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APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEO Y COCCION DE
PRODUCTOS ALIMENTICIOS EMBUTIDOS
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_LATENTE DE INVENCION

APARATO Y PROCEDIMIENT]IO PARA EL MOLDEO Y COCCION DE PRODUCTOS

ALIMENTICIOS EMBUTIDOS. 'I
|

ESTADO DEL ARTE DE LA INVfENCION

|
Campo de la técnica de la In\,vencién

La presente invenciéon se encq'lentra comprendida dentro del campo de la técnica que se
refiere los aparatos, maquinariia o instalaciones destinadas a la fabricacion de productos
comestibles precocidos; mas e'specificamente, la presente invencion se refiere a un nuevo
aparato destinado al moldeo y|coccion de productos alimenticios embutidos, del tipo donde
fa forma del producto final se obtiene mediante moldeado y coccién de pastas cérnicas
dentro de recipientes que son %aientados a bafio maria o por camisas de vapor, entre otros.

|
Descripcién del estado de IJ técnica

| z 4
Para comprender mejor el objleto y alcance de la presente invencion es conveniente describir
el estado actual de la técniléa para ayudar a identificar las ventajas propuestas por la

presente invencion. (
|

La industria de productos a!limenticios, actualmente produce y ofrece al mercado una
variedad de productos embu’&idos precocidos tales como jamones cocidos, salchichones y
mortadelas, entre otros. Dichos productos de especial interés a los fines de la presente
invencién, se obtienen genetalmente en base a una pasta cdrnica condimentada que es
embutida dentro de un revestimiento tal como una tripa natural, artificial o algin tipo de
envoltorio o funda generalrff\ente tubular. El embutido de los diversos tipos de pastas,
generaimente crudas, tienen por objeto confinar piezas de un tamafio determinado, por
ejemplo, conformando una pieza prismética mas o menos alargada al momento del cierre de
ambos extremos conformando un tramo cerrado, es decir, dos de los extremos de cada
pieza embutida por medio dje alguna atadura, o terminales de cierre, preferiblemente clips
metalicos. '

Posteriormente a la embuticion de la pasta o mezcla alimenticia, y el conformado de piezas
individuales cerradas en sus extremos, las mismas se someten a coccién con la precaucién
de confinar cada pieza embn]!:tida dentro de un molde con la capacidad de comprimir y obligar
a la pieza a adoptar la formE final deseada.

Por lo general, es una dem'anda del mercado que la forma final de la pieza obtenida resulte
adecuada al tipo de uso que se le desea dar posteriormente. A modo de ejemplo, cuando el
uso de la pieza es para la venta de fetas o lonjas, la pieza requiere tener una seccién
transversal uniforme en cafsi todo el largo de la pieza para obtener todas las fetas de tamafio



similar. En tal sentido, para el completo aprovechamiento del producto y para mantener una
forma 6ptima del producto,| resuita preferido proveer una forma prismatica rectangular,
cilindrica o cualquiera otra forma conveniente con caras extremas generalmente planas y
seccion uniforme, y con ese objetivo, las piezas embutidas se confinan dentro de moldes

para que copien la forma final deseada.

Los moldes utilizados en la lctualidad, son fabricados como recipientes de acero inoxidable
con una boca por donde se ingresa fa pieza embutida, la cual luego es cerrada por algun tipo
de tapa que pueda ejercer| una cierta fuerza de compresion al producto. La fuerza de
compresién sobre el productio que esta siendo cocido por inmersion se aplica a los fines de
compensar cualquier tipo de! cambio de forma, por lo general, la reduccién del volumen del
producto. Las pieza embutid%s, una vez dentro de los moldes se cuecen hasta que el interior
de la pieza alcanza la tem]peratura y tiempo de cocclén preestablecido, para luego ser
enfriados y desmoldados lo d’ués rapidamente posible.

|

Las técnicas de coccion po|r inmersién de los moldes pueden ser muy variadas, por lo
general las piezas embutidaib se retiran de cada molde luego de la apertura de la boca por
donde fueron introducidas iniciaimente, lo que demanda tiempos e incrementa los costos de
produccion.

Por lo tanto, teniendo en cuenta que la industria de manufactura de productos alimenticios,
demanda dia a dia proces&s mas rapidos y eficientes, los inventores de la presente ha

obtenido un nuevo aparato de aplicacién industrial apto para el moldeado y coccién més
eficiente de productos embutidos del tipo arriba mencionado.

Las particularidades constrictivas del aparato de la presente invencion permiten obtener
grandes tandas de produccién, con una rapida carga y descarga del producto. Al mismo
tiempo se divulga un proceso de manufactura novedosa y eficiente aplicable a dicha
maquina, todo esto de acuerdo con la descripcion detallada de la presente invencién, figuras
y reivindicaciones anexas.

(51
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BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Es uno de los objetos de la presente invencion proveer un aparato de moldeo y coccién para
piezas embutidas tales /como jamones cocidos, entre otros; de manera tal que el aparato
incluya una o mas cavidades de moldeo dentro de las cuales se efecttia la coccién de dichas
piezas embutidas mediafnte intercambio de calor de un fluido; el tipo de fluido apto para ser
utilizado puede ser vabor, de manera tal que circule por fuera de dichas cavidades de
moldeo, en conductos <)ln a través del espacio entre dichas cavidades de moldeo de manera
tal de cocinar las piezas; embutidas de manera segura y eficiente.

Es otro objeto de la presente invencion proveer un aparato de moldeo y coccién en donde la
piezas embutidas son hel tipo envasadas dentro de un revestimiento a modo de funda de
cierre hermético, y méI preferiblemente envasados al vacio y cerradas en ambos extremos
con terminales de ci:erre del tipo clip metalico, algin tipo de atadura o lo similar
conformando piezas I'Fdividuales de un determinado largo prontas para ser cocidas y
moldeadas. I

Es también objeto de'la presente invencidn proveer dichas cavidades de moideo con una
forma conveniente, de manera tal que resultan tubulares y presentan un primer extremo
abierto posicionado generaimente hacia abajo, que se obtura mediante una medio de
obturacion de descar&a, y un segundo extremo abierto posicionado generalmente hacia
arriba que se obtura ipor una tapa de cierre, permitiendo una cdmoda carga de las piezas
dentro de las cavidadél-zs.

Es también objeto del aparato de la presente invencion proveer unas cavidades de moldeo
para ser utilizadas ep conjunto con unos medios separadores que se intercalan entre las
piezas de producto embutido apiladas dentro de la cavidad de moldeo, a tal fin cada cavidad
de moldeo presente una longitud suficiente larga como para el apilado de una pluralidad de
piezas embutidas a s'ér moldeadas y cocidas.

Es ademds objeto d;’e la presente invencién proveer un aparato de moldeo y coccién para
piezas embutidas q+e permita una facil carga de las piezas dentro de las cavidades de
moldeo, haciendo c',ue las cavidades de moldeo tubulares se presenten generalmente
. verticales, asi como| también que permita un rapida y segura descarga, incorporando una
bandeja de descargJ, de modo tal que con la desobturacion de uno de los extremos abiertos
de las cavidades permita que las piezas de producto embutido pueden ser recibidas en dicha

bandeja de manera simple.

Es ademas objeto de la presente invencién, que las piezas de producto embutido, adquieran
la forma deseada, de preferencia un paralelepipedo y/o una pieza alargada de seccion
constante, al ser confinadas dentro de las cavidades de moldeo de manera apretada, en
relacién a esto, la f%xrma de las cavidades y las piezas separadoras a modo de medios

|

/’



separadores, intermediarios o terminales, contribuyen en conjunto a obtener la forma
deseada en todas las pieLas de cada pila de producto formada.

Es ademas objeto de la presente invenclién, proveer un procedimiento de produccién para el
moldeo y coccion de piezas de producto embutido para ser llevado a cabo por el aparato de
aqui propuesto, llevado Ia la practica mediante los siguiente pasos: a) obturar uno de los
extremos de las cavidades de moldeo tubular; b) ingresar una pluralidad de piezas de
producto embutido al]n} sin cocinar dentro de dichas cdmaras de moldeo tubulares
intercalando entre las piezas un medio separador; c¢) cerrar el otro extremo de dichas
cavidades de moldeo tubular, quedando dichas piezas de producto embutido confinadas
entre dicha cavidad de nj\oldeo tubular, dicha compuerta de descarga y dicha tapa de cierre;
d) hacer circular un ﬂuklo calefactor por el exterior de dichas cavidades de moldeo tubular
por el tiempo necesario| hasta obtener el grado de cocciéon deseado; e) hacer circular un
fluido refrigerador por el exterior de dichas cavidades de moldeo tubular por el tiempo
necesario hasta obtener el grado de enfriamiento deseado para el correcto desmolde; (f)
desobturar el extremo qL

|
tubular dejando caer dicriuas piezas de producto embutido que estuvieran confinadas durante

e se encuentra en la posicion inferior de dicha cavidad de moldeo

la coccién y enfriamiento. El aparato resuita apto para permitir ademads: (g) recolectar las
piezas de producto embutido que caen por dicho extremo inferior de dichas cavidades de
moldeo, en una bandeja recolectora; en donde en el paso a) la obturaciéon de dicho extremo
comprende {a obturaciéon del extremo inferior por medio de dicho medio de obturacién de
descarga; y en el paso c) la obturacién del otro extremo de la cavidad de moldeo tubular
comprende la obturacion| del extremo superior por medio de una tapa de cierre.

Otros objetivos adicionales de las formas de ejemplo del presente invento quedaran de
manifiesto en la seccién correspondiente a descripcion detallada de la invencién y en las
reivindicaciones anexas.
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BFEVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Para mayor claridad y comprension del objeto de la presente invencion, la misma ha sido
ilustrada en varias ﬁguras¢l en las que se ha representado al invento en una forma preferida

de realizacion, todo a titulo de ejemplo, en donde:

La figura 1 es upa vista eL perspectiva tomada generalmente desde arriba y desde el frente
de una primer forma preferida de realizacion de un aparato de moldeo y coccién para
productos alimenticios emeutidos de acuerdo con la presente invencidon, donde se observa el
aspecto general que ofrfece dicho aparato (1) en su configuracion basica, uno de los
conjuntos de cavidades de moldeo se encuentra abierto a los fines ilustrativos, y una de las
tapas se encuentra quitalia completamente a los fines descriptivos.

La figura 2 es una vista frontal del aparato de moldeo y coccion para productos alimenticios

embutidos de acuerdo con dicha primera forma preferida de realizacién.
|

|
La figura 3 es una vista en corte de acuerdo con el plano A-A, indicado en la figura
precedente, ilustrando ,L.*l interior de las cavidades de moldeo, teniendo ya cargadas las
piezas embutidas dentr? de algunas de las cavidades de moldeo, estando alin abierta la tapa

de cierre superior. !

La figura 4 es una vista en corte de acuerdo con dicho plano A-A indicado en la Figura 2,
ilustrando las cavidadefs de moldeo llenas de producto, durante la etapa de coccién, dicha
figura incluye un detall,L. ampliado indicado como DETALLE 4A, ilustrando el extremo superior
de las cavidades de mc{;’ldeo.

l
La figura 5 es una viféta en corte de acuerdo a dicho plano A-A indicado en la Figura 2,

ilustrando el momentd’ en que las cavidades son desobturadas en la parte inferior para dejar
caer los productos embutidos ya cocidos.

La figura 6a y 6b ilLstran un detalle parcial de una forma preferida de realizacién del

mecanismo de obturar'cién y desobturacién de la parte inferior de las cavidades de moldeo.

La figura 7 es una/vista en perspectiva de una de las piezas embutidas ya cocida y
desmoldada, ilustrando ademés dos formas preferidas de realizacion de los medios

|

separadores utilizado,s durante el moldeado y coccién de dicha pieza.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

A continuacion se descI’ibe un modo preferido de llevar a la practica el nuevo aparato
propuesto por la presente invencién, dicha descripcion se complementa con las figuras arriba
mencionadas, en donJe en las diversas figuras, la misma referencia numérica se

corresponde con elementos equivalentes.

Comenzando con la de'scripcién de un ejemplo de realizacion preferido de la presente
invencién y de acuerdo aL las figuras anexas se evidencia que la presente invencion se refiere
a un nuevo aparato (1) del tipo destinado a ser instalado normalmente en una industria de
manufactura de productos alimenticios. El tipo de producto alimenticio al cual se encuentra
principalmente destlnadg el aparato de la presente invencién, son productos alimenticios que
se embuten al vacio dLntro de un recubrimiento y que precisan de posterior moldeo y
coccién. ‘

Tal como un entendido ?ewn el arte puede apreciar, el aparato (1) aqui descrito, a los fines de
ser instalado c0nvenie|}1temente, presenta una estructura de soporte, que puede estar
compuesta principalmente por unas robustas patas de apoyo (7) metalicas y un bastidor o

rLomplementaria mas o menos compleja que permite sostener el

i

estructura de soporte
conjunto de cavidades de moldeo (3).

