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DESCRIPCION
Adicion de un aditivo a un producto apto para el consumo humano.

La presente invencion se refiere a un dispositivo para la aplicacion electrostatica de particulas de aditivos, tales
como hojas de guarnicién o productos en polvo, a un producto apto para el consumo humano, en particular un
producto carnico, tal como aves de corral sacrificadas o partes de las mismas.

Un dispositivo conocido de este tipo comprende un electrodo de carga, unos medios de suministro de aditivos para
proporcionar las particulas de aditivo al electrodo de carga y unos medios para generar un campo eléctrico entre el
electrodo y el producto, que presenta una carga que difiere de la del electrodo.

En la técnica anterior se conocen diversos modos de aplicacion electrostatica de particulas de aditivo a un producto
apto para el consumo humano. El documento WO 00/32051 describe diversos métodos para la aplicacion
electrostatica de aditivos, en particular la pulverizacion electrostatica. En este caso, el electrodo de carga se disefia
como una boquilla, a través de la que se pulveriza el adobo mediante un gas. Se ha demostrado que este método
resulta insuficiente para aplicar particulas de aditivos tales como hojas de guarnicion. El documento WO 9302573
describe un dispositivo de adicion de aditivos en el que las particulas del aditivo pasan a través de un campo
eléctrico lo que tiene como resultado la deposicion de las particulas cargadas en el producto. Se ha demostrado
asimismo que dicho dispositivo resulta poco satisfactorio en la practica.

La patente US n.° 3.457.080 da a conocer diversos productos alimentarios, a los que se van a aplicar particulas
sdlidas, que se desplazan en sucesion mediante una cinta situada debajo de un alojamiento en el que se ha
instalado un cilindro de alimentacién. Se aplica una diferencia de potencial entre el cilindro y la cinta, de tal modo
que las particulas sélidas que caen del cilindro se cargaran mediante el cilindro con un potencial elevado, contrario
al de los productos, y se veran atraidas por los productos de tal modo que se distribuyen de un modo relativamente
uniforme en los mismos.

Constituye un objetivo de la presente invencion proporcionar un dispositivo alternativo para la aplicacion
electrostéatica de particulas de aditivos.

Con el dispositivo segln la reivindicacion 1, las particulas de los aditivos se depositan en el electrodo de carga. El
electrodo de carga se disefia como una superficie de soporte. Se aplica una carga al electrodo, mientras que el
producto se conecta a tierra o se le proporciona una carga que difiere de la del electrodo. Los productos se conectan
a unos medios de transporte eléctricamente conductores que estan conectados a tierra. Como resultado del campo
eléctrico que se genera de este modo, las particulas de aditivos cargadas en, o en la proximidad, del electrodo salen
de la superficie de soporte y saltan sobre el producto, que se encuentra a una cierta distancia del electrodo.

La presente invencion proporciona un dispositivo que comprende unos medios de suministro de aditivos que
proporcionan las particulas de aditivo a un electrodo de carga que se disefia como una superficie de soporte.
Ademas, existen unos medios para generar un campo eléctrico de tal modo que las particulas del aditivo abandonan
la superficie de soporte y saltan sobre el producto, que se encuentra a una cierta distancia del electrodo.

Segun una primera forma de realizacién, el dispositivo electrostatico se utiliza en un dispositivo para el
procesamiento de grandes cantidades de productos. Preferentemente, las particulas de aditivo se afiaden en un
proceso continuo. Los productos se transportan sucesivamente mas alla del dispositivo de adicion de particulas de
aditivo en grupos o individualmente mediante unos medios de transporte.

En una forma de realizacion preferida, se disponen diversos electrodos, por ejemplo, en los lados superior e inferior
del producto.

Preferentemente, el electrodo de carga se disefia alargado y se extiende a lo largo de la pista de transporte de los
productos. Con una forma de realizacién de este tipo, el suministro de particulas de aditivo hacia el electrodo de
carga y la aplicacién de las particulas de aditivo sobre el producto se puede realizar de un modo continuo.

En una forma de realizacion mas ventajosa, el electrodo de carga presenta una longitud tal que diversos productos
se pueden enfrentar al electrodo de carga simultdneamente, de tal modo que las particulas de aditivo pueden saltar
simultdneamente sobre diversos productos. Ello resulta posible en el siguiente caso. Los medios de transporte para
los productos comprenden unos soportes dispuestos a una cierta distancia entre si, conociéndose la distancia entre
los productos. Cuando la longitud del electrodo de carga es superior a la distancia entre los mismos, existira siempre
mas de un producto enfrentado al electrodo.

En otra forma de realizacion ventajosa, los productos se desplazan a lo largo de su direccién de transporte, mientras
gue las particulas del aditivo pasan por encima. Como resultado de ello, el producto se cubre progresivamente con
las particulas del aditivo.
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En otra forma de realizacion ventajosa, se pueden disponer los productos mientras los productos de guarnicion
pasan por encima, hasta que alcanzan tantas partes del producto como resulte posible cuando el electrodo de carga
esta Unicamente dispuesto en un lado del producto.

Ventajosamente, se encuentran presentes un depdsito intermedio que comprende particulas de aditivos y unos
medios de dosificacién destinados a establecer la cantidad de particulas a suministrar a los productos por unidad de
tiempo vy, si se requiere, ajustar dicha cantidad en funcion del nimero de productos y del tipo de aditivo a aplicar.
Cuando se han dispuesto diversos electrodos, se puede establecer asimismo la distribucién por electrodo para que
sea distinta para cada electrodo. En otra forma de realizacidon ventajosa, se encuentran presentes unos medios
destinados a distribuir el aditivo, de tal modo que el suministro al electrodo se distribuye uniformemente. La
distribucién de los aditivos ha de ser uniforme con respecto al tiempo asi como a la zona. Unos medios destinados a
ajustar la dosificacion y la distribucién pueden ser, por ejemplo, una tolva, un raspador giratorio 0 unas ranuras.
Resulta asimismo posible utilizar una placa vibratoria. Ventajosamente, la placa vibratoria se dispone con una ligera
inclinacion entre la abertura de descarga del depdsito intermedio y el electrodo de carga alargado, uniéndose el
electrodo de carga al borde de la placa vibratoria, pero disponiéndose en una posicion relativamente inferior a la
placa vibratoria. Como resultado de ello, las particulas de aditivo se disponen progresivamente sobre el electrodo de
carga. Se puede utilizar una placa vibratoria para la distribuir e igualar el suministro de aditivos, y ademas para soltar
los grumos de aditivo.

Ventajosamente, se disponen unos medios de cribado entre el producto y una parte de los medios de transporte de
los productos, de tal modo que se cubre por lo menos una parte de los medios de transporte mientras se afiaden las
particulas de aditivo. Mas ventajosamente, se disponen asimismo los medios de cribado detras del producto,
observado en la direccion de adicion, o alrededor del producto. De este modo, se evita que las particulas de aditivo
se propaguen en el entorno.

Ventajosamente, se dispone una unidad de recogida debajo de los medios de cribado a fin de recoger los aditivos
que no se han depositado sobre el producto ("sobrantes"). Mas ventajosamente, los medios de cribado y la unidad
de recogida se realizan de un material aislante a fin de evitar que los aditivos se escapen hacia el entorno. Ademas,
se pueden disponer superficies de material conductor en el espacio creado por los medios de cribado y la unidad de
recogida que puede afectar el desplazamiento de las particulas de aditivo y evitar de este modo que se escapen
hacia el entorno. En una forma de realizaciéon, ambas superficies estan conectadas a tierra. En otra forma de
realizacioén, se aplica tension eléctrica entre las superficies.

AUn mas ventajosamente, se reciclan las particulas de aditivo de la unidad de recogida, de tal modo que se pueden
volver a utilizar las particulas. La recirculacién se puede realizar en la placa vibratoria. Ventajosamente, dicha
corriente de recirculacion se filtra a fin de evitar que partes grandes, por ejemplo, partes que se han desprendido del
producto, terminen entre las particulas del aditivo.

Se describe asimismo en la presente memoria, aunque no se reivindica, un método para la aplicacion de un aditivo,
en particular un adobo, a un producto apto para el consumo humano, en particular un producto carnico, como por
ejemplo aves de corral sacrificadas y partes de las mismas, en el que se aplica el aditivo en una estacién de
aplicacion de aditivos que utiliza un dispositivo de adicién, descargando el dispositivo de adicién el aditivo a una
cierta distancia del producto, desplazandose el aditivo hacia el producto por el aire y disponiéndose una parte del
mismo sobre el producto y recogiéndose el aditivo que no se ha depositado sobre el producto y devolviéndose al
dispositivo de adicion.

Preferentemente, la estacion de la aplicacién de aditivos dispone de un transportador que presenta un soporte
separado para cada ave o parte de la misma, de tal modo que los productos se transportan mas alla del dispositivo
de adicion.

Preferentemente, el aditivo devuelto se somete a un tratamiento de reprocesamiento antes de dispensar de nuevo el
aditivo.

