tener un ancho de 3/8” (con precisién o no
de tierra) y las de aguas abajo un ancho de %", o viceversa. En algunas
aplicaciones el uso de diferentes barras de barril en diferentes secciones axiales
de la jaula proporciona un beneficio y representa una ventaja Gnica que no se ha
utilizado en el pasado. En otra implementacién todas las barras de la jaula tienen
la misma configuracién (p. ej. todas de 3/8” de precisién de tierra de ancho, o
todas de 3/8” sin precision de tierra o todas de %2 “ de ancho).

[0043] Notablemente, en la maquina prensa Dupps Pressor el material no se
calienta con un elemento de calentamiento interno o externo e la vez que el
material pasa a través de la maquina, aunque ocurrird algin calentamiento debido
a la friccion.

[0044] Se debe entender con claridad que la descripcidon anterior se pretende
en forma de ilustracién y ejemplo Unicamente, y no es la intencién que se tome

como limitacién, y que son posibles otros cambios y modificaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para rendimiento de grasa liquida a partir de proteina animal, el
meétodo comprende:
calentar la proteina animai;
después del paso de calentamiento, alimentar la proteina animal caliente
dentro de una maquina de prensa de rendimiento de tronillo que tiene un
ensamble de eje interno, el ensamble de eje comprende:
una porcidn de cafa de alimentacion y una porcién de trabajo, la
porcion de trabajo se extiende a través de la jaula barril de la maquina de prensa
de rendimiento de tronillo, la porcién de trabajo incluye:
una razon de longitud a diametro entre 4 a 1y cercade 5 a 1;
una razon de compresion general mayor a cercade 7 a 1;
una primera seccion de trayectoria de desplazamiento incluyendo
una o mas trayectorias de desplazamiento, la primera seccion de trayectoria de
desplazamiento configurada para disminuir el espesor de la torta entre cerca de
35% y cerca de 55% sobre una longitud de entre 20 pulgadas a cerca de 34
pulgadas con una razén de compresion de entre cercade 1.6 a1 acercade 2.5 a
1.
una primera seccién de cono de alta compresién adyacente y
aguas abajo de la primera secciéon de trayectoria de desplazamiento, la primera
seccion de cono de alta compresion define una razén de compresion de entre
cercade 1.2a1y2.5a 1 alolargo de una longitud no mayor a diez pulgadas;
una primera seccion de descompresion escalonada adyacente y
aguas abajo de la primera seccién de cono de alta compresion definiendo una
razén de descompresioén escalonada de por lo menos 1.4 a 1;
una segunda seccidbn de trayectoria de desplazamiento
adyacente y aguas abajo de la seccién de trayectoria de desplazamiento, con la
segunda seccion del cono de alta compresion que define una razén de compresion
deentre2.1a1aycercade26a1t;y |
una seccion de collar recto adyacente y aguas abajo de la
segunda seccion del cono de alta compresion y en parte que define una apertura
de estrangulacion para la proteina animal;
rotar el ensamble de eje para mover la proteina animal caliente a través de

la maquina prensa de rendimiento de tornillo de tal forma que la grasa liquida pase
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afuera a través de la jaula barril y sustancialmente la torta seca de proteina animal
sale de la apertura de estrangulacion.
2. El método de la reivindicacién 1 donde para la porcién de trabajo:

La primera seccién de trayectoria de desplazamiento se configura
para lograr la disminucion del espesor de la torta entre cerca de 45% y
cerca de 55% sobre una longitud de entre cerca de 20 pulgadas a cerca
de 30 pulgadas, donde la razén de compresién es entre cerca de 2.1 a 1
ycercade25a1;

La razén de compresion de la primera seccién de cono de alta
compresion es entre cercade 1.2 a1y cercade 1.3 a 1 alo largo de
una longitud no mayor a siete pulgadas;

La razén de descompresion escalonada de la seccién de
descompresion escalonada es de por lo menos 1.5 a 1;

La segunda seccién de trayectoria de desplazamiento se configura
para disminuir el espesor de la torta entre cerca de 25% y cerca de 35%,
donde la razén de compresion es entre cercade 1.8 a1y cercade 1.9 a
1;

La razén de compresion de la segunda seccién de cono de alta
compresion esta entre cercade 2.2a 1ycercade 2.6 a 1.