La figura 1, ilustra un conjunto de cavidades de moldeo (3) que puede ser una parte de una
instalacién de mayores dimensiones (por ejemplo, el aparato podria continuar extendiéndose
hacia la izquierda de jla figura ilustrada). El aparato de la presente invencién puede
construirse modularmente para adaptarse a diversos volimenes de produccién, desde una
Unica cavidad de moldeo (no recomendado para uso industrial), hasta decenas o cientos de

cavidades operando en jparalelo.

Tal como un entendido| en el arte podra apreciar, el aparato se complementa con ciertas

instalaciones accesorial y conexiones que resultan comunes a muchas otras instalaciones
industriales. Dichas conexiones e instalaciones accesorias permiten la funcion operativa del
aparato (1), por ejeml:lo, pueden proveer suministro de energia eléctrica, vapor y otros
fluidos utilizados durante el proceso, pero no hacen al objeto de invencidon aqui propuesto, y
por tal motivo solo sell;én mencionados a fines ilustrativos, siendo suficiente su mencion y
referencia para su combrensi()n por un entendido en este campo de la técnica.

Debido a que el modo fj)referido de coccidn de la presente invencién es a través de vapor, se
proveen unas tuberiasl‘de vapor (5, 5°) conectadas con el conjunto de cavidades (3) para
que el vapor circule poh' el exterior de las cavidades individuales (2) e intercambie calor con
el producto contenido /dentro de dichas cavidades de moldeo (2), cocinando el producto.
Dichas tuberias de vap'or (5, 5) también pueden ser utilizadas para hacer circular cualquiér
otro tipo de fluido, como por ejemplo un fluido tal como el agua, para obtener un efecto de
refrigeracién, etc. Una|pasarela (4) complementada con una barandilla (ilustrada en trazos




discontinuos a fines de claridad del resto de la figura), permite a un operario o supervisor
acceder de manera segura a la parte superior del aparato desde donde se introduce el
producto a ser moldeado y cocinado. La disposicion, cantidad y forma de las conexiones e
instalaciones auxiliares|puede variar de acuerdo a simples elecciones de disefio adoptadas
por un entendido en el arte sin mayores restricciones.

Tal como se ilustra en la figura 1, a los fines practicos, el aparato (1) de moldeo y coccidn
de productos embutidos, dispone de mas de una cavidad de moldeo (2) individual con el

objeto de optimizar elLrendimiento global del aparato. Por tal motivo las cavidades (2)
resuitan agrupadas en | n conjunto de cavidades de moldeo (3), en donde la expresiéon un
“conjunto de cavidades de moldeo” a los fines de la presente invencién se refiere a un
arreglo, montaje o pléjralidad de cavidades de moldeo (2) individuales generaimente
alargadas, verticales y paralelas entre si, con una razonable tolerancia en la consideracién
de sus proporciones for}nas e inclinacién de las mismas a los fines de considerar formas de
realizacién equivalentes. Asimismo, ya sea que se describa una cavidad de moldeo (2)
individual o un conjunto de cavidades de moldeo (3), en ambos casos las cualidades

descritas son equivalentes.

Mds especificamente y tLI como mejor se ilustra en la Figuras 3 a 5, las cavidades de moldeo
(2) son tubulares y presentan un primer extremo abierto (6), preferiblemente en la parte
inferior, que se obtura mediante un medio de obturacién de la descarga (11); y un segundo
extremo abierto (8), prlgferiblemente en la parte superior, que se obtura por una tapa de
clerre (12). El conjunto de extremos abiertos (8) de las cavidades de moldeo tubular (2) se
observa indicado entre Lorchetes en dicha figura 1, y es la apertura por donde se propone
introducir el producto embutido (P) para ser moldeado y cocido.

Una de fas notables ventajas de las cavidades de moldeo tubulares (2) propuestas en el
aparato de la presente invencién es que su longitud resulta lo suficiente larga como para
permitir el apilado de una piuralidad de piezas embutidas (P), permitiendo obtener una
etapa de carga inicial de multiples piezas embutidas (P) dentro de cada cavidad de moldeo
individual (2) (Ver figura 4). Asimismo, de manera preferida, las cavidades de moldeo (2),
tal como se observa

n las figuras 3 a 5, se encuentran orientadas de un modo
generalmente vertical, 0 que permite ingresar cbmodamente las piezas embutidas desde el

segundo extremo abiert
cavidad de moldeo tubu

0 (8), es decir, desde el extremo superior, apilando dentro de la
ar mas de una pieza embutida (P), mejorando de esta manera el

aprovechamiento de cada cavidad de moldeo (2) y la productividad del conjunto.

Tal como se puede observar en dichas figuras 3 a 5, intermediariamente entre cada pieza de

producto embutido (P),
extremo cerrado de cad

se intercalan unos medios separadores (9) de manera tal que el
a pieza embutida (P) no entra en contacto directamente con el

extremo cerrado de la siguiente pieza embutida de la pila, sino a través de dicho medio

separador (9) que es el

que efectivamente entra en contacto con cada extremo de cada




producto embutido (P)|L de manera conveniente para proteger y conformar cada extremo con
una forma deseada, qule de manera preferida, una forma generalmente plana.

Si bien podria pensalrse que las piezas embutidas (P) podrian ser apiladas unas a
continuacion de otra, prescindiendo de los medios separadores (9), no obstante, existe un
inconveniente que se pone de manifiesto al momento de la carga de las pilas de piezas
embutidas (P) y duran;te la coccidn del producto. Este inconveniente surge debido a que no
es posible asegurar qué el contacto directo entre piezas adyacentes (P) sea franco y plano, y
por tal motivo las piezas ya cocidas presentarian sus extremos deformados, abultados y/o
incluso danados entre LI por los clips que sirven de terminales de cierre. Por tal motivo, la

incorporacion de unos Imedios separadores (9) ha demostrado solucionar este problema de
manera sorprendente.

Para asegurar la forma!deseada de los extremos de las piezas embutidas (P), las mismas se
introducen dentro de cgda cavidad de moldeo (2) desde la parte superior (8), intercalando
por lo menos un medio separador (9) entre pieza y pieza (P). Asimismo, para iniciar y
finalizar el apilado d| productos embutidos (2) se colocan dos medios separadores

terminales (9), es decir, de manera preferida en los extremos superior e inferior de la pila
de productos embutidoJl (P), a modo de empaquetado del conjunto apilado.

El segundo extremo abferto (8) de cada cavidad de moldeo (2) se encuentra generaimente
en la parte superior; por lo que puede referirse al mismo también como extremo superior
(8), si bien no es absolutamente necesario que se posicione siempre en la parte superior del
aparato (1). Dicha tapa de cierre (12) incluye un medio de empuje (14), preferiblemente
accionado por resorte, |que ejerce una fuerza sobre la pluralidad de piezas de producto
embutido (P) apiladas dentro de las cavidades de moldeo (2) en sentido del primer extremo

abierto obturable (6) por el medio obturador de descarga (11), esto asegura que las piezas
(P) copien la forma interior de las cavidades de moldeo (2).

De esta manera, un primer medio separador (9) terminal, es introducido y retenido en el
fondo de la cavidad de | oldeo (2), actuando como un medio separador terminal; separando
el interior del exterior de la cavidad de moldeo (2).

Dicho medio separador JQ) posicionado en el extremo inferior de la cavidad de moldeo (2),
asi aplicado cumple una| funcién de obturacion del extremo inferior (6). La forma en que
puede ser retenido dichoquedio separador (9), para que no caiga y se salga de la cavidad es

interfiriendo su salida por medio de una varilla, fleje o barra de mando desplazable en al

menos dos posiciones; uha posicion de obturaciéon (Ver Fig. 6a) y una posiciéon desobturacion
(Ver Fig. 6b) de los prirrLeros extremos (6) en la parte inferior de las cavidades de moldeo

(2).

Un medio de obturacién’Lde la descarga (11) preferido, pueden ser llevado a la préctica
mediante un emparrillado tal como se ilustra en las figuras 6a y 6b, en dichas figuras se

ilustra un detalle parcial de la zona de la porcién inferior de las cavidades, ilustrando ademas



|
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en linea de trazos discantinuos una de las cavidades de moldeo (2). En ambas figuras una
palanca de mando (20)1i permite separar 0 juntar una primer mitad de parrilla (22) con
respecto a una segunda’mitad de parrilla (23), conformados por varillas deslizantes y flejes
transversales, en dichd figura 6a, los flejes transversales, de seccién rectangular, se
encuentran interﬁriendo) la boca de descarga (6) de la cavidad de moldeo (2), obturando el
primer extremo (6) della cavidad (2). La palanca de mando (20) se encuentra elevada
haciendo que dos topesI seguidores (25a y 25b) se encuentren encimados contra una leva
giratoria (24) de manera tal que los flejes trasversales interfieren con la seccién de descarga
en el fondo de las cavidgdes de moldeo (2). |

En la figura 6b, la palanca de mando (20) es accionada para que gire descendiendo, de
manera tal de que la léva giratoria (24) produzca el apartamiento de los topes seguidores
(25a y 25b), alejando la primer y segunda mitad de parrilla (22, 23) entre si hasta una
distancia de separacién apta para que la boca de descarga del extremo inferior (6) de las
cavidades de moldeo (2) quedan totalmente libres para permitir la descarga a través de
ellas.

Esta manera de obturar los fondos de las cavidades de moldeo (2), han demostrado ser una
solucion efectiva y se$ura, si bien otras formas de obturacion podrian ser ilevadas a la
practica por un entendido en el arte, como por ejemplo, mediante compuertas directamente
abisagradas en los extmlemos de las cavidades o bien compuertas desplazables lateralmente,
asi como otras formas _léquivalentes de realizacion para la misma funcién.

Tal como se observa in dicha figura 3, las cavidades (2), una vez obturadas en su parte
inferior (6), pueden ser cargadas con las pilas de productos embutidos (P), procediendo a
intercalar las plezas separadoras (9). Algunas formas de realizacion preferidas para llevar a
la practica dichas piezas separadoras (9), pueden observarse en la figura 7, identificadas a
los fines ilustrativos como piezas (9a) y (9b). Ambas piezas separadoras (9a, 9b), estan
destinadas a aplanar los extremos de las piezas embutidas con el objeto de conformar una
pieza (P) prismatica qllue puede ser convenientemente cortada en fetas o lonjas uniformes en
toda la longitud de cor]Lte de la pieza. La pieza (9a), resulta particularmente apta para oficiar
de medio separador terminal, presenta un contorno periférico coincidente con la seccién
transversal de dichas |cavidades de moldeo tubulares (2), que para el caso es una seccidon
rectangular, pudiendo obturar la seccién transversal de la cavidad de moldeo tubular que
para el caso también posee un perfil generalmente rectangular. Dicha pieza separadora
terminal (9a) incluye! un alojamiento (10a) con espacio suficiente para que quepa o0 “se
oculte” el terminal Je cierre (13) de los revestimientos de dichas piezas de producto
embutido (P). El a!oja!miento (10a) permite que un terminal de cierre (13) se oculte dentro
del alojamiento permgtiendo que incluso las Gltimas fetas obtenidas de la pieza embutida se
obtengan completas, llya que de lo contrario el terminal de cierre (13), que generalmente es
un clip metalico, se incrustaria en contra el extremo de la pieza embutida generando una
concavidad en el producto. Asimismo, una pieza separadora (9b) de similar geometria al

|
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resto de las piezas separlldoras, puede incorporar un alojamiento (10b) llevado a la practica
como un agujero pasante “practicado en dicho medio separador (9b).