Se da a conocer asimismo en la presente memoria, pero no se reivindica, el tratamiento de un producto apto para el
consumo humano, en particular un producto cérnico, tal como por ejemplo aves de corral sacrificadas o partes de las
mismas, afiadiéndose en dicho tratamiento el aditivo a por lo menos una parte del producto.

Desde la técnica anterior, se conocen las instalaciones para sacrificar y procesar aves de corral, en las que un gran
namero de aves a sacrificar se disponen en una linea de sacrificio y posteriormente se sacrifican y se dividen en
partes.

Resulta conocido que dichas instalaciones presenten una estacion de inspeccion en cada ave, antes de dividirse en
partes, se somete a una inspeccion visual. En algunos sistemas de inspeccion observan en este caso un ave en su
totalidad y, basandose en dicha inspeccion, se determina un grado de calidad para el ave, y basandose en la misma
se toma una decisién sobre cémo proceder con el ave. Algunos sistemas de inspeccién mas perfeccionados
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permiten inspeccionar las areas parciales de las aves y para asignar un grado de calidad a cada area parcial. De
este modo, se pueden detectar decoloraciones, pieles dafiadas y otros defectos.

Con las instalaciones de sacrificio conocidas a partir de la técnica anterior, las partes de las aves con defectos
especificos perceptibles a simple vista se expulsan. Dichas partes de las aves a menudo se adoban a continuacion
en un proceso de tratamiento por lotes, habitualmente con un volteador, de tal modo que con el adobo los defectos
resultan menos visibles.

Actualmente, sin embargo, existe una demanda cada vez mayor de productos de aves de corral adobados, de tal
modo que ya no resulta apropiado tratar los productos adobados como una "corriente de residuos". Se pretende
particularmente optimizar el método de produccion ain mas a fin de poder satisfacer la demanda, proporcionar la
calidad pretendida y, por supuesto, obtener unos costes atractivos.

Se da a conocer asimismo en la presente memoria, pero no se reivindica, un método para el tratamiento de un
producto apto para el consumo humano, en particular un producto carnico, tal como por ejemplo aves de corral
sacrificadas o partes de las mismas, en el que:

- se suministra sucesivamente un gran numero de productos, opcionalmente en grupos, a una estacion de
inspeccion; y

- cada producto se somete a una inspeccién en la estacién de inspeccién, preferentemente una inspeccion visual, de
tal modo que, por ejemplo, se detecta un defecto perceptible a simple vista en el producto correspondiente, mediante
el que

- posteriormente, basandose en la inspeccion visual, se toma una decision sobre si el producto correspondiente se
ha de someter a un tratamiento de adicién de aditivos,

- los productos a someter a un tratamiento de adicidn de aditivos se suministran sucesivamente a una estacion de
adicion de aditivos, en la que los productos se someten sucesivamente a un tratamiento de adicion de aditivos y se
afiade un aditivo a por lo menos una parte del exterior de cada producto o del interior de cada producto.

En otras palabras, se realiza una determinacion, basandose en la inspeccion de un producto especifico, sobre si
dicho producto especifico se ha de someter a un tratamiento especifico de adicion de aditivos, en lugar de mas o
menos rechazar el producto y expulsar todos los productos rechazados y posteriormente, si procede, seleccionar un
tratamiento de adicion de aditivos para el lote de productos expulsados. En este caso, resulta posible determinar,
tanto basdndose en una inspeccién visual del producto como basandose en otro pardmetro, tal como el peso o el
tamafio, si el producto en cuestion se ha de someter a un tratamiento especifico de adicion de aditivos. Resulta
posible, por ejemplo, tratar Unicamente piezas de pollo de un tamafio pretendido, por ejemplo, de un tamafio igual,
de un tamafio inferior a un maximo especifico o de un tamafio superior a un minimo especifico. El peso se puede
determinar pesando. El tamafio se puede determinar mediante, por ejemplo, los mismos medios de inspeccion
visual, por ejemplo determinando el &rea superficial del producto en una pantalla o una fotografia.

Se da a conocer asimismo en la presente memoria, pero no se reivindica, que no se producen productos en "lotes"
para someterlos a un tratamiento de adicion de aditivos, sino que los productos se suministran sucesivamente a una
estacion de adicion de aditivos y se tratan sucesivamente. Ademas, de este modo se obtiene una corriente de
productos que se han tratado sucesivamente con aditivos, lo que resulta ventajoso para las instalaciones
posteriores, tales como por ejemplo una instalacion de envasado.

Tal como se ha mencionado anteriormente, las instalaciones conocidas de sacrificio de aves de corral ya cuentan
con estaciones de inspeccién que comprenden un equipo de inspeccion, habitualmente una camara con unos
medios de procesamiento de imagenes asociados, de tal modo que el método se realiza ventajosamente
proporcionando a la instalacion de sacrificio conocida una estacion de adicion de aditivos. Ademas, las instalaciones
de sacrificio presentan habitualmente unas instalaciones de pesaje para determinar el peso del producto. Se puede
realizar una verificacion visual del recubrimiento de aditivo en una estacion de verificacion una vez que se ha
aplicado el aditivo. En este caso resulta posible, por ejemplo, comprobar si un defecto visual se ha ocultado
suficientemente a la vista a causa del aditivo o si se rechaza el producto y/o se repite el recubrimiento con el aditivo.

Se puede utilizar asimismo el peso como medida de verificacion en la estacion de verificacion. Si el peso del
producto sin tratar se ha determinado anteriormente, por ejemplo durante una primera seleccién de productos que se
someten a un tratamiento de adicién de aditivos, por ejemplo, en la estacion de inspeccion, la estacion de
verificacion permite determinar si el producto tratado ha aumentado suficientemente de peso, es decir, si se ha
afiadido suficiente material aditivo.

Se da a conocer asimismo en la presente memoria, pero no se reivindica, que tal como por ejemplo con un
dispositivo que comprende unos medios de calentamiento o un dispositivo para la adicion electrostatica de particulas
de aditivos, resulta posible que Unicamente se determine el peso en la estacion de inspeccion y no se realice una
inspeccion visual adicional. A continuacion se puede decidir, basandose en dicho peso, si el producto
correspondiente se ha de someter al tratamiento de adicion de aditivos. Se puede disponer una estacion de
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verificacion a continuacion a fin de determinar de nuevo el peso del producto y basandose en el mismo se puede
decidir si se ha afadido suficiente aditivo.

Con un método alternativo, la decision de si un producto se ha de someter a un tratamiento especifico de adicion de
aditivos se toma basandose en el peso de cada producto determinado en una estacion de inspeccion. A
continuacion se realiza una verificacion visual del recubrimiento de aditivo en una estacion de verificacion.

De este modo, por ejemplo, se realiza el pesaje en la estacion de inspeccién mediante un primer aparato de pesaje.
Se puede determinar de nuevo el peso en la estacion de verificacion con un segundo aparato de pesaje y a
continuacioén se puede calcular la diferencia. Resulta posible asimismo realizar un pesaje diferencial con un aparato
de pesaje diferencial. Ademas, resulta posible integrar un dispositivo de pesaje en el soporte. Preferentemente, el
dispositivo segun la presente invencion presenta unos medios de recirculacion, de modo que si se descubre, durante
la inspeccion visual y/o la verificacion del peso, que se ha aplicado una cantidad insuficiente de aditivo al producto,
se puede volver a dirigir el producto hacia el dispositivo de adicion de aditivos.

Preferentemente, la estacion de verificacion se disefia para realizar diversas verificaciones visuales, adaptandose la
verificacion visual de un producto especifico a la inspeccién visual previa del producto correspondiente antes de la
aplicacion del aditivo.

A titulo de ejemplo, si se encuentra un defecto perceptible a simple vista en un lugar especifico del producto durante
la inspeccion visual previa, se verificara en particular la aplicacion de aditivos en dicho lugar durante la verificacion.

La expresion diversas verificaciones visuales se puede comprender que significa, entre otras cosas, una verificacion
dirigida a una zona especifica y/o una verificacion dirigida a un defecto especifico que se detecté anteriormente. En
este Ultimo caso, se puede adaptar la verificacion al hecho de que se detectd anteriormente una decoloracion azul o
una decoloracion roja en una (parte de una) ave de corral.

En una forma de realizacion que es ventajosa en la practica, se ha previsto que los productos se transporten mas
alld de una estacion de inspeccién mediante un primer transportador que se proporciona con un soporte separado
para el producto o grupo de productos, asociandose un segundo transportador a la estacion de adicion de aditivos,
con un soporte separado para cada producto o grupo de productos, disponiéndose una estacién de transferencia
entre los transportadores primero y segundo, utilizandose ademas unos medios de la memoria de tal modo que se
conoce el resultado de la inspeccion visual realizada en la estacion de inspeccion de cada producto transportado en
el segundo transportador.

La forma de realizacion descrita anteriormente permite afiadir una linea de adicién de aditivos con su propio
transportador a una instalacion de sacrificio existente, efectuando la estacion de transferencia (cuyas formas de
realizacién adecuadas resultan muy conocidas en el campo) la transferencia de una (parte de una) ave de corral a la
linea de adicion de aditivos. En este caso, la informacion obtenida durante la inspeccién anterior de cada producto
introducido en la linea de adicién de aditivos sigue siendo conocida, de tal modo que se puede utilizar durante la
ejecucion y optimizacion de la adicion de aditivos.

