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DESCRIPCION
Método y aparato para conformar masa para pizza

En un aspecto general de la misma, la presente invencidn se refiere al trabajo de masas alimenticias para formar
bases que se usaran posteriormente para preparar comidas.

Antes de continuar, vale la pena sefialar de inmediato que, para mayor claridad y simplicidad a la hora de describir la
invencién y sus caracteristicas, en la presente descripcidén y en las reivindicaciones adjuntas se hara referencia
principalmente a la pizza y a la preparacién de la misma mediante el trabajo de una masa para pizza.

Sin embargo, esto no debe interpretarse como una limitacién, ya que la invencién también puede aplicarse a masas
alimenticias para preparar otros platos, tales como piadina, pan érabe, pita griega, tacos sudamericanos y otros
platos similares de las diversas tradiciones gastronémicas y culinarias de todo el mundo.

Por lo tanto, teniendo esto en cuenta, se puede afirmar que, cuando la pizza se prepara manualmente, es decir,
cuando la pizza se hace a mano en pizzerias y restaurantes, o industrialmente mediante el uso de maquinaria
adecuada, el proceso comienza con una masa que consiste en una masa predefinida que contiene harina, agua y
levadura, masa que a continuacidén se extiende para obtener una capa de unos pocos milimetros de espesor que
tiene la forma circular caracteristica, cominmente denominada base para pizza.

A continuacién se colocan otros ingredientes sobre esta base, que para la pizza incluyen queso, salsa de tomate,
aceitunas, anchoas y todos los demas ingredientes necesarios para preparar el plato, seglin las numerosas recetas
posibles (Margarita, Napolitana, etc.).

Téngase en cuenta que estas etapas operativas se aplican igualmente, mutatis mutandis, a la elaboracién de pizza
manual o artesanal, asi como a la produccién industrial o automatizada.

La masa para pizza se puede trabajar manualmente con o sin el uso de herramientas tales como, por ejemplo, un
rodillo u otra herramienta adecuada para extender la masa y reducir su espesor.

El uso de las manos solo requiere cierta habilidad y destreza manual, que son tipicas de profesionales experimentados,
tales como los llamados pizzeros; aunque estas personas usualmente son muy capaces y habiles, se puede entender
que trabajar la masa para pizza totalmente a mano es inevitablemente un proceso que requiere mucho tiempo.

También hay que tener en cuenta que, cuando la masa se trabaja completamente a mano, el resultado dependeré del
operario humano, cuyo rendimiento, al no ser una maquina, puede variar de vez en cuando o con respecto al
rendimiento de otro pizzero.

De hecho, como se puede entender intuitivamente, las condiciones psicofisicas del pizzero cambian segun las
circunstancias, tales como el cansancio o la falta de concentracion (p. ej., estara mas fresco al principio de un turno
de trabajo que al final), y esto afecta a la uniformidad del rendimiento y a la calidad del producto final.

Por otro lado, cuando se utiliza una herramienta como un rodillo para extender la masa, el trabajo se realiza més
rapidamente, pero esto se traduce en un mayor estrés quimico-fisico para la masa, con el riesgo de alterar sus
caracteristicas organolépticas y, por lo tanto, la calidad del producto asi obtenido.

Con el objetivo de superar dichas situaciones, se han disefiado maquinas para trabajar la masa y obtener bases
para pizza de forma automatizada (o semiautomatizada).

Se trata esencialmente de prensas que comprimen la masa entre dos superficies planas, para hacer que se vuelva
mas delgada y, al mismo tiempo, se expanda radialmente, segln la conformacién similar a un disco deseada.

Otro tipo de maquina consiste en maquinas de estiramiento que comprenden dos rodillos motorizados dispuestos
uno frente al otro, a una distancia tal que permite que la masa pase entre ellos.

En este caso, se obtiene una tira de masa que tiene el espesor deseado, de modo que, si se necesita una base
para pizza redonda, la masa tendra que someterse a una conformacién adicional; desde un punto de vista industrial,
esta solucién implica una etapa de procesamiento adicional, que inevitablemente se traduce en un aumento de los
costes y tiempos de produccién.

Ademas, el estirar la masa por parte de los rodillos genera estrés mecanico en la masa, que puede deteriorarla o
alterarla de cualquier modo, afectando negativamente al producto final.
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Una evolucién de este estado de la técnica esté representada por las maquinas fabricadas por la empresa Rheon
Automatic Machinery, descritas en las solicitudes de patente japonesas publicadas con los nameros JP 2007
006866; JP 2007 174953; JP 2007 020520; JP 2008 054641.

Brevemente, estas maquinas comprenden rodillos para estirar la masa que tienen una forma cénica, en lugar de
cilindrica, dispuestos con ejes convergentes y que tienen una generatriz horizontal; esto dard como resultado una
velocidad periférica diferente de los rodillos a lo largo de su generatriz horizontal, donde se produce el contacto con
la masa que se extendera radialmente.

El nimero de rodillos cénicos puede variar (tipicamente dos, tres o cuatro) y se apoyan en una estructura superior de
la maquina, que puede ser fija o girar alrededor de un eje vertical (muy similar a un portador de tren de engranaje
planetario de un engranaje diferencial).

Los rodillos cdnicos actlian sobre la masa, que se apoya sobre una mesa de trabajo, que preferiblemente puede
girar alrededor del mismo eje vertical que el portarrodillos. Segun las diferentes realizaciones descritas en las
publicaciones japonesas, la distancia entre los rodillos de estiramiento y el plano de soporte para la masa se cambia
subiendo o bajando el primero en relacién con el segundo, o viceversa, de modo que pueda adaptarse al espesor
de la masa, que cambia durante el procesamiento.

El plano de soporte para la masa puede consistir en una mesa o plataforma fija o giratoria, 0 en una cinta transportadora.

Ademas, algunas de las solicitudes de patente japonesas mencionadas anteriormente describen sistemas de ajuste
de maquinas que controlan el par de accionamiento aplicado a los rodillos cénicos y/o a la mesa de soporte para la
masa en funcién de varios parametros, tales como la corriente absorbida, la velocidad de revolucién, la fase de
procesamiento y similares.

A pesar de que estas soluciones técnicas son muy sofisticadas, las méaquinas conocidas a través de estos
documentos anteriores japoneses siguen siendo del tipo en donde los rodillos actlan sobre la masa que se va a
extender, ejerciendo presién mecénica de manera no uniforme, y dando como resultado las mismas
contraindicaciones ya descritas con referencia a este tipo de méaquinas.