3. El método de la reivindicaciéon 1 donde en la porcion de trabajo:

La razén de compresién general no es mayor a cercade 7 a 1;

La primera seccion de trayectoria de desplazamiento se configura
para disminuir el espesor de la torta entre cerca de 35% y cerca de 40%,
sobre una longitud de entre cerca de 24 pulgadas a cerca de 34
pulgadas, donde la razén de compresién es entre cerca de 1.6 a 1y
cercade1.7a1;

La razén de compresiéon de la primera seccién de cono de alta
compresion esta entre cercade 2 a 1y cercade 2.5 a 1 alo largo de la
longitud no mayor a cerca de diez pulgadas;

La razén de descompresion escalonada de la seccion de
descompresion escalonada es de por lo menos 1.4 a 1;

La segunda seccion de trayectoria de desplazamiento se configura
para disminuir el espesor de la torta entre cerca de 30% y cerca de 40%,
donde la razén de compresion es entre cercade 1.5a 1y cercade 1.6 a
1;
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La razén de compresion de la segunda seccion de cono de alta
compresion esta entre cercade 2.1a1ycercade 2.4 a 1.

4, El método de la reivindicacion 1 donde el calentamiento de la proteina
animal por un elemento de calentamiento no ocurre dentro de la maquina
de prensa de rendimiento de tornillo y la maquina de prensa de rendimiento
de tornillo es una sola maquina de eje de tronillo.

5. Un método de rendimiento de grasa liquida de proteina animal, el método
comprende:
calentar la proteina animal;
después del paso de calentamiento, alimentar la proteina animal caliente

dentro de una maquina de prensa de rendimiento de tronillo con un ensamble de

eje, el ensamble de eje que comprende:
una porcion de cafia de alimentacion y una porcion de trabajo, que se
extiende a través de una jaula barril de la maqguina de prensa de rendimiento de
tronillo con la porcién de trabajo que tiene:
una razon de longitud a diametro entre 4 a1y cercade 5a 1;
una razén de compresién general mayor a cercade 7 a 1;
una primera seccion de trayectoria de desplazamiento incluyendo
una o mas trayectorias de desplazamiento, la primera seccion de trayectoria de
desplazamiento configurada para disminuir el espesor de la torta;
una primera seccién de cono de alta compresién adyacente y
aguas abajo de la primera seccion de trayectoria de desplazamiento:
una seccion de descompresion escalonada adyacente y aguas
abajo de la primera seccién de cono de alta compresion;
una segunda seccién de trayectoria de desplazamiento
adyacente y aguas abajo de la seccién de descompresién escalonada, la segunda
seccion de trayectoria de desplazamiento configurada para disminuir el espesor de
la torta;
una segunda seccion de cono de alta compresion aguas abajo de
la segunda seccién de trayectoria de desplazamiento; y
una seccion de collar recto adyacente y aguas abajo de la
segunda seccion del cono de alta compresion y en parte que define una apertura
de estrangulacion para la proteina animal;
rotar el ensamble de eje para mover la proteina animal caliente a través
de la maquina prensa de rendimiento de tornillo de tal forma que la grasa liquida