En una instalacién de sacrificio, las aves de corral se someten habitualmente a una o mas operaciones de
separacion, en las que un producto se separa en partes. El tratamiento con aditivos puede implicar cada una de
dichas partes, pero se tratan preferentemente partes especificas, tales como por ejemplo filetes, piernas y similares.

En una forma de realizacion ventajosa, que ya se ha utilizado en instalaciones de sacrificio, la inspeccién visual se
realiza antes de la una o0 mas operaciones de separacion.

En una forma de realizacion ventajosa, el dispositivo de adicion de aditivos se disefia para realizar diversos
tratamientos de adicién de aditivos, adaptandose el tratamiento de un producto especifico a la inspeccion visual
previa del producto correspondiente, posiblemente junto con los datos relacionados con el peso del producto.

Por ejemplo, puede variar la cantidad de aditivo a aplicar y se adapta la cantidad de aditivo a aplicar a un producto
especifico segun la inspeccion visual anterior del producto correspondiente. Otro ejemplo que se puede mencionar
es que puede variar la ubicacion de la aplicacion del aditivo de un producto, dirigiéndose el aditivo a aplicar a un
producto especifico a uno o diversas zonas especificas que se seleccionan basandose en la inspeccion visual previa
del producto correspondiente.

En una forma de realizacion ventajosa, la estacién de adicion de aditivos presenta un dispositivo de adicion,
dispensando el dispositivo de adicién el aditivo a una cierta distancia del producto, desplazandose el aditivo hacia el
producto a través del aire y disponiéndose, por lo menos parcialmente, sobre el producto.

Preferentemente, se ha previsto en este caso que el aditivo que no se ha depositado sobre el producto se recoja y
se devuelva al dispositivo de adicién.
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En una forma de realizacion posible, el aditivo devuelto se somete a un tratamiento de reprocesamiento de que el
aditivo se distribuya de nuevo.

Se da a conocer asimismo en la presente memoria, pero no se reivindica, un método y un dispositivo para afadir
adobo sobre o en un producto apto para el consumo humano, en particular un producto cérnico, tal como por
ejemplo aves de corral sacrificadas o partes de las mismas.

A partir de la técnica anterior, se conocen diversos modos de adicion de adobo sobre o en un producto apto para el
consumo humano. El documento WO 00/32051 describe diversos métodos para la aplicacion del adobo mediante
pulverizacién, que en la practica no siempre produce resultados satisfactorios.

Tal como se describe en la presente memoria, el adobo se calienta antes de su adicion. Como resultado del
calentamiento, el adobo resulta mas facil de procesar y otras composiciones de adobo resultan mas faciles de
procesar que hasta la fecha.

Se proporciona asimismo un dispositivo que comprende unos medios de calentamiento y unos medios de aplicacion
del adobo. El adobo, en este caso, se pasa en primer lugar por los medios de calentamiento y posteriormente a los
medios de aplicacion a lo largo de un recorrido preferentemente caliente. Preferentemente entre el 0,5 y el 4% en
peso como porcentaje del peso del producto se afiade como adobo.

Los medios de calentamiento pueden comprender un dispositivo de fusién. Un dispositivo de fusiéon puede convertir
el adobo sélido en adobo liquido. Ventajosamente, se puede suministrar adobo a los medios de calentamiento,
proporcionandose en estado solido. Este puede ser, por ejemplo, mezclas de especias y grasas, que se han
comprimido para formar barras o blogues sélidos, o que se proporcionan en forma de polvos. El adobo se puede
mezclar asimismo con una sustancia liquida, como por ejemplo aceite, antes de suministrarse a los medios de
calentamiento. Resulta posible que las partes del adobo que se encuentran en estado sélido no se fundan, en cuyo
caso, resulta importante que la masa en su conjunto sea viscosa.

El adobo se calienta o se derrite al ponerlo en contacto con una pared calentada. Dicha pared se calienta con la
ayuda de, por ejemplo, agua. Ventajosamente, el adobo avanza a lo largo de la pared, de tal modo que el adobo
alcanza la temperatura de la pared y la mantiene. En el caso de adobos fundidos, es importante que la temperatura
del adobo a procesar se encuentre comprendida entre la temperatura de fusién y la temperatura de degradacion.
Cuando se enfria el adobo, por ejemplo, porque se encuentra demasiado lejos de la pared calentada, se puede
producir la solidificacion y como consecuencia de ello ya no resulta posible procesar el adobo. Se han de evitar
asimismo las temperaturas excesivas ya que los ingredientes del adobo se podrian descomponer o degradar. Ello
resulta particularmente importante cuando se crea asimismo calor de friccion.

Ventajosamente, los medios de avance crean unas camaras en las que el adobo se desplaza a lo largo de una o
mas paredes calentadas y como consecuencia de ello el adobo se puede descargar en lotes. Una ventaja de dichas
camaras es que no se ha dosificar exactamente el polvo de antemano. Los medios de avance pueden comprender,
por ejemplo, un rotor. Preferentemente, se puede ajustar la velocidad de los medios de avance, de tal modo que se
pueden ajustar la masa a fundir por unidad de tiempo y la temperatura pretendida. Preferentemente, se puede
ajustar la distancia entre los medios de avance y la pared calentada, de tal modo que el adobo preferentemente se
funde en una capa delgada, sin que se cree demasiado calor por friccion o se incrusten particulas entre la pared y
los medios de avance. Preferentemente, la distancia estd comprendida entre 0,5 y 2,0 milimetros, dependiendo del
adobo.

En otra forma de realizacion, el adobo se puede calentar poniendo el adobo en contacto con un gas caliente. Dicho
gas puede servir asimismo como ayuda en el procesamiento adicional del adobo, por ejemplo, cuando se pulveriza.

Ventajosamente, el volumen de adobo en todo el dispositivo, en particular, a continuacién de la ubicaciéon del
calentamiento, es pequefio, tal como por ejemplo las camaras mencionadas anteriormente, de tal modo que la
pérdida de adobo, cuando se detiene el proceso de adicion, es asimismo pequefa. Por ejemplo, el tiempo durante el
gue se calienta el adobo en el dispositivo desde la fusion hasta la adicion es como maximo de 20 minutos.

En una forma de realizacién, se calienta el recorrido entera por la que se desplaza el adobo calentado hacia los
medios de adicion. Esta puede comprender, por ejemplo, tuberias, mangueras, piezas de conexion y similares. Las
mangueras pueden ser, por ejemplo, mangueras calentadas eléctricamente. Preferentemente, se utiliza el menor
ndamero posible de piezas de conexion, de tal modo que cuando se detiene la adicion del adobo, se evitan los
problemas que implican la solidificacion del adobo. Preferentemente, todas las transiciones en el recorrido son
graduales, evitando de este modo que las partes sélidas del adobo se queden atrds. Mas preferentemente, se
disefia el recorrido de tal modo que cuando se detiene el proceso, el recorrido se vacia automaticamente en gran
medida, evitando de este modo que se comben las mangueras.

Ventajosamente, se dispone un depdsito intermedio calentado (por ejemplo, eléctricamente) entre los medios de
calentamiento y los medios de adicién y en dicho depdsito intermedio se puede almacenar el adobo fundido y se
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puede devolver al mismo el exceso de adobo. Esto Ultimo se describira mas detalladamente a continuacion. El
contenido del depdsito intermedio es preferentemente pequefio, por ejemplo, comprendido entre 100 ml y 5 litros.
Preferentemente, se disponen unos medios de agitacién en el depdsito intermedio, para contribuir a que la
temperatura del adobo permanezca entre la temperatura de fusién y la temperatura de descomposicion.
Preferentemente, se puede ajustar el caudal del depdsito intermedio, de tal modo que se puede controlar el
suministro de adobo a los medios de adicion.

Ventajosamente, se dispone una bomba entre los medios de calentamiento y los medios de aplicaciéon para que
avance el adobo liquido. Dicha bomba es preferentemente una bomba de manguera.

Preferentemente, se calientan los medios de adicion.

Los medios de adicién destinados a afiadir el adobo caliente pueden ser unos medios de inyeccion. Dicho método
resulta ventajoso si, por ejemplo, se pretende que el adobo tenga efecto en el sabor, pero no se pretende que
cambie mucho el aspecto del producto.

En otra forma de realizacién, la adicién del adobo se realiza mediante la aplicacion del adobo a un elemento de
distribucién, tal como por ejemplo, un cepillo 0 un medio similar a una esponja. El elemento de distribucion se pone
en contacto con el producto a fin de que de este modo transfiera el adobo.