Por lo tanto, las maquinas conocidas a través de los documentos japoneses anteriormente mencionados no solo
son complejas y caras de fabricar, sino que también son insatisfactorias en lo que respecta al trabajo de la masa,
ya que esta Ultima est4 sujeta a la accidén de estiramiento por parte de los rodillos en contacto con la misma.

A este respecto, una solucién més eficaz parece ser la descrita en la solicitud de patente europea publicada con el
namero EP 2701519, en donde hay una tela o tejido de calidad alimenticia interpuesto entre un conjunto de rodillos
de estiramiento y la masa.

Por lo tanto, esta Ultima no entra en contacto con los rodillos cilindricos, que son libres, es decir, no motorizados, y
se disponen de modo que sus ejes estén oblicuos con respecto al eje vertical de la maquina, alrededor del cual se
obtiene la forma circular de la base para pizza.

En este caso, los rodillos se apoyan sobre la masa mediante un complejo sistema de ejes coaxiales que se deslizan
longitudinalmente entre si y giran alrededor del eje vertical de la maquina.

Esta solucién parece ser muy compleja desde un punto de vista mecanico, por lo que, ademaés de estar sujeta a las
mismas contraindicaciones que los documentos japoneses de la técnica anterior, no parece ser capaz de
proporcionar una accion eficaz y/o uniforme para formar una base para pizza.

De hecho, la disposicién de los rodillos con ejes oblicuos provoca un deslizamiento contra la tela de separacion, lo
que conlleva el riesgo de que esta ultima se pliegue o se rompa debido al desgarro o al desgaste; ademas, en la
maquina del documento EP 2701519 hay dos conjuntos de rodillos, uno exterior y otro interior, que se activan
sucesivamente para formar el borde de la pizza.

El documento EP0463221 describe una maquina y un método para la conformacién automética de productos a
base de masa, mas particularmente la conformacién de dichos productos con un borde grueso.

En vista de este examen minucioso, el problema técnico béasico de la invencién es proporcionar un método para
conformar una masa para preparar pizza y otros productos alimenticios similares, que tenga caracteristicas
operativas tales que superen las limitaciones del estado de la técnica descrito anteriormente.

Otro problema técnico es proporcionar un método para la conformacién de masa que permita mantener sus
caracteristicas organolépticas sustancialmente inalteradas.
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Otro problema técnico es proporcionar un método para la conformacién de masa que pueda implementarse
mecénicamente de una manera simple y efectiva, es decir, a través de méaquinas y/o aparatos que no sean tan
complejos como los considerados anteriormente.

Segun la invencién, una solucién a dichos problemas es conformar la masa actuando sobre ella indirectamente, es
decir, mediante la interposiciéon de un elemento flexible entre la masa y los medios que ejercen la presién necesaria
para extenderla, a lo largo de directrices radiales con respecto a la forma que se desea obtener.

Ademas, segln la invencién, la masa debe trabajarse en ciclos alternos, es decir, invirtiendo periédicamente la
direccién de la accién de presidn ejercida sobre la masa.

De este modo, de hecho, se evita cualquier contacto directo entre las partes mecénicas en movimiento y la masa,
al mismo tiempo que se distribuye mas uniformemente en el espacio y el tiempo la accién ejercida sobre la misma.

Las caracteristicas del método de conformar segln la invencién se exponen especificamente en las reivindicaciones
adjuntas a la presente descripcion.

La invencién comprende ademas una maquina o aparato para implementar el método de conformar, cuyas
caracteristicas también se exponen en las reivindicaciones adjuntas.

La invencién en su conjunto, asi como sus caracteristicas y los efectos que se derivan de la misma, junto con las
ventajas que proporciona, resultardn mas evidentes a partir de la siguiente descripcién de una realizacion de la
misma, proporcionada a modo de ejemplo no limitante, con referencia a los dibujos adjuntos, en donde:

- la figura 1 muestra una vista en perspectiva de una maquina para la conformacién de masa segun la invencién;

- la figura 2 muestra algunos detalles internos de la maquina de la figura 1;

- las figuras 3 y 4 muestran una vista lateral de las etapas operativas respectivas de un componente de la
magquina de las figuras anteriores;

- las figuras 3(a) y 4(a) muestran vistas, correspondientes a las de las figuras 3 y 4, del mismo componente
de la maquina, con sus partes internas a la vista;

- la figura 5 es una vista en seccién a lo largo de la linea V-V de la figura 2;
- la figura 6 es una vista ampliada de una parte de la figura 5;

- la figura 7 es una vista superior de la maquina de las figuras anteriores, con una parte de la misma retirada
para hacer visibles algunos componentes internos del brazo articulado;

- las figuras 8 y 9 son vistas superior e inferior, respectivamente, de una placa de la maquina anterior,
- la figura 10 es una vista en seccién a lo largo de la linea X-X de la figura 9;

- la figura 11 muestra una vista superior del diafragma de la maquina de las figuras anteriores;

- la figura 12 muestra esquematicamente la disposicién de un rodillo cénico de la méquina;

- las figuras 13 y 14 muestran una vista en perspectiva y lateral de una variacién de la maquina de las figuras
anteriores.

Con referencia a los dibujos y las figuras enumeradas anteriormente, el nimero 1 designa en su conjunto una
maquina para conformar masa para bases para pizza y alimentos similares, segln la invencién.

La maquina 1 de este ejemplo funciona de forma semimanual, como se explicara con mas detalle a continuacidn
en la memoria, y es de tamafio pequefio (aproximadamente 50 cm de largo, 75 cm de profundidad y 80 cm de alto),
de modo que puede disponerse sobre la encimera de una cocina o en el area del horno de una pizzeria.

La maquina 1 de conformacién comprende una base 2 sobre la que se monta un brazo 3 articulado, que se
describird por separado a continuacion.

Partiendo de la base 2, tiene una estructura externa 10 sustancialmente paralelepipeda o en forma de caja dotada de pies
11 de soporte; la estructura externa 10 se fabrica a partir de una chapa metalica o de cualquier otro material apropiado (p.
ej., plastico o similar) y sirve, entre otras cosas, como alojamiento para un mecanismo 20 de manipulacién para manipular
la masa que se va a conformar, que se ve mas claramente en las figuras 2 y 5 y que se describira brevemente a continuacién.

4
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El mecanismo 20 de manipulacién, también denominado brevemente manipulador, comprende un par de rodillos 21, 22
conicos libres con ejes concurrentes inclinados con respecto a la mesa de trabajo de la méquina 1, para tener las respectivas
generatrices horizontales alineadas a lo largo de un didmetro, como se explicara a continuacién en la memoria.