Resulta claro para un enthdido en el arte, que dichos medios separadores (9), pueden ser
disefiados con una serie de mejoras adicionales tales como redondeos, chaflanes y
terminaciones superﬁcialesT que permitan una mejor insercién, manipulacion, desplazamiento
y salida de las cavidades de moldeo (2), asimismo, las piezas (9) pueden incorporar

refleves, identificadores y otros accesorios que complementen su funcién o identificacién, y
pueden ser construidos de L'nateriales diversos.
|

l

Respecto del material utiliz\bdo para dichos separadores, se recomienda el uso de materiales
de un alto coeficiente de tﬁansmislén de calor, de manera de no interferir con la coccién y

enfriamiento de las piezas embutidas (P), por lo tanto, los metales, y mas atn los metales
inoxidables y de buen coeﬂé‘iente de transmisién de calor son preferidos.

|
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ETAP\AS DE CARGA, MOLDEO Y COCCION DEL PRODUCTO

En referencia a la figura 4, es posible observar las etapas de proceso o pasos en donde
todas las piezas em!‘)\utidas (P) han sido cargadas y retenidas dentro de las cavidades de
moldeo (2), se ha reﬁerenciado solo la pila mas a la derecha a los fines de claridad. Para tal
fin, el medio obturadl:or de descarga (11), es llevado a la practica por un mecanismo de
parrillas deslizantes t"a” como el previamente descrito en referencia a las figuras 6a y 6b, y
en la posicién indicada en la figura 6a, obturando los fondos (6) de las cavidades (2). De
esta manera, los medios separadores inferiores/terminales (9) permanecen dentro de las
cavidades de moldeo (T) retenidas a modo de fondo o piso de moldeo.

Por su parte, en el extremo superior (8) por donde se han cargado las piezas embutidas (P),
las tapas abisagradas|(12), que a fines practicos cubren mas de una cavidad (2), son
rebatidas contra las bo|tas (8) tapando las mismas, y ejerciendo una fuerza de compresion
sobre la pila de productos embutidos (P), con los medios de empuje (14). La tapa (12) de
manera preferida, es klevada a la practica incorporando una bisagra (15), y presenta
multiples medios de em‘lpuje (14), uno para cada cavidad, dichos medios de empuje pueden
ser llevados a la pra’cti";ca como émbolos en el extremo de unas varillas deslizantes, de
manera tal que puedenl“ empujarse hacia el interior de las cavidades por medio de unos

resortes (los resortes aé,tﬁan a la traccidn, jalando los émbolos hacia abajo en las figuras;

|
Ver DETALLE 4A). Asimisimo otros medios elasticos o de empuje pueden ser provistos para
empujar y aprisionar la p\ila de productos embutidos (P) dentro de las cavidades de moldeo

(2), medios hidraulicos, neumticos, etc.
.

Las tapas (12) son mantlénidas en posicion cerrada por medio de un tipo de cierre rapido
(17) del tipo com(mmenté utilizado por ejemplo en el cierre de cajas de herramientas y lo
similar, que actan por te}usién eldstica e interferencia mecénica entre las partes articuladas.
Esto constituye una soluci \n simple y efectiva, rapida de accionar y por lo tanto contribuye a
la productividad del apara?o. Cabe destacar, y tal como mejor se ilustra en la figura 1, que
las tapas (12) pueden ser divididas y/o a agrupadas en conjuntos, tal como para cubrir una
pluralidad de cavidades (2), y pueden ser rebatibles, conectables entre si, abisagradas y
sujetadas de diferentes maneras, sin que esto constituya inconveniente a los fines de la
presente invenciéon. No obstante, la incorporacién del tipo de tapa aqui descrito resulta
altamente ventajosa, ya que permiten obtener un equilibrio entre facilidad de manipulacién
de la propia tapa (12) y rabidez de operacion al cubrir mas de una cavidad de moldeo. La
tapa ademds incorpora un c\'onveniente bisel de apoyo (19) (Ver como actiia en la figura 3)
permite abrir dicha tapa hacia uno y otro lado del aparato, permaneciendo apoyada contra el
bisel de la tapa contrapuesta.

Retomando la figura 4, una vez cerradas las tapas (12), y estando ya el producto embutido
dentro de las cavidades de iholdeo, se hace circular un fluido calefactor por el exterior de

dichas cavidades de moldeo tubulares (2) por el tiempo necesario hasta obtener el grado de

|
|
\
|

|
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coccidn deseado. De manera preferida se inyecta una corriente de vapor a la temperatura
adecuada para obtener la coccion del producto, de manera tal que circule por el espacio que
queda libre entre las cavidades de moldeo (2), actuando como una cdmara de inmersi6n

(16) dentro de las cuales se encuentra por lo general el conjunto de cavidades de moldeo
tubulares (2), permitiendo asi al vapor entregar energia caldrica al producto embutido (2) a
través de las paredes preferiblemente metalicas y cocinar el producto.

La coccidon del producto embutido (P) se obtiene al proveer externamente a las cavidades de
moldeo un circuito de (calefaccion, tal como el arriba propuesto, o equivalente. Tal como un
entendido en el arte puede apreciar, la coccion del producto puede obtenerse proveyendo el

circuito de calefacciénlque se considere necesario, circulando vapor, agua caliente, u otros
medios que permitan I?a coccion.

v,
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ETAPA DE DESCARGA DEL PRODUCTO

En la figura 5, se ilLstra el momento en que es llevada a cabo la etapa de descarga o
vaciado de las cavidades de moldeo (2), al proceder a desobturar el extremo (6) inferior de
cada cavidad de moldeo tubular (2), dejando caer dichas piezas de producto embutido (P)
que estuvieran dentro durante la coccién y ya se encuentran enfriadas.

Es posible accionar el‘ medio de obturacién de la descarga (11), manualmente 0 mediante un
mando automatico, para que el fondo de las cavidades de moldeo (2), es decir, el primer
extremo abierto (6) qlaue ahora se encuentra posicionado en la posicién inferior, se desobture
dejando caer las pilaslI de producto (P) y los medios separadores (9), de manera preferida en

direccién de una bandeja de descarga (18).

De esta manera las|piezas de producto embutido son recibidas por dicha bandeja de
descarga (18), que de manera preferida se encuentra inclinada hacia el frente del aparato,
con el objeto de permiitir la recoleccion o posterior volcado a un carro moévil de transporte.

Asimismo, la recepciti')n de las piezas que caen de las cavidades (2) podria obtenerse
directamente sobre un carro mévil con ruedas, cinta transportadora, bandeja con doble
inclinacion y/u otras lformas equivalentes. No obstante, se ilustra y describe de manera
preferida una bandejgI receptora (18), ya que ha demostrado ser una eleccion de disefio
cémoda, ventajosa y due permite una suave recepciéon del producto. Asimismo, se ilustra en
dicha figura 5 una varliante del aparato, que permite retener momentaneamente las piezas
(P) ya moldeadas y cocidas por una simple compuerta de retencién (25), antes de su
expedicion hacia otra etapa de proceso y/o empaquetado.
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PROCEDIMIEIJITO DE OBTENCION DE PIEZA COCIDAS Y MOLDEADAS

Debido a que el aparato de la presente invencion se encuentra claramente destinado a llevar
a cabo un procedimiento industrial de moldeado y coccién de un producto alimenticio, el
mismo ha sido descrito en varias etapas de uso, generalmente relacionadas con las etapas

del procedimiento llevado a cabo. Siendo asi, es posible enunciar las etapas o pasos que
componen el procedimie+to preferido a ser utilizado por el aparato de la presente invencién,
el cual, tal como resulta claro para un entendido en este campo de la técnica que cuente con
la informacién aqui descr[ita e ilustrada puede ser susceptible de variaciones, que a los fines
de la presente invencién pueden llegar a constituir meras elecciones de disefio y/o pasos

equivalentes o repetitivos, segiin sea el caso.

El procedimiento preferido para llevar utilizar eficientemente el aparato de la presente
invencién comprende los pasos de:

a) obturar uno de los extll'emos, preferiblemente el extremo inferior (6) de las cavidades de
moldeo tubulares (2);

b) ingresar una pluralidad de piezas de producto embutido (P) adn sin cocinar dentro de
dichas cdmaras de moldeo tubulares (2) intercalando entre las piezas (P) un medio
separador (9);

c) cerrar el otro extremo (8) de dichas cavidades de moldeo tubulares (2), quedando dichas
piezas de producto embultido (P) confinadas entre dicha cavidad de moldeo tubular (2),
dicho medio de obturacién de descarga (11) y dicha tapa de cierre (12);

d) hacer circular un fluido Lalefactor por el exterior de dichas cavidades de moldeo tubulares
(2) por el tiempo necesario hasta obtener el grado de coccién deseado;

e) hacer circular un fluido refrigerador por el exterior de dichas cavidades de moldeo tubular
por el tiempo necesario hasta obtener el grado de enfriamiento deseado para el correcto
desmolde; de esta manera, por ejemplo al hacer circular agua fria por el exterior de las
cavidades de moldeo, es|posible reducir sustancialmente la temperatura de las piezas
moldeadas, facilitando de esta manera el posterior desmolde, el mismo circuito de
calefaccién puede permitir hacer circular el fluido de refrigeracién cuando resulta necesario.

(f) desobturar el extremo |que se encuentra en la posicién inferior de dicha cavidad de
moldeo tubular dejando caer dichas piezas de producto embutido que estuvieran confinadas
durante la coccién y enfriamiento.

Si bien, un entendido enl| este campo de la técnica, bien comprende los términos y
expresiones comunes en es,[te tipo de industria, tales como “grado de coccién deseado” y
“grado de enfriamiento deseado” en relacion a coccién de productos, a los fines de la
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presente invencién y en

coincidencia con la interpretacién cominmente adoptada en la

industria, el producto a cocer se calienta a una temperatura suficiente como para producir ia

coccion del producto por

el tiempo necesario hasta obtener el grado de coccién deseado,

siendo el grado de coccion deseado, asociado a la combinacion de temperatura y tiempo

preestablecidos por el

fabricante para asegurar que el producto cumple con las

especificaciones de coccidn del producto alimenticio. Asimismo, una vez alcanzado el grado

de coccion deseado, la resfrigeracién del producto, por ejemplo a través de dicha circulacion

de dicho fluido refrigerador (tal como agua) por un tiempo necesario hasta obtener el grado

de enfriamiento, es decir,
y permitir un estado de
desmolde, aqui referido

el descenso de la temperatura del producto hasta cortar la coccién
turgencia y manipulabilidad del producto tal que se facilite el
como correcto desmolde; lo que implica que al desobturar los

fondos (6) de las cavidades de moldeo (2), las pilas de producto (P) caen de manera

completa tal como se ilustra en la Figura 5. Al respecto, a sabiendas que el producto
embutido (P) y las piezasj;e separacion (9) caen por gravedad, es deseable que las mismas

sean recibidas adecuada
siguiente paso:

ente en su caida, por lo que resulta preferible incorporar el

g) recolectar las piezas de producto embutido (P) que caen por dicho extremo inferior (6) de
dichas cavidades de moldeo (2), en una bandeja recolectora (18).

Cabe destacar, que a |

{os fines descriptivos, se ha mencionado en el paso a) del

procedimiento, que se proé;ede a la obturacién de un extremo, que de manera preferida es el
extremo inferior (6) con el medio de obturacién de descarga (11); y posteriormente en el
referido paso ¢) la obturachién del otro extremo de la cavidad de moldeo tubular comprende

la obturacion del extremo

'Euperior por medio de una tapa de cierre (12). No obstante y tal

como un entendido en el a}'te podra apreciar, siempre y cuando el producto embutido (P) asi
apilado quede confinado dentro de las cavidades de moldeo (2), ambos extremos pueden
ser mencionados indistintamente a los fines de la carga y retencién dentro de las cavidades

(2).

Tal como se ha ilustrado

evidenciado que el aparato
de una tanda de piezas
recubrimientos, y preferible

y descrito en la memoria descriptiva arriba desarroliada, queda
de la presente invenciéon permite obtener el moldeado y coccién

embutidas del tipo carnico y/o lo similar dentro de sus
mente envasados al vacio, de manera tal de permitir una notable

mejora de productividad, ¢
Este novedoso aparato a
industrial que ha demostra
derecho de exclusividad qu

‘especto de los aparatos y métodos disponibles hasta la fecha.
su vez permite llevar a la practica un nuevo procedimiento
0 ser altamente innovador y conveniente como para reclamar el
a continuacién se detalla.
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REIVINDICACIONES

Habiendo asi especialmente descrito y determinado la naturaleza de la presente invencién y
por lo menos una f0r+1a como la misma puede ser llevada a la practica, se declara
reivindicar como de propiedad y derecho exclusivo:

1. Un aparato de moldlo y coccién para piezas embutidas, siendo el aparato del tipo que
incluye una o mas cavidades de moldeo dentro de las cuales se efectia la coccién de dichas
piezas embutidas media|nte intercambio de calor de un fluido, tal como vapor que circula por
fuera de dichas cavidades de moldeo, en conductos o a través del espacio entre dichas
cavidades de moldeo, en donde dichas piezas embutidas son del tipo envasadas dentro de
un revestimiento, y méas preferiblemente envasadas al vacio y cerradas en ambos extremos
con terminales de cierre, en donde dicho aparato se encuentra caracterizado porque:

Dichas cavidades de moldeo son tubulares y presentan un primer extremo abierto que se
obtura mediante una n}edlo de obturacién de descarga, y un segundo extremo abierto que
se obtura por una tapa de cierre; y

Dentro de cada cavidad de moldeo se intercalan medios separadores entre las plezas de
producto embutido apiladas dentro de la cavidad de moldeo; siendo dicha cavidad de
moldeo de una longitud suficiente para el apilado de una pluralidad de piezas embutidas.