En una forma de realizacién ventajosa, la adicion del adobo se realiza mediante un proceso de pulverizaciéon. Los
medios de pulverizacion comprenden por lo menos una abertura, que se dispone preferentemente en un cabezal de
pulverizacion. El diametro de la abertura de pulverizacion se encuentra comprendido preferentemente entre 1 y 15
milimetros, particularmente preferentemente entre 5 y 10 milimetros. Con una abertura de dichas dimensiones,
resulta posible asimismo pulverizar ingredientes relativamente grandes que no se pueden fundir. En este contexto,
se puede considerar las particulas de pimiento, las particulas de pimienta, etc. El cabezal de pulverizacion se puede
disponer de tal modo que sea fijo 0 movil.

Ventajosamente, el adobo se pulveriza con la ayuda de gas a presion, por ejemplo aire. La mezcla del gas y el
adobo se puede realizar en una camara de mezcla en el interior del cabezal de pulverizacion y asimismo en el
exterior de la abertura de pulverizacion. Ventajosamente, se calienta el gas a fin de evitar que el adobo se solidifique
antes de alcanzar el producto.

Ventajosamente, los medios de adicién destinados a afadir el adobo caliente se utilizan en un dispositivo para el
procesamiento de grandes cantidades de productos. Preferentemente, la adicion de adobo se realiza en un proceso
continuo. En una forma de realizacion preferida, los productos se transportan mas alld de los medios de adicién
sucesivamente en grupos o individualmente a través de los medios de transporte. En una variante, los productos se
enfrian antes de la aplicacion del adobo.

Cuando los medios de aplicaciéon se encuentran en forma de, por ejemplo, un dispositivo de pulverizacion, resulta
ventajoso disponer los medios de cribado entre el producto y una parte de los medios de transporte de tal modo que
por lo menos una parte de los medios de transporte se cubre durante el proceso de aplicacion. Cuando los medios
de transporte son, por ejemplo, soportes, se puede disponer un cierre hermético en la parte mas estrecha del
soporte. Mas ventajosamente, los medios de cribado se pueden disponer asimismo detras del producto, observados
desde la direccion de adicion, o alrededor del producto y los medios de pulverizaciéon. Ello evita que los
componentes del adobo se esparzan en el entorno (aire, soportes, otras superficies). En una forma de realizacion,
dicho espacio cubierto (pero no cerrado) se puede calentar a fin de controlar el proceso de solidificacion del adobo
aplicado al producto.

Ventajosamente, los medios de cribado se calientan de tal modo que el adobo que se dispone en los mismos
continla siendo tibio y liquido. Como resultado de ello, el adobo se puede retirar y/o desplazar y recoger, por
ejemplo, en una unidad de recogida dispuesta debajo de los medios de cribado.

Ventajosamente, el adobo, que se ha depositado en los medios de cribado se recircula, de tal modo que el adobo se
puede volver a utilizar. Ello se puede realizar, por ejemplo, recogiendo el adobo y permitiendo que se solidifique de
tal modo que se puede volver a suministrar posteriormente al dispositivo. Resulta posible asimismo recircular el
adobo recogido todavia liquido hacia un depésito intermedio que se ha dispuesto entre la unidad de fusién y los
medios de adicion. Ventajosamente, dicho adobo recirculado se filtra a fin de evitar que las partes que impiden el
avance del proceso, por ejemplo, plumas, fibras o partes que se han desprendido del producto, caigan sobre el
adobo a afiadir.

El dispositivo descrito anteriormente comprende una instalacion de extraccion de aire a fin de evitar la contaminacion
del entorno y la acumulacion de adobo en la instalacion. Dicha instalacién de extraccion de aire puede presentar una
instalacion de purificacion de aire, tal como uno o mas filtros destinados a filtrar el aire. De este modo, el adobo se
separa del aire. La entrada para dicho tipo de instalacién de extraccién se puede disponer, entre otros, en el espacio
cubierto en el que se realiza la adicion de. Al crear un vacio parcial en el espacio cubierto, se puede aspirar el aire.
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Otras zonas en las que se pueden escapar aromas, por ejemplo, el depésito intermedio, pueden presentar una
instalacion de extraccion de aire. Preferentemente, el filtro es un filtro centrifugo calentado, opcionalmente junto con
un filtro preliminar. Un filtro preliminar puede servir para separar una gran parte del adobo de la corriente de aire y,
en particular, las partes relativamente grandes y sélidas del adobo. Las goticulas y particulas relativamente finas se
pueden retirar posteriormente mediante el filtro centrifugo. Preferentemente, el filtro preliminar asimismo se calienta.
Un filtro de aire que resulta conocido de por si mismo se puede utilizar como filtro preliminar. Preferentemente, el
filtro preliminar se dispone formando un angulo de tal modo que el adobo liquido puede fluir y se puede recoger.
Dicho adobo, por ejemplo, se puede suministrar a un dispositivo de recirculacion.

Ventajosamente, el dispositivo de adicién de adobo forma parte de una linea de produccion de productos carnicos
en la que se introducen los productos a adobar, por ejemplo, con la mano. En una forma de realizacion ventajosa,
los productos se unen a unos soportes mediante los que se transportan los productos. A fin de adobar un area tan
grande de la carne como sea posible, es importante que la superficie de contacto entre el soporte y el producto sea
tan pequefia como resulte posible.

Tras la introduccién, el producto se somete opcionalmente a un tratamiento preliminar, tal como por ejemplo,
espolvorear el producto con harina. A continuacion del dispositivo se dispone una unidad de salida del producto y a
continuacién se pueden envasar los productos. El dispositivo de transporte se limpia a continuacion, tras lo que los
nuevos productos se pueden suspender del mismo.

Ventajosamente, uno o mas de los dispositivos descritos anteriormente forman parte de un sistema inteligente, en el
que, dependiendo de la demanda, una cierta cantidad del producto se suministra con un adobo y otra cierta cantidad
del producto u otra parte del producto se suministra con otro adobo. Resulta posible asimismo transmitir en primer
lugar los productos mas alla de una camara y a continuacion se puede realizar una seleccion de los productos a
adobar.

La presente invencién se describira a continuacion mas detalladamente haciendo referencia a los dibujos, en los
que:

la figura 1 representa esquematicamente un matadero para sacrificar y procesar de aves de corral equipado con
un dispositivo de adicion de aditivos;

la figura 2 representa una parte de la figura 1 a una escala superior con el dispositivo de adicion de aditivos;

la figura 3 representa un ejemplo de estacion de inspeccién en el matadero de la figura 1;

las figuras 4a, b representan esquematicamente la asignacion de una categoria de calidad a un ave enteray a
partes especificas de un ave, respectivamente;

la figura 5 representa un ejemplo de forma de realizacion del dispositivo de adicion de adobo;

la figura 6 muestra una primera representacion esquematica de los medios de calentamiento;

la figura 7 muestra una segunda representacion esquematica de los medios de calentamiento;

la figura 8 muestra una tercera representacion esquematica de los medios de calentamiento;

la figura 9 muestra una representacién esquematica de un deposito intermedio;

la figura 10 muestra una primera representacion esquematica de los medios de adicion;

la figura 11 muestra una segunda representacion esquematica de los medios de adicion;

la figura 12 muestra una tercera representacion esquematica de los medios de adicion;

la figura 13 muestra una cuarta representacion esquematica de los medios de adicion;

la figura 14 representa una forma de realizacion de los medios de transporte;

la figura 15 representa una segunda forma de realizacion de los medios de transporte;

la figura 16 representa una forma de realizacion de los medios de cribado para cubrir el entorno;

la figura 17 representa una forma de realizacion de los medios de cribado para cubrir los medios de transporte;
la figura 18 representa el posicionamiento del dispositivo de adicion del adobo en una linea de produccion;

Las figuras 19 y 20 representan una forma de realizacién de un dispositivo de suspension;

la figura 21 representa una vista en perspectiva de un dispositivo de adicion del adobo;

la figura 22 representa una vista en perspectiva en seccion de un dispositivo de adicion del adobo;

la figura 23 muestra un boceto de una forma de realizacion posible de un dispositivo de salida;

las figuras 24 y 25 representan unas formas de realizacion de los dispositivos de limpieza para los medios de
transporte;

la figura 26 representa otra forma de realizacién posible del dispositivo de adicion del adobo;

la figura 27 representa una forma de realizacion posible adicional del dispositivo de adicién del adobo;

la figura 28 representa una forma de realizacién posible adicional del dispositivo de adicién del adobo;

la figura 29 representa una vista esquematica del dispositivo segun el primer aspecto de la presente invencion;
la figura 30 representa una segunda forma de realizacién preferida del dispositivo segun el primer aspecto de la
presente invencion;

la figura 31 representa un detalle de una forma de realizacion preferida del dispositivo;

la figura 32 representa un dispositivo de recirculacion posible;

la figura 33 representa otro dispositivo de recirculacion posible;

la figura 34 representa otro dispositivo de recirculacion posible;

la figura 35 representa otro dispositivo de recirculacion posible; y
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la figura 36 representa una vista en seccion de un dispositivo de adicion de aditivos;
las figuras 37a y b representan una forma de realizacién de un filtro preliminar.