A este respecto, cabe sefialar que, si bien en este ejemplo los rodillos son dos (es decir, un par), también pueden
ser mas numerosos, p. €j., tres, cuatro o mas; esto dependera de las dimensiones de los rodillos y/o de la maquina
de conformacién, de la velocidad de revolucién de los rodillos alrededor de su propio eje y alrededor de un eje
vertical Y de la maquina, del diametro de las bases para pizza que se trabajaran, etc.

Los rodillos 21, 22 son libres y se apoyan en brazos 23, 24 respectivos que se extienden en direcciones divergentes
desde una placa o plataforma 25 central que puede girar alrededor de dicho eje Y vertical, en el ejemplo de
realizacién mostrado en los dibujos, se montan en los brazos 23, 24 mediante tornillos u otros medios 27, 28
adecuados, que sujetan los pasadores 29, 30 que portan los cojinetes acoplados a los rodillos 21, 22.

Estos Ultimos pueden fabricarse a partir de cualquier material apropiado, p. ej., metal o pléastico; eso si, segun una
ensefianza de la invencién, deben ser capaces de cooperar por friccion con un diafragma 45 sobre el que se trabaja
una masa; también deben tener buenas caracteristicas mecénicas, para no deformarse excesivamente durante el
funcionamiento de la méquina, y deben ser lo suficientemente ligeros como para no requerir una potencia excesiva
para girar alrededor del eje Y de revolucidn vertical de la maquina.

Por esta razén, el material que ha demostrado ser adecuado para la fabricacién de los rodillos 21, 22 cénicos es el nailon.

La placa 25 central va asociada a una rueda dentada 31, que se hace girar mediante una transmisién que incluye una
correa dentada 32 y un pifién 33; esta transmisién y, por lo tanto, la placa 25 central con los rodillos 21, 22 cénicos,
se acciona mediante un motor 35 eléctrico, que en este ejemplo se ubica debajo de una placa 36 dispuesta
transversalmente a la base 2 de la maquina, dentro de la estructura 10 en forma de caja.

Por supuesto, la ubicacién y/o configuracién del motor 35 eléctrico y de los demés componentes de la transmisién
mecanica para mover la placa 25 central pueden ser diferentes de las del ejemplo mostrado en los dibujos, segln
las dimensiones de la maquina y las posibles elecciones de disefio de la méaquina.

Por lo tanto, el motor 35 eléctrico puede disponerse a lo largo de la placa 25 central o delante de ella, y la correa
32 de transmision puede sustituirse por juntas o trenes de engranajes.

Sin embargo, independientemente de la ubicacién y/o configuracién del motor 35 eléctrico, con un motorreductor
opcional y los demas componentes de la transmisién 32, 33 mecanica, lo importante es que los medios para
accionar la placa 25 central sean adecuados para invertir el movimiento giratorio del conjunto, incluidos los rodillos
21, 22 cébnicos, alrededor del eje Y vertical en ambas direcciones (en el sentido horario y el antihorario).

Por lo tanto, en el ejemplo mostrado en los dibujos, el motor 35 eléctrico es de un tipo capaz de invertir el
accionamiento impartido a la correa dentada 32 y al pifién 33, con el fin de obtener una rotacién en sentido horario
y antihorario de los rodillos 21, 22 cénicos integralmente con la placa 25 central en la que van montados.

La inversién del movimiento giratorio se controla mediante el sistema de control con el que va equipada la maquina,
que no se muestra en los dibujos por motivos de simplicidad; segun la invencién, la inversién del movimiento en
sentido horario y antihorario (y viceversa) se produce ciclicamente a intervalos de tiempo, que el usuario de la
maquina 1 puede predefinir y/o seleccionar, por ejemplo, invirtiendo la polaridad de la fuente de alimentacién del
motor eléctrico por medio de un inversor u otro dispositivo adecuado.

Para este propésito, la maquina 1 se equipa preferiblemente con un temporizador u otro medio equivalente, que puede
establecer la duracion de las fases de los ciclos de revolucién alternos del conjunto, incluidos los rodillos 21y 22 cénicos.

El solicitante ha podido comprobar experimentalmente que, cuando el conjunto de rodillos 21, 22 cénicos gira alrededor del
eje Y a una velocidad de revolucién de aproximadamente 150 rpm, y la direccién de revolucidn se invierte aproximadamente
cada 2,5-3 segundos, se obtiene un disco de masa que pesa entre 200 y 250 gramos en 10-20 segundos.

En general, se puede afirmar que los ciclos de inversion de la direccién de revolucién del conjunto, incluidos los
rodillos 21, 22 cbnicos, tienen un periodo que puede oscilar entre unos pocos segundos (p. ej., 2 a 5 segundos) y
unas pocas decenas de segundos (10 a 60 segundos); esto puede depender de varios factores, que incluyen: el
namero de rodillos 21, 22 cbnicos (que, como se ha mencionado anteriormente, también pueden ser mas de dos,
p. €j., 3, 4 0 mas), las dimensiones de la maquina (y, por lo tanto, de los rodillos 21, 22, el diafragma 45, etc.); la
masa que se va a trabajar (p. ej., 200-250-300 gramos) y/o el diametro de la base para pizza que se debera obtener,
el tipo de masa (p. €j., para pizza o piadina, pan arabe, pide o lahmajoun, etc.).
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En este ejemplo de realizacidn de la invencién, la placa 36 transversal en la base 2 de la maquina 1 también sirve como
soporte para una columna 37 que sostiene el brazo 3 articulado que soporta una placa 50, que se describirhd méas adelante.

La base 2 de la maquina comprende ademas una mesa de trabajo 40 superior, sobre la que se coloca la masa |
que se va a trabajar.

Mas en particular, la mesa de trabajo 40 tiene una abertura 41 central circular cerrada por un diafragma 45, donde
salen a la luz las generatrices 21a, 22a horizontales de los rodillos 21, 22 cénicos; el diafragma 45 va fijado a la
mesa de trabajo 40 bajo una tensién predefinida, de modo que pueda adaptarse a los rodillos 21, 22 cénicos
subyacentes y, al mismo tiempo, mantener una superficie plana para trabajar la masa.

Segun una realizacién preferida, los rodillos 21, 22 cdnicos tienen un borde o esquina 21b, 22b redondeado en su
base, de modo que el diafragma 45 que se adhiere a los mismos tiene un perfil inclinado en la regién periférica
donde se conecta a la mesa de trabajo 40, como se muestra en las figuras 7-9.

Esto permite obtener el borde hinchado (“cornicione™) de las bases para pizza sin solucién de continuidad durante
el proceso de estirar la masa, como se explicara con mas detalle a continuacién.

