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DESCRIPCION
Dispositivo para formar una masa extendida por presién a partir de una porciéon de masa
Campo técnico

La invencion presente se refiere a un dispositivo para formar una porciéon de masa para obtener una masa extendida.
También se relaciona con una maquina automatica para hacer productos alimenticios como pizzas. El documento
US2007/0178198 A1 muestra dicho dispositivo y maquina automatica.

La invencion presente se refiere al campo de la fabricacion de pasta alimentaria utilizada en la industria
agroalimentaria, y mas particularmente al campo de las pizzas industriales o semiartesanales.

Estado de la técnica anterior

El principio general de dar forma a las porciones de masa para obtener una masa extendida para hacer pizzas es ya
bien conocido. Los dispositivos que implementan este principio comprenden en general una prensa dentro de la que
se deposita una porcién de masa y a continuacion es presionada para extenderla. La porcion de masa es mantenida
comprimida entre las dos bandejas durante un cierto tiempo antes de que las dos bandejas se vuelvan a separar para
extraer la masa asi extendida. De manera conocida, la forma de la masa extendida se obtiene, durante la operacién
de prensado, por la forma de las bandejas entre las que se presiona la porcion de masa. Por tanto, una impresion
hecha en la periferia de una de las bandejas permite dar la forma general de la masa extendida y producir ademas un
borde periférico para la masa durante un Unico proceso de formacion.

La masa extendida puede ser extraida del dispositivo de formacion insertando una pala plana entre la masa extendida
y la bandeja inferior en la que esta apoyada. El uso de una pala que tiene un grosor relativamente pequefio en
comparacion con el grosor de la masa extendida es requerido en general para permitir la insercion de la pala por
debajo de la masa extendida, y para evitar la deformacion de la masa extendida. Sin embargo, los problemas de
adherencia entre la pala plana y la masa extendida durante la operacion de insercion de dicha pala plana debajo de
la masa extendida siguen sin estar resueltos, lo que da lugar a un alto riesgo de rasgaduras de la masa y a una pérdida
de rentabilidad. A pesar de las muchas técnicas utilizadas para limitar la adherencia entre la bandeja inferior y la masa
extendida, por ejemplo, mediante el uso de materiales particulares o la adicion de harina en la bandeja inferior, el
rasgado de la masa extendida suele ser frecuente. La automatizacion del paso de extraccion de una masa extendida
después de la formacion es, por tanto, dificil de conseguir.

Es un objeto de la invencion presente dar al menos una respuesta sustancial a los problemas anteriores y proporcionar
ademas otras ventajas.

Otro objeto de la invencion es resolver al menos uno de estos problemas mediante un nuevo dispositivo de formacion
de masa extendida a partir de porciones de masa.

Otro objeto de la invencién presente es mejorar las eficiencias operativas de los dispositivos de formacion de masa.

Otro objeto de la invencion presente es facilitar la operacion de extraccion de una masa extendida de un dispositivo
de formacion de las porciones de masa.

Otro objeto de la invencién presente es limitar las causas de desgarramiento durante la extraccion de la masa
extendida conformada.

Otro objeto mas de la invencion presente es proporcionar un dispositivo de formacion de masa extendida que sea de
disefio simple.

Presentacion de la invencion

Segun un primer aspecto de la invencion, al menos uno de los objetivos mencionados anteriormente se consigue con
el dispositivo para formar una masa extendida a partir de una porcion de masa, que comprende (i) una bandeja inferior,
dispuesta para soportar la masa durante una operacién de formacion, (ii) una bandeja superior, y (iii) un actuador de
formacion, dispuesto para generar un desplazamiento relativo entre la bandeja superior y la bandeja inferior, para
presionar la porcion de masa entre la bandeja inferior y la bandeja superior para formar una masa extendida. La
bandeja inferior comprende:

- una placa de presién que tiene una superficie superior adecuada para recibir la porciéon de masa, la placa de presion
tiene dispuesta una pluralidad de aberturas formadas en su superficie superior,

- una pluralidad de elementos méviles, cada elemento movil coopera con una de las aberturas de la placa de presion,
los elementos moviles son adecuados para adoptar:

- una llamada posicion retraida, en la que una superficie superior de cada elemento movil esta a tope con la superficie
superior de la placa de presion, para formar una superficie globalmente continua con la placa de presion, y
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- la llamada posicion elevada, en la que los elementos mdviles sobresalen desde la superficie superior de la placa
de presion, de manera que las superficies superiores de cada elemento movil forman en conjunto una superficie
elevada respecto a la superficie superior de la placa de presion, y

- un dispositivo de elevacion, dispuesto para desplazar los elementos moviles respecto a la placa de presion, de
manera que los elementos moviles adoptan la posicién retraida o la posicién elevada.