La figura 1 representa esquematicamente una planta de sacrificio y procesamiento de aves de corral, en la que las
aves se suministran en cajas o elementos similares en 201 y se disponen en el transportador 202, un soporte
separado que se proporciona para cada ave. A continuacion se sacrifican las aves y se preparan para que las aves
se puedan separar en partes.

Antes de separarse en partes, las aves pasan por una estacion de inspecciéon 203, en la que cada ave se somete a
una inspeccion, preferentemente una inspeccién visual, de tal modo que, por ejemplo, se detecte un defecto
perceptible a simple vista en el producto correspondiente.

La figura 3 representa dicha estacion de inspeccion 203, provista de una camara digital 204 y un equipo asociado de
procesamiento de imagenes 207. El transportador 202 presenta una pista de guia 205 a lo largo de la que se pueden
desplazar los soportes 206 para cada ave. Tal como se ha mencionado anteriormente, dicha estacion se conoce de
por si misma a partir de la técnica anterior y ya se encuentra presente en los mataderos.

La estacién 203, por ejemplo, se utiliza para detectar una decoloracién de las aves. Tal como se indica en la figura 4,
existen estaciones de inspeccion que pueden asignar una categoria de calidad a un ave entera (véase la figura 4a),
por ejemplo la categoria A, B o C, pero existen asimismo estaciones mas complejas que asignan una categoria de
calidad a partes especificas, por ejemplo piernas, alas, cuerpo, etc. (véase la figura 4b).

La estacion 203 se acopla a unos medios de control y memoria 210 del matadero, conectandose a su vez los medios
de control y memoria 210 a una linea de adicion de aditivos 220 que aun no se ha descrito (véase asimismo la figura
2).

Basandose en la inspeccion visual en la estacion 203, se toma una decisién sobre si el ave correspondiente (o parte
de la misma) se ha de someter a un tratamiento especifico de adiciéon de aditivos. Este puede ser el caso, por
ejemplo, si se encuentra que una parte de una pierna presenta una decoloracion.

En una forma de realizacién que resulta ventajosa en la practica, el aditivo es una sustancia apta para el consumo
humano, por ejemplo, una sustancia que afecta al color y/o sabor, tal como un adobo, por ejemplo, un adobo
particulado.

La linea de adicion de aditivos 220 comprende una o0 mas estaciones de adicion de aditivos 221, 224 y un
transportador 222 que presenta un soporte independiente para cada (parte de) ave a tratar. Se dispone una estacion
de transferencia 230 entre el transportador 222 de la linea de adicion de aditivos 220 y el transportador que se
encuentra en una posicion anterior en la instalacion de sacrificio, de tal modo que las partes de las aves se
transfieren sucesivamente.

Durante la transferencia de las partes de las aves, los medios de memoria 210 garantizan que se conozcan los
resultados de la inspeccion visual realizada en la estacién de inspeccion 203 de cada producto transportado
mediante el transportador 222 a fin de realizar y/u optimizar la adicién de aditivos.

En las estaciones de adicion de aditivos 221, 224, las partes de las aves se someten sucesivamente a un
tratamiento de adicion de aditivos y se aplica un aditivo a por lo menos una parte del exterior de cada ave. En una
variante, el aditivo se podria introducir en una parte del ave.

En una forma de realizacion posible, se realiza una verificacion visual en una estacion de verificacion 240 una vez se
ha completado la aplicacién de aditivo. La estaciébn 240 presenta, por ejemplo, una camara digital y un equipo
asociados de procesamiento de imagenes.

La estacion de verificacion 240, que en este caso esta asimismo conectada con los medios de control y de memoria
210, se configura, por ejemplo, para realizar diversas verificaciones visuales, adaptandose la verificacion visual de
un producto especifico a la inspeccion visual previa del producto correspondiente antes de la aplicacién de aditivos.
Si, por ejemplo, se encuentra un defecto perceptible a simple vista en una ubicaciéon determinada durante una
inspeccion visual previa en la estacién 203, en particular la aplicacion del aditivo en dicha ubicacién se verifica
durante la verificacion en la estacion 240.

En una forma de realizacién posible, se ha previsto que el dispositivo de adicién de aditivos se disefie para realizar
diversos tratamientos adicion de aditivos, adaptandose el tratamiento de un producto especifico a la inspeccién
visual previa del producto correspondiente. La cantidad de aditivo a aplicar es, por ejemplo, variable y la cantidad de
aditivo a aplicar a un producto especifico se adapta a la inspeccién visual previa del producto correspondiente.
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Se puede prever asimismo que la zona de aplicaciéon de un aditivo en un producto sea variable, dirigiéndose el
aditivo a aplicar a un producto especifico hacia una o mas ubicaciones especificas que se seleccionan basandose
en la inspeccion visual previa del producto correspondiente.

Tal como se pondra claramente de manifiesto a partir de la descripcion posterior, se puede prever que una estacion
de adiciéon de aditivos presente un dispositivo de adicion, dispensando el dispositivo de adicion los aditivos a una
cierta distancia del producto, desplazandose el aditivo hacia el producto a través del aire y disponiéndose por lo
menos parcialmente en el producto. En este caso, resulta ventajoso que el aditivo que no se ha depositado sobre el
producto se recoja y se devuelva al dispositivo de adicion. Si se pretende de este modo, el aditivo devuelto se
somete a un tratamiento de reprocesamiento antes de dispensar de nuevo el aditivo.

La figura 5 representa esquematicamente un dispositivo para aplicar el adobo a los productos, en particular
productos céarnicos, segun el tercer aspecto de la presente invencion.

En la parte izquierda de la figura 5, se puede observar el adobo 1 que se encuentra en un depdsito de
almacenamiento 7. La disposicion representada se disefia para procesar adobo pulverulento, por ejemplo, mezclas
de especias y grasas. Los medios de suministro de adobo 3 proporcionan el adobo 1 a los medios de calentamiento
5. Los medios de calentamiento se pueden disefiar en forma de un dispositivo de fusion que funda el adobo
suministrado en estado solido. Se ha de controlar la temperatura a la que el adobo se calienta: si la temperatura es
demasiado baja, se producira solidificacion y si la temperatura es demasiado elevada, se producirda segregacion o
fendmeno similar. Preferentemente, se utiliza un adobo soélido que comprende grasa, fundiéndose el adobo a una
temperatura aproximadamente de 55 °C y aplicandose a una temperatura aproximadamente de 70 °C.

Los medios de suministro de adobo 3 comprenden unos medios de distribucion en el depésito de almacenamiento 7,
cuyo caudal es preferentemente ajustable. Los medios de suministro de adobo 3 se pueden disefiar asimismo de tal
modo que el adobo se distribuya por lotes. Los medios de suministro de adobo 3 pueden comprender asimismo un
tamiz a fin de reducir el tamafio de particula maximo del adobo pulverulento. Una forma de realizacion posible de los
medios de suministro de adobo es un dispositivo de dosificacion de polvo de adobo (no representado). Los medios
de suministro de adobo 3 comprenden asimismo uno o varios conductos a través o a lo largo de los que se desplaza
el adobo, tal como por ejemplo unos tubos.

El adobo 1 se desplaza a través de un recorrido 30 hacia los medios de adicién 4. Dicho recorrido 30 comprende
uno o varios conductos a través o a lo largo de los que se puede desplazar el adobo 1, tales como por ejemplo
mangueras. El dispositivo presenta unos medios de calentamiento adicionales 17 para calentar el recorrido 30. El
recorrido 30 comprende una bomba 21 para bombear el adobo 1, siendo la bomba preferentemente una bomba de
manguera y estando asimismo preferentemente calentada.

Dicho recorrido 30 comprende preferentemente asimismo un depdsito intermedio 18. El adobo se aplica a un
producto 2 que se encuentra a una cierta distancia de los medios de adicion 4.

Los productos carnicos 2, sobre los que se aplica el adobo, se desplazan mediante los medios de transporte 31.
Dichos medios de transporte 31 se disefian de tal modo que los productos 2 pasan por los medios de adicion 4 por
separado, uno detras del otro, en una pista transportadora 6. En este ejemplo, cada producto 2 se suspende de un
soporte 8 que se encuentra unido a la pista transportadora 6 y que se encuentran a una cierta distancia entre si.

Detras del producto 2, observado en la direccion de adicion, se dispone una pared de cribado 33 en la que se recoge
el adobo 1 que no se ha depositado sobre el producto 2. Preferentemente, se ha calentado dicho muro de cribado
33. Debajo de los productos 2 y debajo de la pared de deteccion 33, existe una unidad de recogida 36 en la que se
recoge el adobo que no se ha depositado sobre el producto ni sobre la pared de cribado 33, y hacia la que circula el
adobo 1 que se ha depositado sobre la pared de cribado 33. El adobo recogido en la unidad de recogida 36 se
devuelve, en el presente ejemplo, mediante un dispositivo de recirculacién 37, en este caso hacia el depdsito
intermedio 18 o hacia los medios de calentamiento 5. El dispositivo de recirculaciéon 37, comprende en este caso un
tamiz 35, dispuesto en la unidad de recogida 36 antes de que el adobo 1 entre en el dispositivo de recirculacion 37,
a fin de evitar que las partes grandes, por ejemplo partes de los productos carnicos, bloqueen el dispositivo.