El diafragma 45 es flexible y tiene caracteristicas de elasticidad que son adecuadas para este propésito; para ello, seguin
una realizacion preferida, el diafragma 45 es bicomponente, es decir, comprende una capa inferior que forma su intradés
45a (es decir, la que mira hacia los rodillos 21, 22 cénicos), hecha de silicona u otro polimero que tenga buenas
propiedades elasticas y un alto coeficiente de friccién, y una capa superior que forma el extradds 45b, hecha de material
antiadherente de calidad alimenticia, como el politetrafluoroetileno (PTFE, también conocido como Teflon®).

El diafragma 45 fabricado de este modo tiene un espesor de unos pocos milimetros, preferiblemente de 1a 15 mm,
mas preferiblemente de 1,5 a 3,5 mm, de modo que tenga suficiente elasticidad y flexibilidad para adaptarse a la
forma de los rodillos 21, 22 que interactian con él, como puede verse en las figuras Sy 7.

Ventajosamente, en la maquina 1 de conformacioén, la superficie superior de los rodillos 21, 22 cénicos esté en contacto
con el intradés 45a de silicona del diafragma 45, que se mantiene fijo y estirado con respecto a la mesa de trabajo 40,
de modo que la friccién generada por el material a base de silicona hara girar a los rodillos 21, 22 cénicos.

En esta condicién, el extradds 45b del diafragma 45 es ligeramente mas alto (0,5 a 10 mm) que la mesa de trabajo 40, lo
que favorece la fabricacién de bases para pizza con el denominado “cornicione™, es decir, con el borde exterior hinchado.

Como se ha mencionado anteriormente, la parte superior de la maquina 2 comprende un brazo 3 articulado, que
se engancha en su extremo inferior a la columna 37 que lo soporta, y que soporta, en el extremo superior opuesto,
una placa o cubierta 50.

Para ello, en los extremos inferior y superior del brazo 3 hay correspondientes conexiones o juntas 51, 52 articuladas
para conectar el brazo 3 a la columna 37 y a la placa o cubierta 50, respectivamente.

Tanto el brazo 3 articulado como la placa 50 soportada por él tienen caracteristicas novedosas en comparacién con
el estado de la técnica descrito anteriormente.

Partiendo del primero, cuyas partes internas son mas claramente visibles en las figuras 3(a), 4(a) y 6, tiene una
estructura que comprende dos semibrazos 301, 302 laterales, dispuestos opuestos y paralelos entre si en la
direccién longitudinal, cuyos extremos se acoplan a los correspondientes pasadores 510 y 520 de articulacién, que
pertenecen respectivamente a las conexiones 51, 52.

La estructura del brazo 3 articulado comprende ademas un nlcleo o elemento 303 central, interpuesto entre los
semibrazos 301 y 302 laterales, cuyos extremos se acoplan respectivamente a otros dos pasadores 511 y 521 de
articulacién, que también pertenecen a las conexiones 51 y 52 del brazo 3.

En particular, los pasadores 510 y 511 de la primera conexién 51 se apoyan en el extremo superior de la columna
37 que se extiende desde la base 2 de la maquina, mientras que el tercer y cuarto pasadores 520 y 521 van
asociados con un accesorio 53 de la placa 50.

Ventajosamente, los cuatro pasadores 510, 511y 520, 521 se disponen en los vértices de un cuadrilatero articulado
(dibujado con una linea discontinua en la figura 5), cuyo marco o elemento fijo consiste en el extremo de la columna
37 con los dos pasadores 510 y 511, mientras que los dos balancines del cuadrildtero son los semibrazos 301, 302
y el nicleo 303, y en donde el elemento moévil o biela esta representado por el accesorio 53 de la placa 50.

El cuadrilatero articulado asi fabricado permite que la placa 50 se mantenga orientada con su cara 50a inferior
sustancialmente paralela a la mesa de trabajo 40 durante sus traslaciones provocadas por las rotaciones del brazo
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3 articulado entre la posicién operativa, en la que se trabaja una masa | en la maquina 1, y una condicién inactiva,
en la que el brazo 3 se aleja de la mesa de trabajo 40, y viceversa (ver las figuras 3, 3ay 4, 4a).

Ventajosamente, la trayectoria de movimiento de la placa 50, determinada por el brazo 3 de soporte y por el
cuadrilatero articulado a medida que se aleja de la mesa de trabajo 40, es tal que cuando la placa 50 esté levantada,
se movera hacia atras para despejar la parte subyacente y permitir las acciones manuales del operario.

Esto ocurre tanto cuando se carga una masa | que se va a extender como cuando se retira la masa trabajada, es
decir, la base para pizza conformada.

Segun una realizacion preferida, el brazo 3 articulado comprende un mecanismo o conexién articulada 60 interno
para bloquear el brazo en la condicidén operativa bajada, a fin de aplanar la masa | durante el proceso de formacién.

Por motivos de simplicidad, esta condicién operativa también se denominara en lo sucesivo “punto muerto inferior”
(o BDC), ya que (al igual que las maquinas equipadas con pistones) esta es la condicién en la que la placa 50 se
apoya contra la mesa de trabajo 40; del mismo modo, de manera similar a las maquinas equipadas con pistones,
la condicién inactiva de la maquina 1, en donde la placa 50 se eleva después de una rotacién hacia atras del brazo
3, se denominara “punto muerto superior” (o TDC).

El mecanismo de bloqueo 60 comprende esencialmente una manivela 61 y una biela 62, conectadas al nucleo 303
del brazo 3 y articuladas entre si en un pasador 64 de manivela; como puede verse en los dibujos, en este ejemplo
de realizacién, el pasador 64 de manivela coincide ventajosamente con el punto donde una varilla 0 mango 54 se
conecta a los semibrazos 301, 302.

Esto proporciona un doble efecto positivo: el control manual de los movimientos del brazo 3 articulado mediante
una sola palanca, que de hecho actlia simultaneamente sobre los dos balancines (los semibrazos 301, 302 y el
nlcleo 303 del brazo 3) del cuadrilatero articulado, y el bloqueo del brazo 3 articulado cuando la placa 50 alcanza
el punto muerto inferior, al actuar sobre la conexién articulada 60.

De hecho, como puede verse en los dibujos, en la condicién de BDC, es decir, cuando la placa o cubierta 50 esta
bajada, la manivela 61 y la biela 62 se alinean a lo largo de la misma directriz, bloqueando por lo tanto el brazo 3
articulado mientras se trabaja la masa depositada sobre el diafragma 45.

Para desbloquear el mecanismo 60 partiendo de esta condicién, basta con actuar sobre la varilla 54 moviéndola en
la direccién opuesta a la direccién de cierre; tal movimiento provocaré una rotacién de la manivela 61y, por lo tanto,
de la biela 62, de modo que los semibrazos 301, 302 y el nlcleo 303 puedan liberarse para mover el brazo 3
articulado a la condicién inactiva.