2. El aparato de moldeo y coccidn para piezas embutidas de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque|dichas cavidades de moldeo tubulares son generalmente verticales,

dicho primer extremo! ablierto es posicionado generaimente en la parte inferior de las
cavidades de moldeo tc[nbulares y por encima de una bandeja de descarga, de modo tal que
con la desobturacion dI | primer extremo abierto, las piezas de producto embutido pueden
ser recibidas en dicha ll;ndeja.

3. El aparato de molde_L y coccién para piezas embutidas de acuerdo con la reivindicacion 1
0 2; caracterizado poquue dicho segundo extremo se encuentra generalmente en la parte
superior, y dicha tapa Jle cierre incluye un medio de empuje de dicha pluralidad de piezas de
producto embutido apiladas dentro de las cavidades de moldeo, con una fuerza aplicada en
sentido del primer extremo obturable por el medio de obturacién de la descarga.

4. El aparato de moldeo y coccién para piezas embutidas de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3; caracterizado porque dichos medios separadores presentan un
contorno periférico coincidente con ia seccién transversal de dichas cavidades de moldeo
tubulares, e incluyen ;Lor lo menos un alojamiento con espacio suficiente para que quepan
las terminales de cierré de dichos revestimientos de dichas piezas de producto embutido.

5. Un aparato de molJeo y coccién para piezas embutidas de acuerdo con la reivindicacién
4; caracterizado porque dicho alojamiento, es un agujero pasante practicado en dicho
medio separador.

:



6. Un aparato de moldeo y coccién para piezas embutidas de acuerdo con la reivindicacién
1; caracterizado porque dichos medios de empuje comprenden émbolos en el extremo de

unas varillas deslizantes, /[de manera tal que pueden empujarse hacia el interior de las
cavidades por medio de unl'os resortes.

7. El aparato de moldeo J. coccion para piezas embutidas de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque dichas cavidades de moldeo presentan
externamente un circuito %e calefaccion.

8. Un procedimiento de prr)duccién para el moldeo y coccidn de piezas de producto embutido

para ser llevado a cabo por el aparato de la reivindicacion 1, caracterizado porgue

|

comprende los pasos de: ’
a) obturar uno de los extrLemos de las cavidades de moldeo tubular;

b) ingresar una pluralldaq de piezas de producto embutido atiin sin cocinar dentro de dichas
camaras de moldeo tubul?res intercalando entre las piezas un medio separador;

|

¢) cerrar el otro extremo ide dichas cavidades de moldeo tubular, quedando dichas piezas de
producto embutido confinadas entre dicha cavidad de moldeo tubular, dicha compuerta de
descarga y dicha tapa dellcierre;

|

d) hacer circular un fluido calefactor por el exterior de dichas cavidades de moldeo tubular
por el tiempo necesario hasta obtener el grado de coccién deseado;

e) hacer circular un ﬂuidJ) refrigerador por el exterior de dichas cavidades de moldeo tubular
por el tiempo necesariofhasta obtener el grado de enfriamiento deseado para el correcto
desmolde;

(f) desobturar el extremo que se encuentra en la posicion inferior de dicha cavidad de
moldeo tubular dejando [caer dichas piezas de producto embutido que estuvieran confinadas

durante la coccién y enﬁ‘*iamiento.

9. El procedimiento de produccién para el moldeo y coccién de piezas de producto embutido
de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado porque dicho procedimiento ademas

|
|
|
|

g) recolectar las piezas de producto embutido que caen por dicho extremo inferior de dichas
cavidades de moldeo, eJ-n una bandeja recolectora.

comprende el paso de:

10. El procedimiento de produccion para el moldeo y cocciéon de piezas de producto
embutido de acuerdo Ctlln cualquiera de las reivindicaciones 8 o 9, caracterizado porque en
el paso a) la obturaciér,{ de dicho extremo comprende la obturacién del extremo inferior por
medio de dicho mediofde obturacién de descarga; y en el paso c) la obturacion del otro

|
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extremo de la cavidad de moldeo tubular comprende la obturacién del extremo superior por
medio de una tapa de cierre.
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RESUMEN

Un aparato de moldeo y coccién para piezas de producto embutido tales como jamones
cocidos, que comprende una 0 mas cavidades de moldeo suficientemente largas como para
que puedan introducirse mas de una pieza de producto embutido en una misma cavidad de
moldeo, intercaltléndolas con unas piezas separadoras que ayudan a conformar los extremos
de la piezas de\producto embutido al vacio, ambos extremos de las cavidades se encuentran
abiertos y son obturables durante la coccion del producto, permitiendo el aparato una rapida
descarga de las piezas ya cocidas y enfriadas al desobturar los fondos de las cavidades,
dejando caer elli producto por gravedad hacia una bandeja recolectora, asimismo se divulga
un procedimieniT‘o para utilizar de manera eficiente e! aparato aqui divulgado,

T
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cssxi’ N DE DERECHOS PATRIMONIALES

Entre los suscritos, a sabeL Nestor Raul GAY domiciliado en Pueyrredon 244, CP 2419,
Brinkmann, Provincia de d:érdoba, Argentina; identificado como aparece al pie de su
firma, obrando en su prop]io nombre, quien en adelante se llamarad los INVENTORES
CEDENTES por una parte; y Maria Verénica Cima obrando en su condicién de
apoderada de la sociedad PAGANINI, COMBA HERMANOS Y COMPANIA,
SOCIEDAD DE RESPONDABILIDAD LIMITADA domiciliada en ARGENTINA, que
en adelante se llamara IlIA CESIONARIA por la otra parte, hemos celebramos el
contrato de CESION DE DERECHOS SOBRE UNA PATENTE DE INVENCION se rige
por las siguientes cléusulai : "

PRIMERA: LOS CEDENTES INVENTORES, transfieren en favor de LA CESIONARIA
los derechos patrimoniales que tienen sobre la patente de invencién, denominada:

“APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEO Y COCCION DE PRODUCTOS
i ALIMENTICIOS EMBUTIDOS”

SEGUNDA: LA CESIONALUA, en forma expresa acepta la cesion sobre la patente de
invencion antes citada, que en su favor efectia LOS CEDENTE INVENTORES.

TERCERA: LOS CEDENTlS INVENTORES y LA CESIONARIA, en forma conjunta,
otorgan poder especial, ar'nplio y suficiente a los doctores CAROLINA VERA MATIZ,
Abogada en ejercicio con T.P.A. No. 91.835 y JORGE E. VERA VARGAS, Abogado en
ejercicio, con T.P.A. No. 1}2122, , para que continten el tramite, ante la entidad oficial
competente, de la solicituéi de la patente "APARATO Y PROCEDIMIENTO PARA EL
MOLDEO Y COCCION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS EMBUTIDOS”, actuaciones
para las cuales se le confieren las facultades de recibir, transigir, conciliar, desistir,
sustituir, revocar sustituciones, reasumir y renunciar. Una vez leido en su integridad el
presente documento, fue éprobado por ambas partes.

Para constancia se firma en dos ejemplares del mismo tenor, en la ciudad de Cérdoba
a los 26 dias del mes de junio del afio 2014. :

CEDEPY:ESNINVENTORES

AV

- Nestor Kafil GAY .
Documento e Identidad:| 4243+ 9¢

Oficina Principal/Main Office Quito, Ecuador
Calie 70 A No. 11 - 43, Bogoté D.C. Colombia. Avda. 6 de Diciembre y La Nifia - Edificlo Muiticentro
Tel 571+3176650 /3127928 Fax|571+2126167/ Ofc.603

o Tel. {(593) 2-2555208 Fax.(593) 2-2297528.
Web: www.vgraabqgadossg.com E-mail: vera@veraahoqadossa.com
Miembros de/Members of: PRAGMA, EEIG.International network of iaw firms

6062872
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Poder (Persona Jurldica)
Representacién y Apa‘defamlento

El {los) suscrito (s) Maria Verénica Cima, actuando en nombre y
representacidn legal de PAGANINI, COMBA HERMANOS Y
COMPARI[A, SOCIEDAD OE RESPONDABILIDAD LIMITADA con
domicilio en AV, BELGRANO 835 PiSO 6 il)PTO “Q” CAPITAL FEDERAL,
REPUBLICA ARGENTINA por ¢l presente documento y para los efectos
previstos en los articulos 543, paragralo 1* , 597 del Cédigo de
Comerclo Colombiano, nombra {mos) a 19s doctores CAROLINA VERA
MATIZ y/o JORGE E. VERA VARGAS y/ol‘ HATAUA VERA MATIZ y/o
MAURICIO CHEYNE TENORIO y/o GUSTA\}O BLANCO PINTO, todos de
naclonalidad Colombiana, mayores de edéd, domiciliados en fa CALLE
70 ANo.11-43 de Bogotd, D.C, Colombia,lel primero como principal y
fos demas como suplentes como mis (iwuestros) rep-esentantes y
apoderados en todos los asuntos concernientes a ia Propledad
Industrial. Ei primer representante y apodlerado suplente, remplazard
al principal en caso de ausencia o impedir&ento temporal o definitivo
de éste. La misma regla se aplicard cuandﬁ el segundo representante
y apoderado suplente haya de remplazarj al primero. Para que se
entienda consumada la ausencia o impldimento para actuar del
representante y/o apoderados principal s‘quien podré reasumir el
poder de representacién y/o apoderamiento por el sélo hecho de
ejercerio} serd suficiente que el primer suplente asuma 2
representacién y/o apoderamiento. lgual regla se aplicard cuando el
segundo representante y apoderado suplete haya de remplazar al
primero. Los representantes y apoderados antes designados, quedan
autorizados para recibir notificaciones \y representarnos ante
cualesquiera entidades o personas, ejerzan o no jurisdiccion,
especialmente ante las del orden administrativa, cantencioso
administrativo y judicial, en todo lo conaé‘(niente a3 los siguientes
asuntos: a) Solicitud de patentes de inven:ién, patentes de modelos
de utilidad, y disefios industriales, regisird de marcas, registro o
depésito de nombres comerciales o ensefias; \prérrogas de patentesy
rencvaciones de registros, traspasos, cambos de nombre, cambios de
domicilio del titular, cancelacién voluntaria di registros y licencias de
uso sobre Nuevas Creaciones o Signos Ostintivos. b} Acciones de
oposicion, observaciones, cancelaciones, nulldjilad, medidas cautelares,
competencia desleal, Impedimento y prohibiciones de usos. ¢
Tramites de registros ante e! Ministerio de Salud, o ante la autoridad
administrativa competente d) €n general, los\juicios civiles, penales,
administrativos o contencioso administrativos twe promovamos ¢ se
nos promuevan relacionados con los asuntos antes mencionados. Los
citados apoderados y representantes, quecan igualmente autorizados
para sustituir el presente mandato, transigir, conciliar, otorgar
licencias de uso, desistir, cancelar, recibir, renunciar, revocar
sustituciones y reasumir, y ratificar los actos efectuados por agentes
oficiosos. £n todo caso no quedan facuitados paLa confesar.

CERTIFICACION
Yo Maria Verdnica Cima en nombre y representacién de la sociedad
PAGANINI, COMBA HERMANOS Y COMPANIA, SOCIEDAD DE
RESPONDABILIPAD LUMITADA certificé aqu®[™a socledad estd
constituida def conformidad con las leyed'de ARGENTINA y que a la
fecha se encudntrd vigente y 'I reprefsentante |leal es Nestor Raul
GAY.