El dispositivo representado comprende asimismo una instalacion de extraccion de aire 28, en este caso dispuesta en
la proximidad de la pared de cribado 33 detras del producto 2 sobre la que se pulveriza el adobo 1. Preferentemente,
dicha instalacion de extraccion de aire 28 comprende una instalacion de purificacién de aire con un filtro destinado a
recoger las goticulas de adobo o las particulas de adobo. En particular, el filtro es un filtro centrifugo, que
opcionalmente se puede calentar.

Las figuras 6 a 8 representan esquematicamente variantes de los medios de calentamiento 5. Dichos medios de

calentamiento 5 se pueden disponer en la posicion de los medios de calentamiento 5 de la instalacion representada
en la figura 5.
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Los medios de calentamiento de las figuras 6 y 7 comprenden por lo menos una pared calentada 9 con la que entra
en contacto el adobo 1, suministrado mediante los medios de suministro del adobo 3. Como resultado de ello, el
adobo se calienta o se derrite. Ademas, se representan unos medios de avance 11 que desplazan el adobo lo largo
de la pared calentada 9. Los medios de avance 11 se impulsan mediante los medios de accionamiento 16. En la
figura 6, dichos medios de avance 11 se disefian como un rotor que se dispone entre dos paredes calentadas 9. Los
medios de avance 11 crean unas camaras 12 que contienen el adobo y, como resultado de ello, el adobo se
desplaza y se calienta por lotes.

Los medios de calentamiento representados en la figura 8 comprenden una camara de mezcla 14 a la que va a
parar el adobo 1, suministrado por los medios de suministro de adobo 3. Ademas, se suministra un gas caliente a
dicha camara de mezcla 14 mediante los medios de suministro de gas 10. El adobo 1 se calienta en la camara de
mezcla 14 y/o se derrite bajo la influencia del gas caliente. Si el gas se suministra a presion, resulta posible que los
medios de calentamiento representados formen parte asimismo de los medios de adicion 4, si se realiza la adicion
mediante pulverizacion. Este tema se comentara posteriormente.

En todos los casos representados, el adobo calentado 1 abandona los medios de calentamiento 5 a través de un
orificio de salida 13 hacia el recorrido 30.

La figura 9 representa esquematicamente un ejemplo de forma de realizacion de un depésito intermedio 18, tal como
se ha dispuesto en el dispositivo representado en la figura 5. El depdsito intermedio 18 comprende preferentemente
unos medios de calentamiento, tales como paredes calentadas, a fin de garantizar que el adobo 1 calentado
mediante los medios de calentamiento 5 continle caliente. Ademas, el deposito intermedio 18 comprende un
agitador 19 para mantener el adobo en movimiento. El adobo 1 alcanza el depésito intermedio a través del recorrido
30 y abandona asimismo el depésito intermedio por el recorrido 30. El depésito intermedio comprende un orificio de
salida 20, cuyo caudal es preferentemente ajustable.

Las figuras 10 a 13 representan unas formas de realizacion posibles de los medios de adicién del adobo 4. Dichos
medios se pueden disponer asimismo en la posicion de los medios de adicion 4 de la instalacion representada en la
figura 5. El adobo 1 se suministra a los medios de adicién 4 por el recorrido 30.

En la figura 10, los medios de adicion 4 son unos medios de inyeccion 22 que pueden inyectar el adobo 1 en el
producto 2.

En la figura 11, los medios de adicion 4 comprenden unos medios de distribucidon 23 que entran en contacto con el
producto 2y, por lo tanto, pueden aplicar el adobo 1 directamente sobre el producto 2.

Los medios de adicion 4 representados en la figura 12 comprenden unos medios de pulverizacion 24. Dichos medios
de pulverizaciéon 24 comprenden una abertura de pulverizacion 25 que presenta un diametro comprendido entre 1y
15 milimetros, preferentemente entre 5 y 10 milimetros. Se hace referencia asimismo a dicha abertura pulverizacion
como boquilla. El diametro afecta al aspecto del adobo sobre el producto. Con un didametro suficientemente grande,
se pueden pulverizar particulas sélidas relativamente grandes, por ejemplo con un tamafio de 5 mm. La abertura de
pulverizacion 25 se dispone en un cabezal de pulverizacion 26, que opcionalmente es mavil. Preferentemente, se
calientan todos los elementos que constituyen los medios pulverizacion 24. La cantidad de adobo aplicada viene
determinada, entre otras cosas, por la abertura de pulverizacion, estando la cantidad total comprendida
preferentemente entre el 0,5 y el 4% en peso como porcentaje del peso del producto.

Los medios de pulverizacion 24 comprenden asimismo un suministro de gas 27 que proporciona una corriente de
gas que transporta el adobo 1 junto con el producto 2. Dicho gas puede ser aire. Preferentemente, se encuentran
presentes los medios de calentamiento de tal modo que calientan asimismo dicha corriente de gas. La mezcla de la
corriente de gas con el adobo 1 se puede realizar en una cdmara de mezcla 29 frente de la abertura 25, en el
cabezal de pulverizacién 26, o justo detrds de la abertura 25, tal como se representa en la figura 13. Una forma de
realizacion particular ya se ha representado en la figura 8, en la que la camara de mezcla, indicada con la referencia
numérica 14, actda asimismo como medios de calentamiento. La corriente de gas caliente 10 puede transportar
posteriormente el adobo calentado 1 junto con el producto 2.

La figura 14 representa una forma de realizacion de los medios de transporte 31. En este caso, los productos 2 se
suspenden de los soportes 8 que estan conectados a la pista transportadora 6. La figura 14 representa una forma de
realizacion de los medios de transporte 31 en la que se disponen unos medios giratorios 15 entre los soportes 8 y la
pista transportadora 6, como resultado de que los productos pueden girar.

La figura 15 representa los medios de transporte 31 disponiéndose los productos en la cinta transportadora 45.

La figura 16 representa una forma de realizacion de los medios de cribado detras del producto 2 que constituyen un
espacio cubierto 34. Ello constituye una cubierta mas extensa del entorno que la pared de cribado 33 representada
en la figura 5. Como resultado de ello, la pulverizacion del adobo no se puede esparcir en el entorno. En aras de la
claridad, los medios de adicion 4 no se han representado en la figura 16. Del mismo modo que la pared de cribado
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33 de la figura 5, preferentemente la pared del espacio cubierto 34 se calienta asimismo, de tal modo que el adobo
circula hasta una unidad de recogida 36 y se recircula asimismo a partir de esta Ultimo.

La figura 17 representa una pantalla 32 entre el producto 2 y una parte de los medios de transporte 31 de los
productos 2, de tal modo que se cubre por lo menos una parte de los medios de transporte 31 mientras se aplica el
adobo 1 al producto 2.

La figura 18 representa el dispositivo 41 como parte de una linea de produccion para productos cérnicos adobados.
En la parte derecha de la figura 18, se puede observar la introduccion de los productos 2 a adobar. A continuacion,
los productos se unen en un dispositivo de suspension 38 a unos soportes 8 que se conectan a los medios de
transporte 31. A fin de adobar un area de la carne tan grande como sea posible, es importante que la superficie de
contacto entre el soporte y el producto sea tan pequefia como resulte posible. Las figuras 19 y 20 representan unos
detalles del dispositivo de suspension 38 para los productos. Alternativamente, se pueden disponer a mano los
productos en una instalacion de transporte 31. Una vez se ha suspendido el producto, se somete opcionalmente a
un tratamiento preliminar, tal como por ejemplo, espolvorear el producto con harina. Ello se puede realizar mediante
un dispositivo 39 para la adicién electrostatica de particulas de aditivo segun el primer aspecto de la presente
invencion.

A continuacion sigue el dispositivo 41 segun el tercer aspecto de la presente invencién destinado a la pulverizacion
del adobo caliente. Se pueden distinguir los medios de calentamiento 5, el depésito intermedio 18 y el espacio
cubierto 34.

A continuacion sigue una unidad de salida del producto 40, tras la que se pueden envasar los productos. Los medios
de transporte 31 se limpian posteriormente en un dispositivo de limpieza 42 y a continuacién los nuevos productos
se pueden suspender de los mismos.

La figura 21 representa una vista del dispositivo 41. Se pueden observar los medios de calentamiento 5 a los que se
suministra el adobo mediante los medios de suministro de adobo 3. Detras de los mismos se dispone el depdsito
intermedio 18 en cuyo interior se puede observar el agitador 19. Ademas se representa el espacio cubierto 34,
presentando una unidad de recogida (no representada), a partir de la que se devuelve el adobo 1 al depdsito
intermedio 18 a través de los medios de recirculacion 37 (representados).