Ademés, el brazo 3 también comprende algunos elementos 311, 312 de contrapeso, que consisten en este ejemplo en
pistones de aire, que funcionan entre los semibrazos 301, 302 y el nucleo 303 del brazo 3, para compensar el peso de
este Ultimo y el de la placa 50 unida al mismo, a fin de facilitar las operaciones de conformacién de la base para pizza.

La configuracién del brazo 3 articulado, en la que el cuadrilatero articulado que comprende el elemento fijo que consiste
en el extremo de la columna 37 con los dos pasadores 510 y 511, y los dos balancines del cuadrilatero que consisten
en los semibrazos 301, 302 y el nicleo 303, y en donde el elemento mévil o biela esta representado por el accesorio
53 de la placa 50, permite obtener, en combinacién con los elementos de contrapeso o pistones 311, 312 de aire, un
efecto importante de multiplicacién o amplificacién de la fuerza que se aplica para mover la placa 50.

De este modo, un operador puede mover esta Ultima sin mucho esfuerzo, sila maquina esté en la versién manual,
o mediante un pequefio actuador de baja potencia en la versién mecanizada de la maquina.

A modo de ejemplo, cuando se utilizan los elementos 311, 312 de contrapeso que consisten en pistones de aire o
resortes que tienen una fuerza de empuje nominal de 25 kg (50 kg en total), la placa 50 permanecera en equilibrio en
la condicién TDC elevada, a una distancia de aproximadamente 170 mm de la mesa de trabajo 40 y el diafragma 45.

En esta condicién, el empuje de los pistones 311, 312 neumaticos compensa el peso de la placa 50 y parte del
brazo 3 articulado, que puede cuantificarse en aproximadamente 10 kg; suponiendo un radio de rotacién de
aproximadamente 45-50 cm del extremo de la varilla 0 mango 54 con respecto al punto de apoyo que coincide con
el vértice 510 del cuadrilatero articulado, se puede calcular que la fuerza que debe ejercerse para bajar la placa 50
hacia la mesa de trabajo asciende a unos pocos kilogramos, preferiblemente en el intervalo de 4 a 6 kg.

Una vez que la placa 50 ha bajado a la posicién de compresion de la masa, la masa | se comprime y se aplana hasta
un espesor de aproximadamente 15 mm por efecto de la accién ejercida sobre el diafragma 45 por los rodillos cénicos.

Cabe sefialar que, segun la realizacién preferida mostrada en los dibujos, en dicha condicién, el sistema que comprende
el brazo 3 articulado con la placa 50 asociada a su extremo y el mango 54 forma esencialmente una palanca de segundo
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orden, es decir, una palanca ventajosa, con su punto de apoyo en el vértice 510 inferior del cuadrilatero articulado, en
donde la fuerza o accién se ejerce hacia abajo en el extremo libre del mango 54, mientras que la reaccién se genera en
la masa | durante el procesamiento, que, cuando la placa 50 estd en la condicién bajada, se dirige hacia arriba
perpendicularmente a la mesa de trabajo 40 y entre el punto de apoyo 510 y el extremo del mango 54.

Esta caracteristica permite multiplicar por un factor de 5-6 veces el efecto de la fuerza ejercida por un usuario en el
extremo del mango 54.

Por ejemplo, teniendo en cuenta la fuerza mencionada anteriormente de 4-6 kg en relacién con la condicién elevada de la
placa 50, la fuerza de compresién resultante que comprime la masa | puede alcanzar faciimente valores superiores a 20 kg.

Esto permite un control facil y preciso de la fuerza aplicada a la masa durante el proceso de conformacién.

Como se ha mencionado anteriormente, la placa 50 también tiene algunas caracteristicas originales que permiten que
la mé&quina de la invencién alcance un alto rendimiento en lo que respecta a la calidad de los productos procesados.

De hecho, como puede verse més claramente en las figuras 10 a 12, la placa 50 comprende un ala o corona 500
periférica exterior que tiene un asiento 501 central en el que se monta el accesorio 53.

Para ello, en la pared 501a lateral del asiento 501 hay una rosca 502 hembra (preferiblemente con un perfil cuadrado
o trapezoidal y un paso fino), que se acopla con una rosca 505 macho correspondiente de una junta o collar 503
asociado con el accesorio 53 de la placa 50; en este ejemplo, el collar 503 se fija al accesorio 53 por medio de
pernos 504, pero, no obstante, pueden fabricarse como una sola pieza.

Ademés, en la parte inferior 501b del asiento 501 hay varios orificios 510 distribuidos uniformemente (es decir,
equidistantes) a lo largo de una circunferencia concéntrica con la pared 501a lateral del asiento 501.

Dichos orificios se utilizan para el ajuste preciso en la colocacién de la placa 50 con respecto al brazo 3 articulado, ya
que en ellos se engancha un pasador 511 de bloqueo que pasa a través del collar 503 del accesorio 53 de la placa 50.

De hecho, para colocar la placa 50 a una distancia predefinida con respecto a la mesa de trabajo 40 y el diafragma
45, dependiendo del espesor de la base para pizza que se elaborara, el pasador 511 se retira del collar 503 para
permitir atornillar o desatornillar la corona 500 con respecto a las roscas 502 y 505, dependiendo del ajuste requerido.

Una vez que se ha ajustado la distancia, se inserta el pasador 511 a través del collar 503 y se engancha en el
orificio 510 correspondiente a la posicién adoptada después de la rotacién de desatornillado o atornillado de la
placa 50, bloqueédndola de este modo (ver la figura 8).

La cara 50a inferior de la placa 50 se recubre preferiblemente con una membrana o pelicula 55 de calidad
alimenticia similar a la del extradds 45b del diafragma 45 de la base 2; por lo tanto, la cara 55 puede fabricarse
ventajosamente a partir de PTFE u otro material plastico que tenga propiedades equivalentes, adecuado para
prevenir, o reducir de cualquier modo, la friccién con la masa | durante el procesamiento, favoreciendo de este
modo la expansién radial de la misma para formar una base para pizza.

La pelicula 55 se fija sobre la parte inferior de la corona 500 de la placa 50 segln un perfil que es plano en el centro y
ligeramente elevado hacia el borde exterior de la corona 500, a lo largo de una banda 55a circular: esta solucién
permite hacer bases para pizza con o sin borde hinchado (el denominado “comicione™) de una manera sencilla y
eficaz, como se puede deducir de la siguiente descripcién del funcionamiento de la maquina descrita anteriormente.