\
|
/A VERA AB(JGAi)OS ASOCIADOS

oz

INTERNATIONAL NETWORK OF LAW FIRMS

Power of Attorney {Lawful Person)
Representation and Empowerment

| (we) the under signed Marfa Verénica Cima, acting on behalf and
fegal representation of  PAGANINI, COMBA HERMANOS Y
COMPARIA, SOCIEDAD DE RESPONDABILIDAD LIMITADA with
domicile in en AV. S8ELGRANO 835 PISO 6 DPTO “Q” CAPITAL
FEDERAL, REPUBLICA ARGENTINA in due compliance with the terms
of paragraph 1", Article 543 of the Code of Commercs of Colombia, do
hereby appolnt CAROUNA VERA MATIZ y/o JORGE E. VERA VARGAS
yfo NATALIA VERA MATZ y/o MAURICIO CHEYNE TENORIO y/o
GUSTAVO BLANCO PINTC, Colombian, of legal age, domiciled at
CALLE 70 A No0.11-43 Bogotd, Republic of Colombia, the first as
principal and the other as alternates in order of their appointment, as
my {our} representatives for all industrial property matters. The first
alternate shall replace the principal in case of his absence or temporal
or definite impediment, the same rule will apply when the second
alternate representative Is to replace the first one, when the absence
or impediment of the principal representative of the first or second
alternate in their turn ceases, {the representation can be taken again
in their sequence, by the principal, the first or second altermate
depending on the case, and the mere fact of its exercise) will suffice.
The representatives and attorneys are hereby empowered to receive
notices and to represent us before any authority or persons, with or
without jurisdiction, spedally those administrative, administrative
contentious and judicial, in all matters concerning the following
matters; a) Obtainment of patents, models and designs, the
registration of trademarks, deposit of commercial names and insignia;
its renewal, assignment, change of name or domicile, voluntary
cancellation and registratian of licenses of use of New Creations or
Distinctive Signs; b} Actions of opposition, cancellation, annulment,
precautionary measures, unfair campetition, impediment and
prohibition of uses; ¢} formalities of registration at the Ministry of
Health; or before the competent administrative authority d} in general
civil, criminal administrativa or contentious proceedings brought by us
ar against us refated to tre above mentioned matters. The cited
representatives, remain equally authorized to replace the present
crder, to conciliate, to grant licenses of use, to desist, to cancel, to
receive, to resign, to revoke replacements and to re-take up office,
and to ratify the acts carried out by semi-official agents. In any case
they do not remain authorized to confess.

CERTIFICATION

| Maria Verdnica Cima, on behalf and representation of the
PAGANIN!, COMBA HERMANOS Y COMPARIA, SOCIEDAD DE
RESPONDABILIDAD LIMITADA society hereby certify that the saciety
PAGANINI, COMBA HERMANOS Y COMPARIA, SOCIEDAD DE
RESPONDABILIDAD LIMITADA is constituted under the laws of
ARGENTINA and it is currantly in force and its legal representative is
Nestor RaghGAY.

Oficina Principal/Main Offit ="
Calle 70 A No. 11 - 43, Bogota D.C. Colombia.

Tel 57143176650 /3127928 Fax 571+21l{26167/ 6062872

Web: www.ver;abogadossa.com

Quito, Ecuador

Avda. 6 de Diciembre y La Nifa - Edificio Multicentro Of¢.603

Tel. (593) 2-2555208 Fax.(593) 2-2297528.

E-mail: vera@veraabogadossa.com

Miembros de/ Menlvbers of: PRAGMA, EEIG.International network of law firms
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Aparato y prl:cedimiento para el moldeo y coccién de
productos alimenticios embutidos.
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COPIA OFICIAL CONVENIO DE PARIS - LISBOA 1958 - o
, ACTAN® P 20130102382 j

'
LA ADMINISTRACION NACIONAL DE PATENTES, CERTIFICA QUE CON FECHA i
4 DE JULIO DE 2013 SE PRESENTO A NOMBRE DE PAGANINI, COMBA
HERMANOS Y COMPANI%\ SOCIEDAD DE RESPONSABILIDAD LIMITADA 100.00 Ie
%; CON DOMICILIO LEGAL EN AV. BELGRANO 835 PISO 6° DPTO.. "Q" o
CAPITAL FEDERAL, REPUBLICA ARGENTINA (AR). ‘
UNA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION RELATIVA A: APARATO Y ;
PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEO Y COCCION DE PRODUCTOS 4
ALIMENTICIOS EMBUTID‘bS.

CUYA DESCRIPCION Y DIBUJOS ADJUNTOS SON COPIA FIEL DE LA ’
DOCUMENTACION DEPQOSITADA EN EL INSTITUTO NACIONAL DE LA -
PROPIEDAD INDUSTRIAL, ”

SE CERTIFICA QUE LO ANEXADO A CONTINUACION EN 35 FOJAS ES COPIA

FIEL DE LOS REGISTROS DE LA ADMINISTRACION NACIONAL DE PATENTES
DE LA REPUBLICA ARGENTINA DE LOS DOCUMENTOS DE LA SOLICITUD DE

0 PATENTE DE INVENCION PRECEDENTEMENTE IDENTIFICADA.

DEPOSITO EN BUENOS AIRES, REPUBLICA ARGENTINA, A LOS 13 DIAS DEL

i

| I

A PEDIDO DEL SOLICITANTE, EXPIDO LA PRESENTE CONSTANCIA DE ' :
MES DE JUNIO DE 2014. E
i

CR. EDUARDC ARIAS
COMISARIO
ADMINISTRACION NACIONAL DE PATENTES
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i

Aparato y proceéiimiento para el moldeo y coccidn de pr.o’oiﬁéfés

alimenticios embutidos.

ESTADO DEL ARTE DE LA INVENCION

Campo de la técnica de la Invencioén

LL presente invencién se encuentra comprendida dentro del

| |

campo de la técnica que se refiere los aparatos, magquinaria o
instalaciones des}tinadas a la fabricacic')n de productos comestibles
precomdosl mas espemﬂcamente Ia presente invencion se refiere a un
nuevo aparLato destmado al moldeo y coccién de productos alimenticios
embutidos,| del tlpo donde la forma del producto final se obtiene
mediante moldeadio y coccion de pastas carnicas dentro de recipientes
gue son ca entado;s a bafio maria o por camisas de vapor, entre otros.

| |

Descn:ipc:ién del estado de Ia técnica

Para | comprender mejor el objeto y alcance de la presente
invencion es convemente describir el estado actual de la técnica para

ayudar a identificar las ventajas propuestas por la presente invencion.

La industria} de productos aIimentidios, actualmente produce y
ofrece al mercad!cz una variedad de productos embutidos precocidos

|
tales como Jamones cocidos, salchichones y mortadelas entre otros.

Dichos prok:luctos de especial mteres a Ios fines de la presente

L

len&g generalmente en base a una pasta carnica




. \\
o

|

|

condimentada que es embutida dentro de un revestimiento tal como una
tripa Inatural, artlflclal o algun tipo de envoltorio o funda generalmente

tubular. El embut;ido de los diversos tipos de pastas, generalmente

crudas, tienen'por]objeto confinar piezas de un tamafo determinado, por
ejempllo conformando una pieza prismatica mas o menos alargada al
momento del CIerre de ambos extremos conformando un tramo cerrado,
es decir, dos de Ios extremos de cada pieza embutida por medio de

algung atadura, o termlnales de cierre, preferiblemente clips metahcos

Losteriorméri\te a la.embuticién de la pasta o mezcla alimenticia, y
el conformado dé: piezas individuales cerradas en sus extremos, las
mismas se sometén a coccién con la precaucion de confinar cada pieza
embutida dentro de un molde con la capacidad de comprimir y obllgar a

la pleza a adoptarila forma final deseada.

!

Por lo general, es una demanda del mercado que la forma final de
la pieza obtenida :resulte adecuada al tipo de uso que se le desea dar
postéril\armente. Aémodo de ejemplo, cuando el uso de la pieza es para
la venta de fetafs o lonjas, la pieza requiere tener una seccion
transversal uniforme en casi todo el largo de la pieza para obtener todas
las fet\as de tamano similar. En tal sentido, para el cOmpleto
aprovechamlento del producto y para mantener una forma 6ptima del
producto, resulta Tpre,ferldo proveer una forma prismatica rectangular,
ciIindricL 0 cualoéuiera otra forma conveniente con caras extrémas
general‘ ente plari\as y seccién uniforme, y con ese objetivo, las pieZas

embutidas se conflnan dentro de moldes para que copien la forma final




\
Los moldes* utilizados .en la actualidad, son fabrlcadosfcomo

recipientes de acero inoxidable con una boca por donde se ingresa la
: . ! i
pieza embutida, la cual luego es cerrada por algun tipo de tapa que
{

pueda ejercer una|cierta fuerza de compresion al producto. La fuerza de

compresion sobregei producto que esta siendo cocido por inmersién se
aplica a los fines de compensar cualquier tipo de cambio de forma, por
lo general, la redufcci(')n del volumen del producto. Las pi_ezé embutidas,
una vez dentro deilos moldes se cuecen hasta que el interior de la pieza
alcanza la temper.:atura y tiempo de coccion preestablecido, para luego

ser enfriados y deémoldados lo mas rapidamente posible.

}

Las tecm:cas de coccidén por inmersion de los moldes pueden
ser muy variadas, ‘por lo general las piezas embutidas se retiran de cada
molde luego |de la apertura de la boca por donde fueron introducidas
inicialmente, (lo qjue demanda'tiempos e incrementa los costos de -

produccién.

Por| lo_ j-tanto, teniendo en ‘cuenta que la industria de
manufactura de pjroductos alimenticios, demanda dia a dia procesos
mas rapidos |y efic:ientes, los inventores de la presente han obtenido un
nuevo aparato de 'aplicacién industrial apto para el moldeado y coccion
mas eficiente de productos embutidos del tipo arriba mencionado.

Las partlcularldades constructivas del aparato de la presente
invencién peerlten obtener grandes tandas de produccién, con una
rapida carga y dqscarga del producto. Al mismo tiempo se divulga un

proceso de_ man’ facturap novedoso y eficiente aplicable a dicha




I
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maquma\ todo esto de acuerdo con la descrlpCIon detallaa"é‘”dé’/la

presente | InvenCIon flguras y reivindicaciones anexas.
I
N y
QBREVE DESCRIPCION DE LA ENVENCION

!Ls uno de los objetos de la presente invencion proveer un -

‘aparato cihe moldéeo y coccién para piezas embutidas tales como
jamones c':ocidos"- entre otros; de manera tal qgue el aparato incluya una
o mas cavidades de moldeo dentro de las cuales se efectua la coccion
de dlchas piezas embuhdas medlante mtercamblo de calor de un fluido;
el tipo de (fluido apto para ser utilizado puede ser vapor, de manera tal
que. circu|e= por fue‘ra de dichas cavidades de moldeo, en conductos o0 a
traves deI espaCIo entre dichas caVIdades de moldeo de manera tal de

cocinar Ia':. piezas, lembutidas de manera segura y eficiente.
l

Es otro dbjeto de la presente invencion provéer un aparato de
moldeo y ¢occion ien donde la piezas gmbutidas son del tipo envasadas
- dentro de un reveétimiento a modo de funda de cierre herméticc;, y mas
preferiblemente erélvasados al vacio y cerradas en ambos extremos con

terminales |de cieére del tipo clip metalico, algtn tipo de atadura o lo

similar conformando piezas individuales de un determinado largo

prontas para ser cocidas y moldeadas.
. | '

EelL, tambgén 'objeto de la presente invencidn proveer dichas
cavidades de moldeo con una forma conveniente, de manera tal que
resultan tubulares y presentan un primer extremo abierto posicionado
generalmente haC|a abajo, que se obtura mediante una medio de

»scarga y un segundo extremo abierto posxclonado




'generalmente haCIa arriba que se obtura por una tapa de cierre,

permitiendo una comoda carga de las piezas dentro de las cavidades.

Es también objeto del aparato de la presente invehcién proveer
unas cavidades die moldeo para ser utilizadas en conjunto con unos
medios se'parador?es que se intercalan entre las piezas de producto
embutido ap ladas dentro de la cavidad de moldeo, a tal fin cada
cavidad de rroldeo presente una longitud suficiente |arga como para el
apilado de una pluralldad de piezas embutidas a ser moldeadas y

cocidas.