De una manera comparable a los dispositivos de formacién conocidos, la invenciéon presente utiliza dos bandejas
moviles una respecto a otra por medio de al menos un actuador dispuesto para aplicar una presion entre dichas dos
bandejas. El al menos un actuador puede estar dispuesto para desplazar solo una de las dos bandejas, y de
preferencia la bandeja superior, o, alternativamente, para mover las dos bandejas, de manera concomitante o
consecutiva.

El dispositivo de formacién esta dispuesto de manera que las bandejas superior e inferior pueden trabajar juntas
durante una operacion de prensado para dar a la porcion de masa la forma de una masa extendida. Mas
especificamente, el dispositivo de formacion esta dispuesto de manera que, en una llamada posicién extendida, la
superficie superior de la bandeja inferior y la superficie inferior de la bandeja superior estén en una posicion relativa
de manera que la masa se deforma con respecto a su forma inicial. Las bandejas inferior y superior tienen, por ejemplo,
una superficie plana, una superficie convexa o una superficie concava. La superficie superior de la bandeja inferior y
la superficie inferior de la bandeja superior pueden tener formas complementarias. La distancia entre la superficie
superior de la bandeja inferior y la superficie inferior de la bandeja superior puede ser constante o no. Como ejemplos
no limitadores, las bandejas pueden ser ambas planas o una puede ser céncava y la otra convexa, los radios de
curvatura de cada superficie pueden ser iguales.

La bandeja superior puede contribuir a la formacion final de la masa extendida. Por ejemplo, la bandeja superior puede
tener una muesca anular formada sobre su superficie inferior para permitir la formacién de un borde periférico en la
masa durante la operacion de prensado. Esta impresion anular puede tener ventajosamente una forma perfectamente
circular para producir una masa circularmente extendida. Alternativamente, puede tener una forma menos regular para
simular una distribucién artesanal de la masa.

De una manera inteligente, la bandeja inferior ya no es monolitica como en el caso de los dispositivos de la técnica
anterior. Por el contrario, la bandeja inferior seguin la invencién estd compuesta por una placa de presiéon cuya
superficie superior, enfrentada a la bandeja superior, comprende una pluralidad de aberturas, cada abertura esta
formada en la placa de presiéon en una linea directriz sustancialmente perpendicular al plano de la superficie superior.
En el caso de una superficie no plana, el plano debe ser considerado como el plano medio cerca de la superficie
superior de la placa de presion. Cada abertura se abre al menos por la superficie superior de la placa de presion. Por
otra parte, puede abrirse por la superficie inferior de la placa de presion, en oposicion a la superficie superior. Dentro
de cada abertura, es recibido un miembro movil y esta adaptado para desplazarse a lo largo de dicha linea directriz
correspondiente. Asi, colectivamente, la pluralidad de elementos mdviles permite, en una primera configuracion,
llamada configuracion retraida, formar una superficie continua similar a la obtenida por una bandeja inferior monolitica
y, en una segunda configuracion, llamada configuracion elevada, formar una superficie discontinua que se extiende
localmente mas alla de la superficie superior de la placa de presion.

Segun una primera alternativa, la distribucion de las aberturas realizadas en la placa de presion y la distribucion
equivalente de los elementos méviles conjugados con dichas aberturas puede ser homogénea, de manera que dichos
elementos moviles definen, en la configuracién elevada, una superficie discontinua que soporta la masa extendida en
una pluralidad de zonas de contacto distribuidas homogéneamente bajo la superficie de dicha masa extendida.
Ventajosamente, las aberturas y los elementos mdviles estan distribuidos homogéneamente en dos direcciones
perpendiculares de un plano paralelo a una superficie media de la bandeja inferior. Por tanto, es posible soportar la
masa extendida regularmente y reducir el riesgo de rasgaduras debido a la caida de una porcién de masa entre dos
elementos méviles. La densidad de las aberturas hechas en la placa de presion y la densidad de los elementos moviles
conjugados con dichas aberturas pueden ser ajustadas segun las caracteristicas mecanicas de la masa, y en particular
de su elasticidad y flexibilidad.