Como se puede entender faciimente, desde un punto de vista operativo general, el proceso se inicia colocando una dosis
de masa | que se va a trabajar, que segln la invencién se presenta en la forma habitual de barra o burbuja, indicada con
una linea discontinua en los dibujos, sobre el diafragma 45 en una posicién alineada con el eje Y de revolucién vertical.

La cantidad de masa | puede ser la que se usa normalmente para preparar bases para pizza segun los formatos
comerciales tipicos (28, 35 y 44 cm), o una cantidad diferente (mayor o menor).

A este respecto, cabe destacar que las dimensiones del diafragma 45 y la placa 50 de la maquina 1 pueden diferir
dependiendo del modelo de la maquina; de hecho, como se mencioné anteriormente, esta Ultima puede estar
destinada a bases para pizza u otros productos de dimensiones variables y, por lo tanto, también la placa y el
diafragma tendran dimensiones compatibles.

En esta condicién, el usuario hace bajar la placa 50 mediante la varilla 54 de control, lo que hace que el brazo 3
articulado gire hasta que la placa 50 alcance el punto muerto inferior, donde comprime la masa I; en esta condicién,
la cara 55 inferior de la placa 50 se encuentra a una distancia de aproximadamente 15 mm del diafragma 45.
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Al final del recorrido descendente, la placa 50 se mantiene en la posiciéon bajada por efecto de la fuerza aplicada
manualmente a la varilla 54, que es suficiente para superar la resistencia de la masa que se extiende.

Cabe resaltar que, mediante el ajuste preciso de la placa 50 efectuado a través de las roscas 502 y 505, es posible
hacer que permanezca inmévil en la posicién bajada debido a la accién de bloqueo ejercida por la conexidn
articulada 60 dentro del brazo 3, tal como se describié anteriormente.

En este punto, el motor 35 eléctrico puede activarse para hacer girar el conjunto que incluye los rodillos 21, 22
cbnicos y la placa 25 central alrededor del eje Y de revolucién vertical.

Para este propdsito, son posibles diferentes soluciones de implementacion, dependiendo de si la maquina 1 es del
tipo manual o automética/semiautomética.

En el primer caso, un operador arranca el motor 35 pulsando un botén (no mostrado en los dibujos) cuando la placa
50 ha bajado hasta el punto muerto, mientras que en el Gltimo caso el motor 35 arrancara autométicamente cuando
la placa 50 ha bajado a la misma posicién. Cabe afiadir que, en este Ultimo caso, la maquina 1 va equipada con
sensores e interruptores que permiten el funcionamiento automatico.

En esta condicion operativa, la masa | se comprime entre el diafragma 45 de la mesa de trabajo y la placa 50; por
lo tanto, tenderd a expandirse radialmente sobre el diafragma 45, aprovechando las propiedades antiadherentes
de su extradés 45b y de la cara inferior 55 de la placa 50.

A este respecto, cabe sefialar que el uso de un material como el PTFE (politetrafluoroetileno o Teflon®) para el
extradds 45b del diafragma 45 y para la pelicula 55 tiene un doble efecto ventajoso.

El primero es que la superficie que mira hacia la masa tiene muy buenas propiedades antiadherentes y es
perfectamente autolubricante, sin necesidad de afiadir otras sustancias lubricantes o antiadherentes (grasa, aceite
o similares), que podrian alterar las caracteristicas organolépticas o incluso el sabor de la masa.

El solicitante también ha observado experimentalmente que el recubrimiento de PTFE de las superficies de trabajo
garantiza un alto nivel de higiene porque la porosidad de las superficies recubiertas con teflén ha demostrado ser
adecuada para no encapsular y/o absorber ningln residuo de harina y/o particulas restantes de masa.

Un segundo efecto ventajoso comprobado por el solicitante es que, durante el procesamiento, el extradés 45b del
diafragma 45 y la cara 55 de la placa 50 se polarizan eléctricamente.

Este fendmeno se genera debido a la friccidén entre la masa y estas superficies y debido a la rotacién de los rodillos
21, 22 cbnicos sobre el intradds 45a del diafragma 45, lo que produce el efecto de atraer una microcapa de harina
que puede haber extendido previamente un usuario antes de trabajar una dosis de masa.

Esta microcapa favorece alin mas el estiramiento y extendido de la masa, contribuyendo asi a obtener bases para
pizza de mayor calidad.

Durante el funcionamiento de la maquina 1 de conformacién, debido al efecto de la friccién contra el intradés 45a
de silicona del diafragma 45, los rodillos 21, 22 cénicos ruedan sobre este Ultimo y crean, en la zona de contacto,
una ondulacién que se extiende diametralmente con respecto a la base circular de la pizza que se va a obtener,
que se mueve periédicamente a una frecuencia igual a la frecuencia de revolucién alrededor del eje Y vertical.

De ello se deduce que la masa | se estresaréa ciclicamente desde abajo por efecto de la ondulacién periédica del
diafragma 45, generada por la rotacion y la revolucién de los rodillos 21, 22 cénicos subyacentes.

El efecto combinado de la ondulacién periddica del diafragma desde abajo y de la presidn ejercida por la placa 50
desde arriba permite adelgazar la masa y hacer que se expanda radialmente de manera uniforme, para obtener
una base para pizza que tenga un espesor y didmetro predefinidos.

En este marco, la inversién ciclica de la direccién de revolucién de los rodillos 21, 22 cénicos alrededor de su eje
Y vertical resulta muy ventajosa, ya que permite obtener una accién igual y opuesta a la del ciclo anterior,
garantizando de este modo la uniformidad en el estiramiento de la masa y, por lo tanto, en el producto final.

En otras palabras, se puede afirmar que el sistema con los rodillos 21, 22 cénicos transmite a la masa, a través del
diafragma 45 eléstico, una accién de conformar en forma de una serie de ondas que se mueven circularmente en
una direccién radial sobre el diafragma.

La elasticidad del diafragma 45 a base de silicona y, por lo tanto, la tensién lograda permiten que la masa | llene las reas

no ocupadas por los rodillos 21, 22 cénicos durante la fase de compresion ejercida por la placa 50, formando de este
modo ondas que presionan contra la masa y la hacen girar, trabajandola de manera uniforme en una direccién radial.

9



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2992 872T3

La compresién caracteristica de los conos 21, 22 a través del diafragma 45 simula y optimiza la accién de las palmas de las
manos de un operario experto, tipicamente un pizzero, ejercida mientras trabaja manualmente el disco o base de masa.