La figura 22 representa el mismo dispositivo 41 en una vista recortada parcialmente. Se representan las paredes
calentadas 9, los medios de avance 11, disefiados como un rotor, y las camaras 12 de los medios de calentamiento
5. Se pueden distinguir asimismo claramente el depdsito intermedio 18 con el agitador 19 y los orificios de salida 20
para el adobo. En la forma de realizacion ilustrada se han representado dos medios de adicién 4, disponiéndose las
aberturas de pulverizacién 25 en cabezales de pulverizacion moéviles 26. Los productos 2 se suspenden de los
soportes 8 que se unen a la pista de transporte 6 mediante los medios giratorios 15 para que de este modo
constituyan los medios de transporte 31. Se puede observar la pared del espacio cubierto 34 con la unidad de
recogida 36 y una parte del dispositivo de recirculacion 37 debajo de la misma.

La figura 23 representa un boceto de una forma de realizacién posible de un dispositivo de salida automética 40 para
los productos adobados 2, en el que los productos son salen de los soportes 8. Los productos se pueden retirar de la
linea asimismo a mano.

Las figuras 24 y 25 muestran unas formas de realizacion de los dispositivos de limpieza 42 para los medios de
transporte 31. El dispositivo de limpieza 42 se calienta y se puede utilizar agua corriente 43 , por ejemplo, junto con
unos cepillos 44. En este caso, los medios de transporte 31 se tratan de tal modo que no se interrumpe el avance
del proceso. Se retira el adobo 1 que se ha depositado sobre los medios de transporte 31, por ejemplo utilizando
agua 43 con una temperatura superior a la temperatura de fusion del adobo.

La forma de realizacion de la figura 26 representa dos recipientes de almacenamiento adicionales 7'y 7". Estos se
pueden utilizar en caso de que los componentes que constituyen el adobo se suministren por separado y
Unicamente se puedan mezclar en el Ultimo momento. En esta forma de realizacion, el componente de adobo que se
encuentra en el recipiente 7 se calienta en los medios de calentamiento 5. A continuacion, el adobo se suministra al
depdsito intermedio 18 con un agitador 19, disefiado en este caso como un depésito cilindrico intermedio con un
tornillo. Los elementos adicionales de los recipientes 7'y 7", asi como el adobo recirculado se puede suministrar
asimismo a dicho depdsito intermedio. Dicho adobo recirculado es el adobo que se recoge tras el proceso de
adicion. La figura 26 representa como el adobo se dirige a los medios de adicion 4 a lo largo del recorrido 30
mediante una bomba 21. A continuacién, el adobo se aplica al producto 2, que se suspende de los soportes 8 en
una pista transportadora 6 utilizando un proceso de pulverizacion. El adobo que no se deposite sobre el producto se
deposita en la pared calentada 9 y desde alli gotea hacia la unidad de recogida 36, y a continuacion se desplaza
hasta el depésito intermedio 18.

La forma de realizacién de la figura 27 comprende un recipiente de almacenamiento 7, unos medios de
calentamiento 5 y una zona intermedia calentada eléctricamente 18. En este caso, el adobo 1 que se ha depositado
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en la pared 9 puede desplazarse asimismo directamente hacia el depdsito intermedio 18 a través de una unidad de
recogida 36.

La figura 28 representa otra forma de realizacion posible para desplazar el adobo 1 que se ha depositado en la
pared 9 directamente hacia el depdsito intermedio 18 a través de una unidad de recogida 36. En esta forma de
realizacién, la pared 9 y el depésito intermedio 18 se calientan indirectamente con agua.

La figura 29 es una representacion esquematica de un dispositivo segun la presente invencién para la aplicacién
electrostética de particulas de aditivo a un producto.

Las particulas del aditivo son preferentemente particulas secas, sélidas, pequefias y ligeras. Las particulas del
aditivo son, por ejemplo, hierbas o especias secas, tales como perejil y cebolletas, o polvos, tales como polvo de
pimentén o polvos aglutinantes, o productos de harina, tales como harina y pan rallado. Las particulas de aditivos se
representan en la figura mediante puntos 103.

El producto es un producto apto para el consumo humano, en particular un producto carnico, tal como aves de corral
sacrificadas o partes de las mismas. Se podran considerar las patas de pollo, las alas de pavo y similares. Los
productos se indican en la figura mediante la referencia numeérica 104.

Los productos 104 se suministran al dispositivo segun la presente invencién mediante los medios de transporte 106.
Dichos medios de transporte 106 se disefian en este caso de tal modo que los productos 104 pasen del dispositivo
segun la presente invencion por separado, uno detras del otro, en una pista transportadora 107. Con este objetivo,
los productos 104 se suspenden de unos soportes 109 que se conectan con la pista transportadora 107 y se
encuentran a una cierta distancia entre si. Los medios giratorios 108 se disponen entre los soportes 109 y la pista
transportadora 107 y como resultado de ello se pueden posicionar los productos.

La figura 29 representa también un electrodo de carga a una cierta distancia del producto 104. Las particulas del
aditivo 103 se suministran al electrodo de carga 101 mediante los medios de suministro de aditivos 102. Los medios
de suministro de aditivos 102 comprenden un depésito intermedio 110 con una abertura de descarga 111, unos
medios de dosificacion 112, unos medios de distribucion 113 y una placa vibratoria 114.

Preferentemente, los productos estan completamente descargados o se les proporciona una carga conocida. La
descarga se puede realizar conectado a tierra los productos de un modo apropiado. Ello se puede realizar, por
ejemplo, conectando el producto a un soporte electroconductor conectado a tierra 109. En algunos casos, no resulta
necesaria una conexion a tierra individual, ya que el producto obtendra Gnicamente una carga limitada. De hecho, se
puede cargar el producto incluso utilizando unos medios para generar un campo eléctrico 105a.

El electrodo de carga 101 se carga del mismo modo utilizando unos medios para generar un campo eléctrico 105b.
Al garantizar que el electrodo de carga 101 presenta una carga distinta a la del producto 104, se crea un campo
eléctrico entre el electrodo de carga 101 y el producto 104.

Con el dispositivo segun la presente invencion, tal como se representa en la figura 29, el electrodo de carga 101 se
disefia como una superficie de soporte. Ademas, el electrodo de carga 101 es alargado y se extiende a lo largo de la
pista transportadora 107 de los productos 104. El electrodo de carga 101 presenta una longitud tal que diversos
productos se encuentran simultdneamente frente al electrodo de carga 101. Este es el caso debido a que la longitud
del electrodo de carga 101 es superior la distancia entre dos soportes 109.

Las particulas del aditivo 103 se suministran al electrodo de carga 101 mediante los medios de suministro de
aditivos 102. Las particulas de aditivos se cargan sobre o en la proximidad del electrodo de carga 101. Cuando
existe un campo eléctrico entre el electrodo de carga 101 y el producto 104, las particulas del aditivo 103 abandonan
el electrodo de carga 101 y saltan sobre el producto 104, al que las particulas se adheriran 103. Ello se indica en la
figura 29 mediante las flechas p.

Los medios de suministro de aditivos 102 comprenden un depdsito intermedio 110 destinado a almacenar las
particulas de aditivo. En este caso, la forma del depdésito intermedio es ligeramente conica y alargada, paralela al
electrodo de carga 101. Se dispone una abertura de descarga 111 en la parte inferior del depésito intermedio 110. El
deposito intermedio 110 presenta unos medios de dosificacion 112 para ajustar la cantidad de particulas de aditivo
que abandonan el depésito intermedio 110. Ademas, se han proporcionado los medios de distribucién 113 a fin de
esparcir las particulas del aditivo 103. Al realizar la zona intermedia 110 con un disefio cénico, las particulas del
aditivo 103 pueden abandonar el deposito intermedio 110 de un modo disperso. Ademas la diseminacién y la
dosificacion se realizan mediante una placa vibratoria 114 que se dispone entre la abertura de descarga 111 del
depdsito intermedio 110 y el electrodo de carga alargado 101. El electrodo de carga 101 linda con un borde de la
placa vibratoria 114, pero se dispone en una posicion ligeramente inferior.

Se proporcionan unos medios de cribado 116 detras del producto 104, observado desde la direccién del electrodo de
carga 101. Ademas, se dispone una unidad de recogida 118 debajo de los medios de cribado 116 y los productos
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104. Tanto los medios de cribado 116 y la unidad de recogida 118 se conectan a unos medios 119 para aplicar un
campo eléctrico entre los mismos. Cuando el campo eléctrico entre los medios de cribado 116 y la unidad de
recogida 118 es suficientemente grande, las particulas de aditivo 103 que se han depositado en los medios de
cribado 116 saltaran sobre la unidad de recogida 118. Las particulas de aditivo 103 que no se han depositado en el
producto 104 ni en los medios de cribado 116 se pueden depositar asimismo en la unidad de recogida 118. Las
particulas que se han recogido en la unidad de recogida 118 se devuelven hacia, por ejemplo, la placa vibratoria 114
o el electrodo de carga 101 mediante un dispositivo de recirculacion 120. El dispositivo de recirculacién 120
comprende un tamiz de 121 a fin de evitar que las partes demasiado grandes, tales como las partes que se han
desprendido del producto, bloqueen el dispositivo de recirculacién 120 o impidan el proceso de adicion de aditivos.