Es a‘demés objeto de la presente invencion proveer un aparato
de moldeo Yy « ocmon para piezas embutldas que permita una facil carga
de las plezas dentro de las cavidades de moldeo, haciendo que las
cavidades de moldeo tubulares se presenten generalmente verticales,
asi como también que permita- un rapida y segura descarga,
incorporando'una‘i bandeja de descarga, de modo tal que con la
desobturacion de lfJno de los extremos abiertos de las cavidades permita ‘

gue las piezas de producto embutido pueden ser recibidas en dicha

bandeja de manera simple.

|

Es adem?s objeto de la presente invencion, que las piezas de
producto embutidio adquieran la forma deéeada de preferencia un
paraleleplpedclo y/o una pieza alargada de seccidon constante, al ser
confinadas deintroide las cawdades de moldeo de manera apretada, en
relacién a estL) Ia forma de Ias cavidades y las plezas separadoras a

modo de m_ed-le- separaores, intermediarios o terminales, contribuyen




en conjunto a ¢

de producto for

Es a
procedimiento
producto embt
propuesto, llev

uno de los ext

una pluralidad

)bténer la forma deseada en todas las piezas de cada pila

mada.

demas objeto de la presente invencion, proveer un

de jprod_ucc_ic')n para el moldeo y coccién de piezas de

jtido para ser llevado a cabo por el aparato de aqui

ado a la practica mediante los siguiente pasos: a) obturar

rerrilos de las cavidades de moldeo tubuvlar; b) ingresar

de%piezas de producto embutido auin sin cocinar dentro

de dichas cémgras! de moldeo tubulares intercalando entre las piezas un -
medio separador;; c) cerrar el otro extremo de dichas cavidades de
moldeo tubulg r, Iquedando dichas piezas de producto embutido
confinadas entre dlcha cavidad de moldeo tubular, dicha compuerta de
descarga y dicha tapa de cierre; d) hacer circular un fluido calefactor por
el éxterior de dlchas cavidades de moldeo tubular por el tiempo
necesario hasta obtener el grado de coccidn deseado, e) hacer circular
erador por el exterior de dichas ca’vidades de moldeo

| .
tubular por el tiem’po necesario hasta obtener el grado de enfriamiento

un fluido refrig
deseado para el correcto desmolde; (f) desobturar el extremo que se
a posuc:on inferior de dicha cawdad de moldeo tubular

a

encuentra en

dejando caer
confinadas du antg la coccion y enfriamiento. El aparato resulta apto
para permitir der%nés: (g) recolectar las piezas de producto embutido
que caen por (J.?ichp extremo inferior de dichas cavidades de moldeo, en
una bandeja recoléctora; en donde en el paso a) la obturacion de dicho

extremo comprende la obturacién del extremo inferior por medio de

-obtul descarga;'y en el paso c) la obturaci_c')n del

A 4

1
i

dicho medio-de

dlchas piezas de producto embutido que estuvieran
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otro extremo de la cavidad de moldeo tubular comprende la obt‘u'qw |

——TE

del extremo superior por medio de una tapa de cierre.

Otros objetivos adicionales de las formas de ejemplo del

presente invento quedaran de manifiesto en la seccién correspondiente

a descripcion detallada de la invencion y en las reivindicaciones anexas.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Para mayor claridad y comprensién del objeto de la presente
invencion, |la misma ha sido ilustrada en varias figuras, en las que se ha
representado al invento en una forma preferida de realizacion, todo a

|
titulo de ejemplo, en donde:

| La figurai‘l es una vista en perspectiva tomada generalmente

| desde arr ba y d;esde el frente de una primer forma preferida de
realizaciéon de uh éparato dé moldeo y coccidn para productos _
alimenticios embut:idos de acuerdo con la presente invencion, donde se
observa el aspecf:to general que ofrece dicho aparato (1) en su
configuracic’)n bés_iTca, uno de los conjuntos de cavidades de moldeo se
encuentra| abierto a los fines ilustrativos, y una de las tapas se

encuentra|quitada icompletamente a los fines descriptivos.

. La figura ‘2 es una vista frontal del aparato de moldeo y coccién
| _
para prochtos alimenticios embutidos de acuerdo con dicha primera

forma preferida de realizacién.

La figura§3 es una vista en corte de acuerdo con el plano A-A,

indicado e|n_:,la_ffigt-1; precgdente, ilustrando el interior de las cavidades
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de moldeo, tenlelfndo ya cargadas las piezas embutidas. dentro™=de

algunas de las cévidades de moldeo, estando aln abierta la tapa de

cierre superior. ’3

I

La figurd 4 es una vista en corte de acuerdo con dicho plano A-
A indicado en la Eiguré 2, ilustrando las cavidades de moldeo llenas de
producto, durantéi la etapa de coccion, dicha figura incluye un detalle
ampliado indicadpicomo DETALLE 4A, ilustrando el extremo superior de

las cavidades de’rho_ldeo.

La figur,'a{S es una vista en corte de acuerdo a dicho plano A-A
indicado en la Fibﬁra 2, ilustrando el momento en que las cavidades son
desobturadas ejni la parte inferior para dejar caer los productos

|

embutidos ya ccal'ciiclos.

La figuraf 6a y 6b ilustran un detalle parcial de una forma
preferida de regliziacién del mecanismo de obturacion y desobturacion
de la parte inferr'ori‘de las cavidades de moldeo.

La figluraé 7 es una vista eh perspectiva de una de las piezas
embutidas ya .coci:ida y desmoldada, ilustrando ademas dos formas
preferidas de rLalizacién de los medios separadores utilizados durante

el moldeado y cocéién de dicha pieza.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

l |

A contin{uac_i(’)n se describe un modo preferido de llevar a la

practica el nuevo| aparato propuesto por la presente invencion, dicha

descrip ién"”s’elfé'"‘

)mplementa con las figuras arriba mencionadas, en
ya : - ’




donde| en las diversas figuras, la misma referencia numé i

corresponde con elementos equivalentes.

10

Comenzando con la descripcion de un ejemplo de’ realizacion

preferido de la presente invencién y de acuerdo a las figuras anexas se

evide
del ti

ncia que la presente invencion se refiere a un nuevo aparato (1) -

po destmado a ser instalado normalmente en una industria de

manufactura de productos alimenticios. El tipo de producto alimenticio al

cual se encuentra principalmente destinado el aparato de la presente

inven

|
cién, son productos alimenticios que se embuten al vacio dentro de

un recubrimiento y que precisan de posterior moldeo y coccién.

aqui

Tal como un; entendido en el arte puede apreciar, el aparato (1)

descrito, a Ids fines de ser instalado convenientemente, presenta -

una estructura de% soporte, que puede estar compuesta principalmente

por unas robustas patas de apoyo (7) metalicas y un bastidor o

estru

l . . .
tura de soporte complementaria mas o menos compleja que

permite sostener él conjunto de cavidades de moldeo (3).

I
1

La figura 1, ilustra un conjunto de cavidades de moldeo (3) que

puede ser una parte de una instalacion de mayores dimensiones (por

ejemy

olo, el aparatb podria continuar extendiéndose hacia la izquierda de

la‘fiéura ilustradia). El aparato de la presente invencién puede

: l . .
cons{,ruwse modularmente para adaptarse a diversos volimenes de

produiccién, desde una Unica cavidad de moldeo (no recomendado para

uso

ndustrial), hasta decenas o cientos de cavidades operando en
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Tal como un entendido en el arte podra apreciar, el a\b}*« =5&%"

. . . . .
complemen{a con ciertas instalaciones accesorias y conexiones que

resultan comunes a muchas otras instalaciones industriales. Dichas
conexiones|e instélaciones accesorias permiten la funcién operativa del
aparato (1), por ejemplo, pueden proveer suministro de energia
eléctrica, vgpor y: ‘otros fluidos utilizados durante el proceso, pero no
hacen al oQJeto dg invencion aqui propuesto, y por tal motivo solo seran
mencionados a fines ilustrativos, siendo suficiente su mencién vy
referencia r}Lara sd comprension por un entendido en este campo de la

técnica.

Debido a qiue el modo preferido de coccién de la presente
invencion es a traivés de vapor, se proveen unas tuberiaé de vapor (5,
5% coneétadas cbn el conjunto de cavidades (3) para que el vapor
circule por| el extérior de las cavidades individuales (2) e intercambie

calor con el produjcto contenido dentro de dichas cavidades de moldeo

(2), cocinando eljproducto. Dichas tuberias de vapor (5, ') también
pueden ser utilizadas para hacer circular cualquier otro tipo de fluido,
como por ejemplozun fluido tal comd el agua, para obtener un efecto de
refrigeracion, etc. Una pasarela (4) complementada con una barandilla
(ilustrada len trazos discontinuos a flnes de claridad del resto de la
figura), peimlte a un operario o supervisor acceder de manera segura a
la parte superior del aparato desde donde se introduce el producto a ser
moldeado | y coc?inado. La dispdsicién, cantidad y forma de las
conexiones e instélaciones auxiliares puede variar de acuerdo a simples

elecciones de diséﬁo adoptadas por un entendido en el arte sin mayores

restriccione
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Tal con'%o sef ilustra en la figura 1, a los fines précticost\‘éi}:é'-;é’é-"r-’a"fo
(1) de moldeo y c%occic')n de productos embutidos, dispone de mas de
una cavidad ‘de fnoldeo (2) indi.vidual con el objeto de optimizar el
rendimiento global: del aparato. Por tal motivo las cavidades (2) resultan
agrupadas erl un%conjunto de cavidades de moldeo (3), en donde la
expresion un\.“cofljunto de cavidades de moldeo” a los fines de la
presente invencion se refiere a un arreglo, montaje o pluralidad de
cavidades de molcjeo (2) individuales generalmente alargadas, verticales
y paralelas en%re sn con una razonable tolerancia en la consideracion de
sus proporciones iformas e inclinacién de las mismas a los fines de
considerar forljnas;de realizacion equivalentes.. Asimismo, ya sea que se
describa una | cavidad de moldeo (2) individual o un conjunto de
cavidades de l‘noldeo (3), en ambos casos las cualidades descritas son

equivalentes. \

Mas especifiicamente y tal como mejor se ilustra en la Figuras 3 a
5, las cavidades fde moldeo (2) son tubulares y presentan un primer
extremo abiertcL (é), preferiblemente en la parte inferior, que se obtura
mediante un medﬁo de obturacién de Ié descarga (11); y un segundo
extremo abierto (é), preferiblemente en la parte superior, que se obtura
por una tapa de cierre (12). El conjunto de extremos abiertos (8) de las
cavidades de m\]olq,eo tubular (2) se observa indicad()ventre corchetes en
dicha figura 1,\y;es la apertura por donde se propone ’introduc.ir el

producto embuti\dq (P) para ser moldeado y cocido.

Una de Ias notables ventajas de las cavidades de moldeo

tubulares (;)___mquestas en el aparato de la presente invencion es que
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su longitud resulté lo suficiente larga como para permitir el apilado de
una pluralidad de :@piezas embutidas (P), permitiendo obtener una etapa
de carga inicial (éie multiples piezas embutidas (P) dentro de cada
cavidad de moldep individual (2).(Ver figura 4). Asimismo, de manera
preferida, las cavjdades de moldeo (2), tal como se observa en las
figuras 3 a 5, se encuentran orientadas de un modo generalrhente
vertical, lo que pie:rmite ingresar- comodamente las piezas embutidas
desde el segundci)i extremo abierto (8), es decir, desde el extremo
superior, apilandoidentro de la cavidad de moldeo tubular mas de una
pieza embutida (P§>, mejorando de esta manera el aprovechamiento de

cada cavidad de moldeo (2) y la productividad del conjunto.

Tal como se puede observar en dichas 'figuras 3 a 5,
intermediariamehtcja entre cada pieza de producto embutido (P), se
“intercalan unos miedios separadores (9) de manera tal que el extremo
cerrado de cada pieza embutida (P) no entra en contacto directamente
coh el extremo ceirrado de la siguiente pieza embutida de la pila, sino a
través de dicho m?edio separaddr (9) que es el que efectivamente entra
en contacto con }cada extremo de cada producto embutido (P), de
manera conyenienite para proteger y conformar cada extremo con una

forma deseada, que de manera preferida, una forma generalmente

plana.

. |
Si bien podriéa pensarse que las piezas embutidas (P) podrian ser

apiladas unas a fconti'nuacién de otra, prescindiendo de los medios :

separadores (9), nEo obstante, existe un inconveniente que se pone de

manifiesto g_l_l__momianto dé la carga de las pilas de piezas embutidas (P) |

Y
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la coccién del producto. Este inconveniente surge debldo a

es p05|ble asegurar que el contacto dlrecto entre piezas

adyacentes (P) sea franco y plano, y por tal motivo las plezas ya cocidas

presentar

entre si p

incorpora

soluciona

Par

embutida

an sus extremos deformados, abultados y/o incluso dafados

or los clips que sirven de terminales de cierre. Por tal motivo, la
cién dei unos medios separadores (9) ha demostrado

r este problema de manera sorprendente.

a asegu‘rar la forma deseada de los extremos de las piezas

l (P), Ias mismas se introducen dentro de cada cavidad de

moldeo (2) desde; la parte superior (8), intercalando por lo menos un

medio se

parador (9) entre pieza y pieza (P). Asimismo, para iniciar y

finalizar el apilad& de productos embutidos (2) se colocan dos medios

separado
extremos

modo de

se encue
referirse

absolutan

res terrriinales (9), es decir, de manera preferida en los
superiori e inferior de la pila de productos embutidos (P), a
empaquetado del conjunto apilado.