A través del diafragma 45, el perfil de los conos 21, 22 crea ciclicamente una mayor impronta y, por lo tanto, un
mayor efecto de estiramiento, en una parte de la masa que se esta trabajando; la intensidad de dicha accién es
proporcionalmente mayor a lo largo del radio de la porcién de masa que es golpeada secuencialmente por la onda
de deformacion del diafragma generada por los rodillos cdnicos.

Esto da como resultado una potencia de estiramiento mas alta y de crecimiento progresivo de la méaquina 1 de
conformacién, que aumenta con la distancia desde el eje Y de revolucién.

Esta caracteristica evita el efecto de acumulacién y estrés de la masa, que normalmente se genera en las maquinas
de estiramiento con rodillos cilindricos, que tienden a eliminar los gases leudantes de la masa, comprimiendo asi
la estructura interna de esta Ultima.

Contribuye a este resultado el biselado de los conos 21, 22 en las proximidades de sus bases (més claramente visible
en las figuras 6 y 10), lo que proporciona una reduccidn en la acciéon de conformar, dando como resultado la
acumulacién de masa desde las zonas activas més cercanas al centro, es decir, al eje de revolucion.

El perfil de la cara 55 inferior de la placa 50 también contribuye a este resultado, con la banda o porcién 55a
periférica en retroceso con respecto a la porcidén central.

Esto permite hacer el borde hinchado (“comicione™) de la base para pizza de una manera simple, inmediata y
continua, es decir, sin interrumpir el proceso de trabajo de la masa.

Del mismo modo, si se quiere formar un disco de masa sin un borde hinchado generado por la acumulacién de masa estirada
a lo largo del perimetro, bastara con omitir el correspondiente biselado en la base de los conos 21, 22 para aprovechar al
maximo la accién de estiramiento de los conos en la parte recta de su generatriz de contacto con el diafragma 45.

En otras palabras, esto significa detener la accién de estiramiento antes de que el diametro del disco de masa
estirada alcance el borde de los conos 21, 22.

Con este fin, se puede usar una dosis mas pequefia de masa, para obtener un disco final de menor diametro, o se
puede usar una méaquina que tenga dimensiones (didmetros de la placa 50, el diafragma 45 y los conos 21, 22)
suficientemente grandes para mantener el disco estirado dentro de los limites de planitud de los conos y de la placa.

En otras palabras, el método y la maquina de conformacién segun la invencién son flexibles desde el punto de vista
operativo, ya que permiten lograr resultados adaptados segun los requisitos del usuario.

De hecho, seleccionando una cantidad predefinida de masa y conformandola bajo una presidén dada de la placa 50 durante
el tiempo que sea necesario, es posible obtener una base para pizza que tenga el espesor y el didmetro deseados.

En este sentido, hay que sefialar que, dependiendo de la cantidad de masa que se trabaje, la base para pizza que
se obtendra puede tener un diametro menor o mayor que el del diafragma 45; lo mismo también ocurre con respecto
a la presion que ejerce la placa 50 sobre la masa.

Debe tenerse en cuenta que dicha presion depende del usuario y de la fuerza que aplique sobre la varilla 0 mango 54;
esta fuerza puede variar con el tiempo, es decir, no debe ser necesariamente igual durante todo el proceso de
conformar, ya que puede ser mayor al principio, cuando se comprime la dosis D de masa en forma de barra o en forma
de burbuja, y menor hacia el final del proceso, cuando la capa base para pizza se ha formado sustancialmente.

Estas caracteristicas hacen que el proceso de la invencién no solo sea particularmente efectivo, sino también
flexible desde el punto de vista operativo, ya que puede adaptarse a diferentes requisitos de produccién.

A este respecto, también cabe sefialar que la maquina 1 de conformacién se puede utilizar para preparar bases
para pizza que tengan todas el mismo espesor, asi como bases para pizza con un borde periférico (el denominado
“cornicione”) mas grande que la capa central.

Este resultado es posible gracias al hecho de que el extradés 45b del diafragma 45 sobresale ventajosamente con respecto
a la mesa de trabajo 40 de la base de la maquina 1 por una diferencia en el nivel S de unos pocos milimetros (2-12 mm).

Para formar un borde mas grande que la capa central de la base para pizza, basta con hacer que el didmetro de la
masa formada sea mayor que el del diafragma 45; de esta manera, el borde periférico de la masa que se formara
externamente al diafragma 45 sera mayor que el resto de la base, cuyo espesor es S, en una medida
sustancialmente igual a la diferencia de nivel entre el extradds 45b y la mesa de trabajo 40.
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Como puede entenderse, el método para conformar masa segun la invencién y el aparato 1 para implementarlo
permiten resolver el problema técnico basico previamente definido en esta especificacion.

De hecho, desde un punto de vista operativo, el método de la invencién permite formar una base para pizza como
si se trabajara a mano, pero sin las contraindicaciones anteriormente mencionadas que esto implicaria.

Cabe sefialar que el método de conformar se puede ejecutar mecénicamente por medio de la maquina 1 sin que
ningln elemento mecanico mévil entre en contacto con la masa durante el proceso.

Debe destacarse que la masa se apoya durante todo el proceso de trabajo sobre el diafragma 45, que, ademés de
servir como superficie de apoyo y manipulacidén para la masa, también actia como una pantalla separadora entre
la masa y los elementos mecanicos méviles de la méaquina, es decir, los rodillos 21, 22 cénicos.

Esta solucién, es decir, comprimir la masa desde arriba por medio de la placa 50 y masajearla desde abajo mediante
una deformacién local ciclica del diafragma 45 provocada por los rodillos 21, 22 cénicos, permite reproducir
sustancialmente el efecto de las manos de un pizzero que estira la masa para pizza.

Esto se consigue sin ningun elemento mecanico mévil en contacto con la masa que se esta estirando, lo que podria
dafiar la masa debido a su velocidad: los rodillos 21, 22 cénicos se separan de la masa mediante el diafragma 45,
por lo que no entran en contacto con la masa y eliminan cualquier riesgo de generar tensidén en la masa.

El método de conformar segun la invencidn se puede implementar de manera automatica o semiautomatica a través
de una maquina como la descrita en la presente memoria y mostrada en los dibujos, de modo que se puedan
obtener resultados uniformes y fiables, independientemente del factor humano (es decir, el pizzero).

A diferencia de las maquinas japonesas conocidas mencionadas anteriormente, la maquina 1 no requiere sistemas
de control sofisticados, también porque no hay contacto entre los miembros mecanicos moéviles y la masa y, por lo
tanto, no hay necesidad de ningun sistema limitador de velocidad y/o par.