pase afuera a través de la jaula barril y sustancialmente la torta seca de proteina
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animal sale de la apertura de estrangulacion, y la proteina animal caliente
solamente se somete a una descompresién escalonada durante dicho movimiento.
6. Un ensamble de eje para una maquina prensa de rendimiento de tornillo, en
ensamble de eje comprende:
una porcién de cafa de alimentacién y una porcién de trabajo, la porcién de
trabajo con
una razon de longitud a diametro entre 4 a 1 y cerca de 5 a 1;
una razon de compresion general mayor a cercade 7 a 1;
una primera seccién de trayectoria de desplazamiento incluyendo
una o mas trayectorias de desplazamiento, la primera seccién de trayectoria de
desplazamiento configurada para disminuir el espesor de la torta entre cerca de
45% y cerca de 55% sobre una longitud de entre 20 pulgadas a cerca de 30
pulgadas con una razén de compresion de entre cercade 2.4 a1 acercade 2.5 a
1;
una primera seccion de cono de alta compresién adyacente y
aguas abajo de la primera seccion de trayectoria de desplazamiento, la primera
seccion de cono de alta compresion define una razén de compresion de entre
cercade 1.2a 1y 1.3 a1 alolargo de una longitud no mayor a siete pulgadas;
una seccion de descompresién escalonada adyacente y aguas
abajo de la primera seccién de cono de alta compresion definiendo una razén de
descompresion escalonada de por lo menos 1.5 a 1;
una segunda seccibn de trayectoria de desplazamiento
adyacente y aguas abajo de la seccion de descompresion escalonada configurada
para disminuir el espesor de la torta entre cerca de 25% y 35% con una razén de
compresion entre cerca de 1.8 a 1y cerca de 1.9 a 1 sobre una longitud de entre
cerca de 12 pulgadas a cerca de 18 pulgadas;
una segunda seccion de cono de aita compresion adyacente y
aguas abajo de la segunda seccion de trayectoria de desplazamiento, la segunda
seccion de cono de alta compresion define una razén de compresiéon de entre
cercade2.2a1ycercade26a1;y '
una seccion de collar recto adyacente y aguas abajo de la segunda seccién
del cono de alta compresion.
7. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo incluye el ensamble de eje
de la reivindicacion 6, que comprende:
Un ensamble principal de jaula barril dispuesto alrededor de la porcién
de trabajo del ensamble del eje.
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8. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo de la reivindicacién 7,
donde el ensamble de jaula barril principal incluye una seccién aguas arriba
definida por las primeras barras de barril de una primera configuracién y una
seccién aguas abajo definida por una segundas barras de barril de una segunda
configuracién.
9. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo de la reivindicacién 8
donde las segundas barras de barril tiene un ancho que es diferente al ancho de
las primeras barras de barril.
10. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo de la reivindicacion 7,
donde el ensamble de jaula barril principal incluye barras de barril consistentes en
un ancho o espesor comun.
11.  Un ensamble de eje para una maquina de prensa de rendimiento de tronillo,
el ensamble de eje comprende:
una porcién de cafia de alimentacién y una porcién de trabajo, la porcién de
trabajo con:

una razén de longitud a diametroentre 4 a 1y cercade 5a 1,

una razén de compresidn general mayor a cercade 8 a 1;

una primera seccidn de trayectoria de desplazamiento incluyendo
una o mas trayectorias de desplazamiento, la primera seccién de trayectoria de
desplazamiento configurada para disminuir el espesor de la torta entre cerca de
35% y cerca de 40% con una razén de compresion de entre cerca de 1.6 a 1 a
cerca de 1.7 a 1 sobre una longitud de entre 24 pulgadas a cerca de 34 pulgadas.

una primera seccion de cono de alta compresion adyacente y
aguas abajo de la primera seccién de trayectoria de desplazamiento, la primera
seccion de cono de alta compresion define una razén de compresion de entre
cercade2.0a1y25a1alolargo de una longitud no mayor a diez pulgadas;

una primera secciéon de descompresién escalonada adyacente y
aguas abajo de la seccion de cono de alta compresion definiendo una razén de
descompresion escalonada de por lo menos 1.4 a 1;

una segunda seccion de ftrayectoria de desplazamiento
adyacente y aguas abajo de la seccion de descompresién escalonada, la segunda
seccion de trayectoria de desplazamiento configurada para disminuir el espesor de
la torta entre cerca de 30% y 40% con una razén de compresion de entre 1.5 a 1
ay cerca de 1.6 a 1 sobre una longitud de entre cerca de 12 pulgadas y cerca de
18 pulgadas;
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una segunda seccién de cono de alta compresién aguas abajo de
la segunda seccién de trayectoria de desplazamiento, la segunda seccion de cono
de alta compresion define una razén de compresién de entre cerca de 2.1 a 1y
cercade24at;y

una secciéon de collar recto adyacente y aguas abajo de la
segunda seccioén del cono de alta compresion.
12.  Una maquina de prensa de rendimiento de tronillo que incluye el ensamble
de eje de la reivindicacién 11, que comprende:

Un ensamble de jaula barril principal dispuesto alrededor de la porcién de

trabajo del ensamble del eje.
13. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo de la reivindicacion 12
donde la jaula barril principal incluye una seccién aguas arriba definida por las
primeras barras de una primera configuracién y una seccion aguas abajo definida
por las segundas barras de una segunda configuracion.
14. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo de la reivindicacién 13,
donde las segundas barras de barril tienen un espesor diferente al espesor de las
primeras barras del barril.
16. La maquina de prensa de rendimiento de tronillo de la reivindicaciéon 12
donde el ensamble de jaula barril principal incluye barras de barril consistente de

un espesor comun.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

NIT : 800.176.089-2
-/ -

U

Industria y Comercm

SUPER|NTENDEN

ClIA

RECIBO DE CAJA

No. 14 - 003896

Bogota D.C., Enero 15 de 2014 - 08:44:46

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A.