: \

= segunt:jo extremo abierto (8) de cada cavidad de moldeo (2)

entra geheralmente en la parte superior; por lo que puede

nente ne¢esario que se posicione siempre en la parte superior

del aparato (1). Dicha tapa de cierre (12) incluye un ‘medio de empuje

(14), pref;eriblememte accionado por resorte, que ejerce una fuerza sobre

la pluralidad de piezas de producto embutido (P) apiladas dentro de las

cavidade

s de moldeo (2) en sentido del primer extremo abierto obturable

(6) por el medio | obturador de descarga (11), esto asegura que las

piezas (P

) loplen Ia formain erlor de las cavidades de moldeo (2).

.,
\E(
2

-~

,,/

- " \, f

al mismo también como extremo superior (8), si bien no es -

\
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De esta manera, un primer medio separador (9) terminal, es

o o
—

introducido y reterfido en el fondo de la cavidad de moldeo (2), actuando
io séparador terminal; separando el interior del exterior de

moldeo (2).

€OMOo un meda

“la cavidad de

« Dicho médio separador (9) posicionado en el extremo inferior,

de la cavidad de moldeo (2), asi aplicado cumple una funcién de

obturacién de'l 'ext:remo inferior (6). La forma en que puede ser retenido

dicho medio Leparador (9), para que no caiga y se salga de la cavidad
es inteﬁirienJ!o su salida por medio de una varilla, fleje o barra de

i

mando despllazabfle en al menos dos posiciones; una posicidn de
obturacién (Ver Fiig. 6a) y una posicion desobturacion (Ver Fig. 6b) de
los primeros extremos (6) en la parte inferior de las cavidades de

moldeo (2).

Un medio def obturacién de la descarga (11) preferido, pueden ser
:

llevado a la p

ractica mediante un emparrillado tal como se ilustra en las

figuras 6a y 6b, eﬁ dichas ﬁguras se ilustra un detalle parcial de la zona

de la porcion

inferior de las cavidades, ilustrando ademas en linea de

trazos discontinuds una de las cavidades de moldeo (2). En ambas

figuras una palahéa de mando (20) permite separar o juntar una primer

mitad de parrilla (2;2) con respecto a una segunda mitad de parrilla (23),

: |
conformados |por varillas deslizantes y flejes transversales, en dicha

figura 6a, los flejes transversales, de seccion rectangular, se encuentran

interfiriendo IL boca de descarga (6) de la cavidad de moldeo (2),

obturando el ;Lrimer extremo (6) de la cavidad (2). La palanca de mando

| , .
(20) se ¢ ncuentra elevaga haciendo que dos topes seguidores (25a y
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'25b) se encuentren encimados contra una leva giratoria (24) de manera
tal que|los flejes trasversales interfieren con la seccion de descarga en

el fondo de las caQidades de moldeo (2).

Eh la figura 6b la palanca de mando (20) es accionada para que
gire deélcendiendd, de manera tal de que la leva giratoria (24) produzca
el apart‘amiento dé los topes seguidores (25a y 25b), alejando la primer
y segunda mitad be pérrilla (22, 23) entre'si hasta una distanc':'ia de
separacion apta p;ara que la boca de descarga del extremo inferior (6) -
de las c| vidades d:e moldeo (2) quedan totalmente libres para permitir la

descargb a través %de ellas.

Esta manera de obturar los .fondos de las cavidades de moldeo
(2), han\ demostrado ser una squcnon efectiva y segura, si bien otras
formas de obturamon podrian ser llevadas a la practlca por un entendido
en el arte, comc? por ejemplo, mediante compuertas directamente
abisagradas en Ifos extremos de las cavidades o bien compuertas
desplazables Iaté‘ralmente, asi como ofras formas equivalentes de

realizacion para lamisma funcion.

Tal comoi se observa en dicha figura 3, las cavidades (2), una
vez obtu \adas en !su parte inferior (6), pueden ser cargadas con las pilas
de productos errlJbutido_s (P), procediendo a intercalar las piezas
separado~ras (9). Algunas formas de realizacién preferidas para llevar a
la practica dichasf, piezas separadoras-(Q)-, pueden observarse en la
figura 7, \identifica{das a los fines ilustrativos como piezés (9a) y (9b)

1
Ambas plezas separadoras (9a, 9b), estan destinadas a aplanar los

|ezas mbutidas con el objeto de conformar una pieza
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(P) prismatica qué puede ser cohvenientemente cortada en fetas .o
fonjas uniformes en toda la fongitud de corte de la pieza. La pieza (9a),
resultg partlcularmente apta para oficiar de medio separador terminal,
presenta un contorno periférico coincidente con la seccion transversal
de dlohas cawdades de moldeo tubulares (2), que para el caso es una
secmo\n rectangular pudiendo obturar la seccién transversal de la
cavidad de molde;o tubular que para el caso tamb_len posee un perfil
generalmente rect?ngular. Dicha pieza separadora terminal (9a) incluye
un alc?jamiento (1;0a) con espacio suficiente para que quepa o “se
oculte? el terminal'de cierre (13) de los revestimientos de dichas piezas
de pro\ducto embu;tido (P). El alojamiento (10a) permite que un terminal
de cierre (13) se oculte dentro del alojamiento permitiendo que'incluso
las dltimas fetas ol:)tenidas de la pieza embutida se obtengan completas,
ya que\ de lo contrério el terminal de cierre (13),-que generalmente es un
clip metalico, se irimrustaria en contra el extremo de la pieza embutida
generando una concavudad en el producto. Asimismo, una pieza
separahora (9b) de similar geometria al resto de las piezas separadoras,
puede incorporar ;ur) alojamiento (10b) llevado a la practlca como un

‘ agujero pasante pfacticado en dicho medio separador (9b).

RLsulta clarb para un entendido en el arte, que dichos medios
separadores (9), \pueden ser disefiados con una serie de mejoras
admonlales ta|es como redondeos, chaflanes vy terminaciones
superflolales que permitan una meJor insercion, manipulacion,
desplaz%mlento y: sallda de las cavidades de moldeo (2) asimismo, las

piezas (| ég) puedeni incorporar relieves, identificadores y otros accesorios
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que complementen su funcién o identificacion, y pueden ser constriidos

de materiales diversos.

Respecto del material utilizado para dichos separadores, se

recomienda el uso de materiales de un alto coeficiente de transmision

de calor, de manefra de no interferir con la coccién y enfriamiento de las

piezas| embutidas ((P), por lo tanto, los metales, y mas aun los metales

inoxidables y de buen coeficiente de transmision de calor son preferidos.

ETAPAS DEi CARGA, MOLDEO Y COCCION DEL PRODUCTO

En referencila a la figura 4, es posible observar las etapas de

proceso o pasos ien donde todas las piezas embutidas (P) han sido

cargadas vy reteniidas dentro de las cavidades de moldeo (2), se ha

referenciado solo la pila mas a la derecha a los fines de claridad. Para

tal fin, el medio obturador de deS‘carga (11), es llevado a la practica po’rl

un mecanismo de! parrillas deslizantes tal como el previamente descrito

‘en refefencia a las figuras 6a y 6b, y en la posicion indicada en Ia figura

6a, obturando los Efondos (6) de las cavidades (2). De esta manera, los

medios|separadores inferiores/terminales (9) permanecen dentro de las

cavidades de moldeo (2) retenidas a modo de fondo o piso de moldeo.

Por su parte| en el extremo superior (8) por donde se han cargado

las pieLas embu’éidas (P), las tapas abisagradas (12), que a fines

practicos cubren mas de una cavidad (2), son rebatidas contra las bocas

(8) tapando las mismas, y ejerciendo una fuerza de compresién sobre la

pila de productos embutidos (P), con los medios de empuje (14). La tapa

(12) de »ma_ne{a\ﬁ)referida es llevada a la practica incorporando una

A,
\

B

A

4



19

- bisagra (15), y pre:senta multiples medios de empuje (14),~Un‘<5":;ﬁ_ﬂa'§aﬁc//aj§a

cavidad,

como én
gue pue

unos res

dichos medios de empuje pueden ser llevados a la practica
1bolos en lel extremo de unas varillas deslizantes, de manera tal
jen empujarse hacia el interior de las cavidades por medio de

ortes (los resortes actian a la traccién, jalando los émbolos

hacia ab%jo en ia$ figuras; Ver DETALLE 4A). Asimismo otros medios

elasticos
| pila de p

medios h

La

un tipo d

en el cier

elastica

cdnstituya

tanto contribuye

w.

o de embuje pueden ser provistos para empujar y aprisionar la
roductos embutidos (P) dentro de las cavidades de moldeo (2),

idraulicos, neumaticos, etc.

tapas (1;2) son mantenidas en posicion cerrada por medio de
e cierre rapido (17) del tipo cominmente utilizado por ejemplo
re de cajés de herramientas y lo similar, que actdan por tension
e interferencia mecanica entre las partes articuladas. Esto
una solucién simple y efectiva, rapida de accionar y por lo

é la productividad del aparato. Cabe destacar, y tal

como mejor se ilﬁstra en la figura 1, que las tapas (12) pueden ser

divididas

y/o a agrupadas en conjuntos, tal como para cubrir una

pluralidad de caVIdades (2), y pueden ser rebatibles, conectables entre

si,

abisagradas y sujetadas de diferentes maneras, sin que esto

constituya inconveniente a los fines de la presente invencion. No

obstante,

la incdrporacién del tipo de tapa aqui descrito resulta

altamente ventajosa ya que permiten obtener un equilibrio entre

facilidad

al cubrir

de manlpulacmn de la propia tapa (12) y rapidez de operacién

mas de una cavidad de moldeo. La tapa ademas incorpora un

conve_ﬂ_n,iean.te\ isel de a oyo (19) (Ver como actda en la figura 3) permite




apoy|ada contra el”blsel de la tapa contrapuesta.

Retomando la figura 4, una vez cerradas las tapas (12), y estando
ya el producto erﬁbutido dentro de las cavidades de mbldeo, se hace
“circular un ﬂuidoé calefactor por el exterior de dichas cavidades de
moldeo tubulares f(2) por el tiempo necesario hasta obtener el grado de
coccién deseado.i De manera preferida se inyecta una corriente de

vapor a la temperétura adecuada para obtener la coccién del producto

abrir| dicha tapa hacna uno y otro lado del aparato, permaaeCIeng@ﬂ’l

Ay
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de manera tal que circule por el espacio que queda libre entre las

cavidades de moldeo (2), actuando como una camara de inmersion (16)
dentro de las cuales se encuentra por lo general el conjunto de
cavidades de molideo. tubulares (2), permitiendo asi al vapor entregar
energia calorica al producto embutido (2) a través de las paredes

preferiblemente metalicas y cocinar el producto.

La coccion del producto embutido (P) se obtiene al proveer
externamente a las cavidades de moldeo un circuito de calefaccion, tal

como el arriba prdpuesto, o equivalente. Tal como un entendido en el

arte ;buede apreC|ar la coccion del producto puede 'obtenerse

proveybndo el CIrCUItO de calefaccién que se considere necesario,

\

C|rcula|hdo vapor, agua callente u otros medios que permitan la coccion.

EH’APA DE DESCARGA DEL PRODUCTO

En la figura 5, se ilustra el momento en que es llevada a cabo la
etapa de descarga o vaciado de las cavidades de moldeo (2), al

o (6) inferior de cada cavidad de moldeo




tubular (2),

estuvieran d

! / ’
dejando caer dichas piezas de producto embutldo (P) que

entro durante la coccion y ya se encuentran enfriadas.

Es posible accionar el medio de obturacion de la descarga (11),

manualmente o mediante un mando automatico, para que el fondo de

las cavidades de rholdeo (2), es decir, el primer extremo abierto (6) que

21 L .

ahora se encuentra posicionado en la posicion inferior, se desobture . )

dejando caer las pilas de producto (P) y los medios separadores (9), de

manera pref

De est

erida en direccion de una bandeja de descarga (18).

dicha bandeja de descarga (18) que de manera preferida se encuentra

inclinada hgma eI frente del aparato, con el objeto de permitir la

recoleccion

o posterior volcado a un carfo movil de transporte.