Como se ha explicado anteriormente, la maquina 1 permite producir bases para pizza en un tiempo corto de
aproximadamente 5-20 segundos, con caracteristicas organolépticas y de forma uniformes y predefinidas, como
las elaboradas a mano por los pizzeros.

Las figuras 13 y 14 muestran una variacién de la invencién tal como se reivindica en las reivindicaciones adjuntas,
en la que los mismos numeros de referencia designan partes en comun con el ejemplo descrito anteriormente.

Como puede verse, en este caso la maquina 1 se diferencia en que es semiautomética, ya que el brazo 3 articulado es
accionado por un actuador 154 neumatico o hidraulico que controla su rotacién desde la posicién elevada de la placa 50 en
el punto muerto superior hasta la posicién bajada en el punto muerto inferior, donde presiona contra la masa que se trabaja.

Esta solucién hace superfluo el uso de la varilla 54 de manejo mencionada anteriormente para el control manual
del brazo 3 articulado, lo que da como resultado una nueva version totalmente automatizada de la maquina 1.

En este contexto, es posible implementar ventajosamente el arranque automatico del motor 35 eléctrico que controla
la revolucion de los rodillos 21, 22 cénicos cuando la placa 50 esté cerrada o ha bajado.

Estas y otras variaciones similares de la maquina de la invencién permaneceran dentro del alcance de las siguientes
reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Método para conformar masas alimenticias para elaborar bases para pizza y similares, que comprende las
etapas operativas de:

(a)comprimir una masa predefinida de masa (l) para trabajarla en la forma habitual de barra o
burbuja, entre dos superficies (45, 50);

(b)estirar la masa (I) comprimida a través de al menos una de dichas superficies (45) para generar
ondas de presion periddicas dentro de la masa;

en donde las ondas de presién se extienden radialmente con respecto a la forma de la base que seva a
elaborar,

en donde las ondas de presidn giran con respecto a la masa |);

en donde las ondas de presidn giran en ciclos alternos.

Método segln la reivindicacion 1, en donde las ondas de presién se generan desde abajo, a través de la
superficie (45) inferior sobre la que se ha depositado la masa(l).

Método segun la reivindicacién 1 o0 2, que comprende la etapa de conformar un borde periférico hinchado
de la base para pizza expandiendo la masa radialmente més alld de un limite predefinido.

Méquina para implementar el método seglin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

-un diafragma(45) de soporte de masa, que es al menos parcialmente deformable;

-una cubierta o placa (50) adaptada para moverse entre una posicién inactiva, en la que se eleva por
encima del diafragma (45), y una posicién operativa, en la que se coloca contra el diafragma (45), a fin
de comprimir una masa (l) que se va a trabajar en la forma habitual de barra o burbuja, colocada sobre
el mismo, y viceversa;

-medios (21, 22, 31, 33, 35) para deformar el diafragma (45), que funcionan en el lado de este ultimo
que es opuesto al lado sobre el que se coloca la masa (I), provocando de este modo ondas de
presién que se extienden radialmente en relacién con la forma de la base que se va a elaborar,

en donde los medios para deformar el diafragma (45) comprenden rodillos (21, 22) cdnicos que
funcionan rodando sobre su intradés (45a);

en donde los rodillos (21, 22) se adaptan para realizar un movimiento de revolucién alrededor de
un eje (Y) sustancialmente perpendicular al diafragma (45); siendo dicho movimiento de
revolucién ciclico a intervalos de tiempo en sentido horario y antihorario alrededor de dicho eje
(Y).

Méaquina segun la reivindicacién 4, en donde el diafragma (45) comprende al menos una capa de extradds
(45b) en contacto con la masa, hecha de material plastico de baja friccién de calidad alimenticia.

Méquina segln la reivindicacidén 5, en donde el diafragma (45) es bicomponente o multicomponente, y comprende
al menos una de dicha capa de intradés (45a) hecha de un material diferente al de la capa de extradds (45b).

Maquina segun las reivindicaciones 5 o 6, en donde el material de la capa de extradés (45b) comprende
politetrafluoroetileno (PTFE), mientras que el material de la capa de intradés (45a) comprende silicona u
otro material que tenga un alto coeficiente de friccion.

Méquina segln una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 7, en donde el diafragma (45) va fijlado a una mesa de
trabajo (40) y su superficie de extradés (45b) sobresale de dicha mesa por una diferencia de nivel (S) predefinida.

Méaquina segun cualquiera de las reivindicaciones 4 a 8, en donde los rodillos (21, 22) son libres.

Maquina segln una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 9, en donde los rodillos (21, 22) cbnicos
comprenden un borde (21b, 22b) redondeado en la base.

Maquina segln una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 10, en donde dicha capa de intradés (45a) esta
hecha o recubierta con material a base de silicona, material a base de caucho u otro material que tenga
un alto coeficiente de friccién.

Maquina segln una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 11, en donde la placa (50) comprende una cara
o superficie (55) en contacto con la masa, hecha al menos parcialmente de material antiadherente de
calidad alimenticia.

Maquina segun la reivindicaciéon 12, en donde la superficie (55) de contacto de la placa (50) tiene un perfil

que es sustancialmente plano en el centro y ligeramente elevado a lo largo de una banda (55a) periférica
cerca del borde exterior.
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Maquina segln una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 13, en donde la placa (50) esté soportada por un
brazo (3) articulado, que puede accionarse manual y/o automaticamente para mover la placa (50) hacia
dichas posiciones operativa e inactiva.

Méquina segun la reivindicacién 14, en donde el brazo (3) articulado comprende una estructura (301, 302, 303,
510, 511, 520, 521) cuadrilatera articulada adaptada para sujetar la placa (50) en un estado sustancialmente
paralelo al diafragma (45) durante las traslaciones entre dichas posiciones operativa e inactiva, y viceversa.

Maquina segun las reivindicaciones 14 o 15, en donde la placa (50) comprende un accesorio (53) para
conectarse al brazo (3) y una corona (500) asociada de forma ajustable al accesorio (53).

Maquina segun la reivindicacién 16, en donde la corona (500) se asocia al accesorio (53) mediante una
conexién (502, 505) roscada, que permite un ajuste preciso de la distancia entre la cara (55) inferior de la
placa (50) y el diafragma (45) cuando la placa esté en la condicién operativa bajada.

Maquina segun una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 17, en donde la placa (50) va soportada por un
brazo (3)articulado, que puede accionarse manual y/o automaticamente para mover la placa (50) a dichas
posiciones operativa e inactiva, que comprende un mango (54) o similar para accionar el brazo (3)
articulado, colocado de tal manera que el brazo (3) articulado formara sustancialmente una palanca de
segundo orden con respecto a una masa (l) que se va a trabajar.
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