NI 860.047.372

*** Soporte del Pago ***

TIPQ PAGO BANCO CUENTA Nao. PAGO FECHA PAGQ VR.PAGQ
RECIBO DE CA 999999999 3476 14/01/2014 117.576.000.00
RECIBO DE CA 999999999 3489 14/01/2014 6.150.000.00

*** Conceptos Pagadm:. *kk

CANT. RENTISTIC
1 50005-01-01 SOLICITUDE

0]
s

2

CONCEPTO Vr.UNDITARIO Vr.CONCEPTO
1{L§//EM|TES DE SOL. DE PATENTE DE 515.000.00 515.000.00
$515.000.00

UINIENTOSQUINCE MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***

Recibo de!Caja Aplicado al Expediente No.

~—

USTR!AY COMERC‘O
UPERINTE

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ \\“\\\\\\W&\\\\\\\\ \\\\\\\\\\.\\ \\\\\\1&\\\\\\\“\%\\%\\\\\ | -

Fecha: 2 14’02'04 16“09 ED 378 FASENAC\ONAL\

TENTEIYI Fa
I\rgi 111PPARESENTA CION  Folios:

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia

Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240

. Enero 15 de 2014 - 08:45:11

RE



(2420 L%g

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO (\}(
NIT : 800.176.089-2
-/-
5 RECIBO DE CAJA No. 14 - 007697
Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Enero 24 de 2014 - 08:09:18

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A. NI 860.047.372

*k ¥k

*** Soporte del Pago
TIPO PAGO BANCO CUENTA No PAGO FECHA PAGO VR PAGO
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 650548426 23/01/2014 76.153.000.00

*** Conceptos Pagados ***
Vr UNDITARIO  Vr CONCEPTQ

CANT._ RENTISTICO CONCEPTO
5 50005-01-01 SOLICITUDES 1607 REIVINDICACION PATENTE UNITARIA 31.000.00 155.000.00
ADICIONAL ATAS 10 INIC $155.000.00

SON: **CIENTO CINCUENTA Y CINCO MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***

' Resgonsab : /—7
_l-** ****_

Recibo de Chja Aplicado al Expediente No.

SUPERINTENDENCIA DE

Wi IRy IIJII/HIWI!IIMII IIJWI)WWI fll

Fecha: 2014~02-04 16 1
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a1 111 l;»;«?TENTEIYH Eve: 378 FASEnglE o
ESENTACION Folios: 28 ALl

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia
Web: www.sic.gov.co e-mai: info@slc.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240

, Enero 24 de 2014 - 08:17:16
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Indicacion Que se solicita upa patente,

Datos de Identificacign del solicitante o de Ia Persona que presents |3 solicitud
Descripcién de la invencisn ‘ '
Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de Pago ds las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuénto) .
Completa D : - Incompleta D

PATENTE DE WVENCION PeT [ MoeLo e uriLioap per (7 et 3 Decison 4s810, ciregr Unica

D Indicacién que se solicita una PCT
D Copia de I3 solicitud en espafiol, tal como .fue presentada Inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

D Dibujos de ser estos pertinentes

Indicacidn que se solicita Disefio industrial

Datos dg identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

D Representacion gréficay fotografica dej Disefio industria) 0 n}uestra del material Que incorpors gf
disefio ' ‘ :

| D Comprobante-de Pago ds las tasas establecidas
Completa :

Incompleta D

Indicacién Que se solicita yn esquema de trazado

D Datos de~identiﬁqaqién del solicitante o de la persbna que presenta Ia solicitug.
D Representacién gréfica de un €squema de trazado

Comprobante de pago de Ias tasas establecidas

Completa D

lncomb!eta D
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