Asimismo, la recepcion de las piezas que caen de las cavidades (2)

podria obtenerse directamente sobre un carro movil con ruedas, cinta

transportadora, bandeja con doble inclinacion y/u oftras formas

equivalentes. No obstante, se ilustra y describe de manera preferida una

bandeja receptoré (18), ya que ha demostrado ser una eleccion de

disefio com

oda, ventajosa y que permite una suave recepcion del

producto. As imisrho se ilustra en dicha figura 5 una variante del

aparato, qu

e permlte retener momentaneamente las piezas (P) ya

moldeadas y cocudas ‘por una S|mple compuerta de retencion (25), antes

de su expedqg;on-.hacla otrareta

de proceso y/o empaquetado.

a manera las piezas de producto embutido son recibidas por
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PROCEbEMIENTO DE OBTENCION DE PIEZA COCIDAS\Y Lo

<&

DePidoé a que el aparato de la presente invencion se

encuentra cl

industrial de

dramente destinado a llevar a cabo un procedimiento

moldeado y coccién de un producto alimenticio, el mismo .

ha sido descirito én varias etapas de uso, generalmente relacionadas

con las etapas delf procedimiento llevado a cabo. Siendo asi, es posible

enunciar las etapas o pasos que componen el procedimiento preferido a

ser utilizado

resulta claro

para un entendido en este campo de la técnica que cuente

por éj| aparato de la presente invencion, el cual, tal como

con la informacién aqui descrita e ilustrada puede ser susceptible de -

variaciones,

constituir meras -elecciones de disefio y/o pasos equivalentes o

repetitivos, segun sea el caso.

Eil procedimiento preferido para llevar utilizar eficientemente el

aparato de la| presente invencién comprende los pasos de:

a) cbturar uno de los extremos, preferlblemente el extremo

inferior (6) de las cawdades de moldeo tubulares (2);

b) ingresar una pluralidad de piezas de producto embutido (P)

aln sin coc

intercalando

c)c

tubulares (2]

nar dgentro de dichas camaras de moldeo tubulares (2)

entre?las piezas (P‘)"un med‘io separador (9),

errarvi“el otro extremo (8) de dichas cavidades de moldeo

),_quedandg dighas piezas de producto embutido (P)

que a los fines de la presente invencion pueden llegar a '

7°
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obturacion de desf:arga (11) y dicha tapa de cierre (12);

d) hacer circular un fluido calefactor por el exterior de dichas

7

confinadas entre dicha cavidad de moldeo tubular (2), dichd‘@@{qgg/f"

" cavidades de méldeo tubulares (2) por el tiempo nece_sarib hasta

obtener e

| grado de coccion deseado;

L) hacer circular un fluido refrigerador por el exterior de dichas

cavidades de mol:deo tubular por el tiempo necesario hasta obtener el
grado de’ enfriamliento deseado para el correcto desmolde; de esta
manera, por'ejemfplo al hacer circular agua fria por el exterior de las
cavidades de mold:eo, es posible reducir sustancialmente la temperatura
de las piezas m%oldeadas, facilitando de esta manera el posterior

desmolde; el mismo circuito de calefaccion puede permitir hacer circular

el fluido de refrigeracion cuando resulta necesario.

(b desoldturar el extremo que se encuentra en la posicion
inferior de dicha'c%avidad de moldeo tubular dejando caer dichas piezas
de producto emetido que estuvieran confinadas durante la coccién y

.
enfriamiento. |

|

Si Dbien, ud entendido en este campo de la técnica, bien
comprendxja los términos y expresiones comunes en este tipo de
industria, |tales 6omo “grado de coccion deseado” y “grado de
enfriamiento'deseédo" en relaciéon a coccién de productos, a los fines de
la presente invencion y en coincidencia con la interpretacion

cominmente adoptada en la industria, el producto a cocer se calienta a
|

una temperatura\jjficie te €6mo para producir la coccién del producto
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por el tiempo necesarlo hasta obtener el grado de coccion deseado

24

siendo el grado de coccion deseado, asociado a la combinacion de
temperatura ;L tierinpo preestablecidos por el fabricante para asegurar
que el productogcumple con las especificaciohes de coccién del
producto alimentiéio Asimismo, una vez alcanzado el grado de coccién
deseado, la refrlgeraCIon del producto, por ejemplo a traves de dicha

circulacion de dIChO fluido refrigerador (tal como agua) por un tiempo

necesario hasta obtener el grado de enfriamiento, es decir, el descenso

de la temper turé del producto hasta cortar la coccidén y permitir un

| estado de tur enCIa y mampulabllldad del producto tal que se facilite el

desmolde, ath referldo como correcto desmolde; lo que implica que al
desobturar los fondos (6) de las cavidades de moldeo (2), las pilas de
producto (P) ¢ aerllE de manera completa tal como se ilustra en la Figura

5. Al respecto, a sablendas que el producto embutido (P) y las piezas de.

separacién (9) caFn por gravedad es deseable que las mismas sean

|

" recibidas adecuadamente en su caida, por lo que resulta preferible

incorporar el 31gu1ente paso:

g) reEoIectar las piezas de producto embutido (P) que caen por
dicho extrem mferlor (6) de dichas cavidades de moldeo (2) en una

bandeja recol ctora (18).

Cabe destaciar, que a los fines descriptivos, se ha mencionado en
el paso a) del ercedimiento, que se procede a la obturacion de un

extremo, que de manera preferida es el extremo inferior (6) con el medio

de obturacién| de jdescarga (11); y posteriormente en el referido paso c)

la obturacién_del otro extremo de la cavidad de moldeo tubular

@ {
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comprer!)de la obturaCIon del extremo superior por medio de una tapa de=""’
cierre ( 2) No obstante y tal como un entendido en el arte podra
apremarl snempre y cuando el producto embutido (P) asi apilado quede
confinado dentro Jclie las cavidades de moldeo (2), ambos extremos
‘_pueden lser mencz;ionadosvindistintamente a los fines de la carga y

retencion dentro dé las cavidades (2).

Tal\\ como se ha ilustrado y descrito en la memoria descriptiva
arriba desarrollada queda evidenciado que el aparato de la presente
invencién permltei obtener el moldeado y coccion de una tanda de
piezas elmbutidaé del tipo carnico y/o lo similar dentro de sus
recubrimientos, y breferiblem‘ente envasados al vacio, de manera tal de
permitir una notable mejora de productividad, respecto de los aparatos y
métodos dlsponlbles hasta la fecha. Este novedoso aparato a su vez
permite llevar a Ia practica un nuevo procedlmlento industrial que ha
demostrado ser al;amente innovador y conveniente como para reclamar

el derechcr de exclusividad que a continuacion se detalla.
| |
|
|

1

(Slguen las.. relvmdlcacno es-en la pagina numero 26)

|

7

{(o
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REIVINDICACIONES

_Hsziendq asi especialmente descrito y determinado la
naturaleza 'de la dresente invencién y por lo menos una forma como la
misma puede ser!llevada a la practica, se declara reivindicar como de

|

propiedad y derecho exclusivo:

1) Un ap;arato de moldeo y coccién para piezas embutidas,

siendo el a:lparato !del tipo que incluye una o mas cavidades de moldeo

dentro de las cual&es se efectlia la coccién de dichas piezas embutidas
mediante i)ntercarﬁbio de calor de un fluido, tal como vapor que circula
por fuera de dlchas cavidades de moldeo, en conductos o a través del
espacno e,htre dlchas cavidades de moldeo, en donde dichas piezas
embutldasl son del tipo envasadas dentro de un revestimiento, y mas
preferiblemente envasadas al vacio y cerradas en ambos: extremos con
terminales de cnerre eh donde dicho aparato se encuentra

caracterliado porque

|ichas cavidades de moldeo son tubulares y presentan un
primer exfremo ab|erto que se obtura mediante una medio de obturacion
de desca ga, y un! segundo extremo abierto que se obtura por una tapa

de cierre;|y

dentro dé cada cavidad de moldeo se intercalan medios
separadores entrej las piezas de producto embutido apiladas dentro de

la cavidad de moIHeO' siendo dicha cavidad de moldeo de una longitud

suficiente para: el~a§|aﬁ pluralidad de piezas embutldas

S
<
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2. El apalrato de moldeo y coccién para piezas embutidas de
rdo con la rei\f/indicaci()n 1, caracterizado porque dichas cavidades

oldeo tubulares son generalmente verticales, dicho primer extremo

.abierto es posicionado generalmente en la parte inferior de las

cavid

ades de mdldeo tubulares y por encima de una bandeja de

~descarga, de modo tal que con la desobturacion del primer extremo

abierhto, las piezas? de producto embutido pueden ser recibidas en dicha

band

acue

eja.

3. El apdrato de moldeo y coccién para piezas embutidas de

rdo con la reivindicacién 1 o 2; caracterizado porque dicho

segundo extremo|se encuentra generalmente en la parte superior, y

dicha tapa de cieré'e incluye un medio de empuje de dicha pluralidad de

piezas de produéto embutido apiladas dentro de las cavidades de

moldeo, con una fuerza aplicada en sentido del primer extremo

obtur

able por el medio de obturacién de la descarga.

4. El apajrato de moldeo y coccién para piezas embutidas de

acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3; caracterizado

porque dichos m'edios separadores presentan un contorno periférico

coinc

dente con la seccidn transversal de dichas cavidades de moldeo

tubulares, e incluyen por lo menos un alojamiento con espacio suficiente

para

dicha

gue quepan |las terminales de cierre de dichos revestimientos de

S piezas de ﬁroducto embutido.

5. Un aparato de moldeo y coccion para piezas embutidas de

acuerdo con._la reivindicacién 4; caracterizado porque dicho
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' l.gﬁ_ ‘r/
alojamiento, es wun agujero pasante practlcado en dicho™t medlo

|

se‘parador

\
\ - 6. Un aparato de moldeo y cocmon para piezas embutidas de

acLerdo con la relvmdlcaCIon 1, caracterizado porque dichos medios de
empu;e comprenden émbolos en el extremo de unas varilas
deLhzantes de manera tal que pueden empu;arse hacia el interior de las

cavidades por medlo de unos resortes.

\ 7. El aparato de moldeo y coccién para piezas embutidas de
acuerdo con cualqwera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado
porg\que dichas cawdades de moldeo presentan externamente un circuito

de dalefaccion.

‘ 8. Un procedimiento de produccién para el moldeo y coccién
de pfezas de pro'd!ucto embutido para ser llevado a Cabo por el aparato

de la\ renvmdncacnon 1, caracterizado porque comprende los pasos de:

a) obturar uno de los extremos de las cawdades de moldeo

l
|
tubul%}r,
\| b) i |ngresar una pluralidad de piezas de producto embutido atin
|
sin cocinar dentro de dichas camaras de moldeo tubulares intercalando

entre las piezas un medio separador
| .
\ ﬁ '

| ¢c) cerrar el otro extremo de dichas cavidades de moldeo

tubulal, quedando%dichas piezas de producto embutido confinadas entre

dicha cavidad de fnoldeo tubular, dicha compuerta de descarga y dicha

tapa de cierre;™”
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|d) hacer icircular un fluido calefactor por el exterior de“dichas
\ | . . '
cavidadeﬁ de moldeo tubular por el tiempo necesario hasta obtener el

grado de|coccién deseado;

?) hacer bircular un fluido refrigerador por el exterior de dichas

. | | . .
- cavidades de moldeo tubular por el tiempo necesario hasta obtener el

grado de enfriamiento deseado para el correcto desmolde;

(}f) desoBturar el extremo que se encuentra en la posicion

l Lo . ‘ . .
inferior de dicha cavidad de moldeo tubular dejando caer dichas piezas
de producto emblfjtido que estuvieran confinadas durante la coccion y

enfriamien|to. ‘
\ | -

9! El procedimiento de produccién para el moldeo y coccion de
piezas de| producto embutido de acuerdo con la reivindicacion 8,
caracterizado pofque dicho procedimiento ademas comprende el paso

de: |

a) recolectar las piezas de producto embutido que caen por
dicho extrer‘no inférior de dichas cavidades de moldeo, en una bandeja

recolectora.‘\
\

10!\ El procedimiento de produccién para el moldeo y coccion
de piezas llje préducto embutido de acuerdo con cualquiera dé las
reivindicacio\\nes 8!0 9 caracterizado borque en el paso a) la obturacién
de dicho extremo comprende la obturacién del extremo inferior por
medio de diLho rﬁedio de obturacién de descarga; y en el paso c) la
obturacién dL}I otr(j) extremo de la cavidad de moldeo tubular comprende

la obturacion del extremo.stperior por medio de una tapa de cierre.

|
i
i
:
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RESUMEN

+ Un aparato de moEIdeo y coccién para piezas de prbducto embuﬁ%b‘faf;és
como jamones comdos que comprende una o mas cavidades de
moldeo sufnmentemente largas como para que puedan introducirse mas
de-una pieza de producto embutido en una misma cavidad de moldeo,
intercalandolas cdn unas piezas separadoras que ayudan a conformar
los extremos de la piezas de producto embutido al vacio, ambos

extremos de las cavidades se encuentran abiertos y son obturables

durante la coccion del producto, permitiendo el aparato una rapida
descarga de las piezas ya cocidas y enfriadas al desobturar los fondos
de I%s cavidades, dejando caer el producto por gravedad hacia una

bandeja recolectora, asimismo se divulga un procedimiento para utilizar
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