Ademas de los medios de cribado 116 representados detras del producto 104 en la figura 29, resulta posible
asimismo obtener el producto 104 en un espacio completa o parcialmente cubierto 117, en el que se afiaden las
particulas de aditivo 103, tal como se representa en la figura 30.

La figura 31 representa unos medios de cribado 115 entre el producto 104 y una parte de los medios de transporte
107, de tal modo que se cubren una parte del soporte 109, los medios giratorios 108 y la pista transportadora 107,
mientras las particulas de aditivo se estan aplicando al producto.

El dispositivo segln la presente invencion representado en la figura 32 comprende un depésito intermedio 110,
desde el que las particulas de aditivo 103 se transportan hacia una placa vibratoria 114 y desde alli hacia un
electrodo de carga 101. Desde este ultimo, las particulas de aditivo 103 saltan sobre el producto 104, se depositan
en el espacio cubierto 117. Dicho espacio cubierto 117 se conecta a un dispositivo de recirculacion 120" que puede
recircular particulas de aditivo hacia el depésito intermedio 110 con la ayuda de la bomba 122.

Otro dispositivo de recirculacion posible se representa en la figura 33, en el que las particulas de aditivo 103 se
suministran al producto 104 mediante un sistema conocido de inyeccion de aire. En este caso, el producto 104 se
dispone asimismo en un espacio cubierto 117 que se conecta a un sistema de recirculaciéon 120", que presenta en
este caso un transportador sin fin.

El dispositivo de recirculacion de la figura 34 consiste en una combinacion de una manguera 120" y una bomba 122.
El dispositivo de recirculacién de la figura 35 comprende una cinta transportadora 120" y un tornillo 120'.

La figura 36 representa esquematicamente un dispositivo para la aplicacion de aditivos a un producto, por ejemplo
un producto carnico, en particular un ave sacrificada o una parte de la misma, que comprende un transportador con
una pista de guia 300 y unos soportes 301 que se pueden desplazar a lo largo de la pista de guia, habiéndose
representado uno de los soportes.

El soporte 301 presenta unos elementos de soporte en resalte 302, 303, cada uno de los mismos provisto de una
rama 304, 305, uniéndose uno de sus extremos a un soporte 301 y estando destinado el otro de sus extremos a
acoplarse con el producto.

El dispositivo comprende ademas una estacion de adicion de aditivos 310 que presenta un alojamiento 311, que
delimita un espacio de adicion de aditivos 312 a través del que los productos se desplazan sucesivamente mediante
el transportador. La pista de guia 300 se dispone en el exterior del espacio 312.

El alojamiento 311 presenta una ranura 313 que se extiende en la direccion de la pista de guia 300, a través del que
las ramas 304, 305 de los elementos de transporte se extienden hasta el espacio de adicion de aditivos 312.

Se prefiere que las ramas 304, 305 en conjunto presenten una dimensién inferior en seccidon transversal en el area
en la que se extienden las ramas a través de la ranura 313 y que presenten en conjunto una dimensidn superior en
seccion transversal en el espacio de adicién de aditivos 312.

Ademas, se prefiere que las ramas 304, 305 sean ramas elasticas, realizadas por ejemplo de acero templado para
muelles, de tal modo que los extremos que se acoplen con el producto se puedan separar contra una fuerza de
muelle.

Preferentemente, se produce un vacio parcial en el espacio de adicién de aditivos 312 con respecto al espacio en el
exterior del alojamiento 311, en particular en la proximidad de la ranura 313, de tal modo que las particulas de
aditivo, que pueden ser muy pequefias, no pueden escapar hacia el exterior.

La figura 37 representa esquematicamente una disposicion de filtro posible 400 que comprende un filtro preliminar
402 en una posicion anterior de un filtro centrifugo 401. El filtro centrifugo 401 se representa en su posicion plegada-
abierta, siendo posible distinguir la tapa 401 a, el alojamiento de la parte del motor centrifugo 401 b, el rotor 401 c y
el alojamiento del rotor 401 d. El filtro preliminar 402 puede separar las partes relativamente grandes y sélidas del
adobo de la corriente de aire. A continuacion se pueden retirar las goticulas y particulas relativamente finas
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mediante el filtro centrifugo. Preferentemente, se calientan ambos filtros, de tal modo que el adobo no pueda
solidificarse. El filtro preliminar 402 se dispone formando un ligero angulo de tal modo que el adobo recogido por el
filtro preliminar 402 se pueda recircular. La accion de un filtro preliminar conocido 402 se representa en la figura 37b:
el filtro comprende unos tubos aplanados 402a y 402b, que se han soldado entre si. Se aspira el aire con el adobo a
través del filtro en la direccién de las flechas dobles, acumulandose el adobo en las cavidades de los tubos
soldados, indicados por 402a y 402b. El aire, que contiene los restos finos del adobo, se puede continuar aspirando
hacia el filtro centrifugo en la direccién de la flecha simple. Utilizando el filtro preliminar representado, se puede
separar aproximadamente el 90% del adobo de la corriente de aire y, en particular, las partes relativamente grandes
y sélidas de la misma.
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REIVINDICACIONES

Dispositivo para la aplicacién electrostatica de las particulas de aditivos (103), tales como tales como hojas de
guarnicion o productos en polvo, a un producto (104) apto para el consumo humano, en particular un producto
carnico, tal como las aves de corral sacrificadas o partes de las mismas, que comprende: por lo menos un
electrodo de carga, (101) unos medios de suministro de aditivos (102) destinados a suministrar particulas de
aditivo al electrodo de carga, y unos medios para generar un campo eléctrico entre el electrodo y el producto,
gque presenta una carga que distinta a la del electrodo, en el que por lo menos un electrodo de carga (101) se
disefia como una superficie de soporte para las particulas de aditivo, en el que los medios de suministro de
aditivos se disefian para depositar las particulas de aditivo en el electrodo de carga, y en que los medios para
generar el campo eléctrico crean un campo de tal modo que las particulas de aditivo abandonan la superficie de
soporte y saltan sobre el producto, que se encuentra a una cierta distancia del electrodo, en el que el dispositivo
comprende unos medios de transporte (106), que se disefian para pasar los productos sucesivamente, en
grupos o individualmente, en una pista transportadora mas alla del electrodo de carga, caracterizado porque
los medios de transporte comprenden unos soportes (109) que se encuentran a una cierta distancia entre si.

Dispositivo segun la reivindicacion 1, en el que el electrodo, (101) es alargado y se extiende a lo largo de la
pista transportadora.

Dispositivo segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 2, en el que el dispositivo comprende unos
medios giratorios (108) que permiten que los productos giren con respecto al electrodo de carga.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 3, en el que el electrodo de carga (101) es
mas largo que la distancia entre dos soportes.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 4, en el que los medios de suministro de
aditivos comprenden un depésito intermedio (110) con una abertura de descarga y unos medios de dosificacion
destinados a suministrar las particulas de aditivo hacia el electrodo de carga de un modo dosificado.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 5, en el que los medios de suministro de
aditivos comprenden unos medios de distribuciéon (113) destinados a suministrar las particulas de aditivo hacia
el electrodo de carga de un modo distribuido uniformemente.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 5 y 6, en el que se dispone una placa vibratoria (114) entre
la abertura de descarga y el electrodo de carga.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 7, en el que el electrodo de carga linda con
un borde de la placa vibratoria (114).

Dispositivo segun la reivindicacion 8, en el que el electrodo se dispone e una posicién inferior a la placa
vibratoria (114).

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 9, en el que el electrodo de carga puede
vibrar.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 10, en el que los medios de cribado (116) se
disponen entre el producto y una parte de los medios de transporte de los productos, de tal modo que por lo
menos una parte de los medios de transporte se cubre mientras se estan aplicando las particulas de aditivo al
producto.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 11, en el que los medios de cribado (116) se
disponen detras del producto, observado desde la direccién de la adicion.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 12, en el que los medios de cribado (116) se
disponen de tal modo que se crea un espacio completa o parcialmente cubierto, que contiene por lo menos el
producto y el electrodo de carga.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en el que se dispone una unidad de recogida (118)
debajo de los medios de cribado a fin de recoger los aditivos que no se han aplicado al producto ("sobrantes").

Dispositivo segln la reivindicacion 14, en el que los medios de cribado (116) y la unidad de recogida (118) se
realizan de un material aislante.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 14 o 15, en el que se dispone un dispositivo de
recirculacion (120) entre la unidad de recogida y el electrodo de carga a fin de recircular el exceso de aditivos
recogidos en la unidad de recogida.
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ES 2360 908 T3

Dispositivo segln la reivindicacién 16, en el que el dispositivo de recirculacion comprende unos medios de
tamizado (121) a fin de evitar que las piezas excesivamente grandes se sometan a recirculacion.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el dispositivo presenta una instalacion
de extraccion de aire.

Dispositivo segun la reivindicacion 18, en el que instalacion de extraccion de aire presenta unos medios de
separacion a fin de separar el aire y las particulas.
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FIG. 7
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FIG. 9
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FIG. 13
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FIG. 14
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FIG. 15
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