Segun una segunda alternativa, la distribucion de las aberturas realizadas en la placa de presion y la distribucion de
los elementos méviles conjugados con dichas aberturas puede no ser homogénea, por ejemplo, pueden existir zonas
en las que las densidades de aberturas y de elementos moviles son mayores que en otras zonas. Esta distribucién no
homogénea puede ser establecida, por ejemplo, segun el peso de las porciones de masa extendidas que son
soportadas por cada elemento movil y/o la resistencia al estiramiento de dichas porciones para reducir el riesgo de
rasgaduras. De hecho, las porciones de la masa extendida que comprenden un grosor adicional, por ejemplo el
contorno periférico, tienen un peso mayor por unidad de superficie que las porciones de la masa extendida que no
comprenden mas que una capa delgada de masa extendida. De una manera comparable, las porciones de masa mas
finas que son las mas delgadas pueden ser mas fragiles cuando son estiradas que las porciones de masa que tienen
un espesor mayor.

A modo de ejemplo no limitador, en la configuracion elevada, la superficie superior de los elementos moéviles puede
estar comprendida entre dos milimetros y tres centimetros desde la superficie superior de la placa de presion. La
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superficie superior de los elementos mdviles se encuentra situada, por ejemplo, a dos centimetros de la superficie
superior de la placa de presion.

Durante una operacién de prensado, es decir, cuando el actuador de formacion acerca las dos bandejas entre si, los
miembros moviles estan todos situados en la posicién retraida para formar una superficie de contacto continua con la
superficie superior de la placa de presion. A continuacion, durante una operacion de extraccion de la masa extendida,
al colocar la bandeja superior a una cierta distancia de la bandeja inferior, al menos una parte de los miembros moviles
es desplazada hacia la posicion elevada para despegar la masa extendida de la superficie superior de la placa de
presion. Entonces es posible introducir una pala entre la masa extendida levantada y la placa de presion, sin contacto,
y por tanto sin friccién, entre dicha pala y dicha masa extendida, reduciendo asi el riesgo de rasgaduras. La pala esta
dispuesta para ser ajustada entre los elementos méviles, segun su situacion en la placa de presion. Adopta, por
ejemplo, la forma de un peine, cada pua del peine se aloja entre elementos moviles.

La bandeja inferior segun la invencion permite facilitar la operacion de extraccion de la masa extendida del dispositivo
de formacion, y en particular, la separacion de la masa extendida de la bandeja inferior sin que se rasgue. De hecho,
el desprendimiento se realiza en dos etapas distintas: (1) desprendimiento de la masa de la placa de presion durante
el levantamiento de los elementos méviles y (2) desprendimiento de la masa extendida de los elementos moviles
cuando la pala (insertada por abajo) se pone en contacto con la masa extendida para levantarla.

Opcionalmente, el desprendimiento de la masa extendida de los elementos moéviles puede ser realizado combinando
un movimiento de retraccion de dichos elementos méviles hacia la bandeja inferior con un movimiento opuesto de la
pala, insertada debajo de la masa extendida, en la direccion de la bandeja superior.

Alternativamente, el desprendimiento de la masa extendida de los elementos méviles puede ser conseguido también
retrayendo completamente los elementos moviles hacia la bandeja inferior, insertando la pala debajo de la masa
extendida.

El primer aspecto de la invencién presente, por tanto, permite mejorar las eficiencias operativas de los dispositivos de
formacién de porciones de masa al reducir el nimero de masas extendidas desgarradas durante su extraccion.

Segun una primera realizacion, el dispositivo de elevacion permite desplazar los elementos moéviles de forma
simultanea y colectiva, todos los elementos moviles estan animados por el mismo movimiento. En esta realizacion,
todos los elementos méviles pueden ser movidos por un Unico actuador conectado a cada miembro mévil mediante
una pluralidad de miembros de transmision para propagar el movimiento generado por el actuador a cada miembro
movil. Los elementos méviles pueden estar alternativamente fijados a un Unico soporte, impulsado por el actuador.

Segun una segunda realizacion, el dispositivo de elevacion permite desplazar los elementos moviles individualmente.
En esta segunda realizacion, cada elemento mévil puede ser movido de preferencia por un actuador distinto, cada
actuador puede ser controlado independientemente de los otros actuadores.

Opcionalmente, una vez que se ha realizado la operacién de prensado y antes de la extension completa de los
elementos moviles para retirar la masa extendida, el dispositivo de elevacion segun la segunda realizacion puede
controlar cada elemento movil segun una pluralidad de movimientos de vaivén de pequefia amplitud para facilitar la
separacion de la masa extendida de la superficie superior de la placa de presion. Por tanto, es posible quitar al menos
parcialmente las porciones de masa extendida situadas entre dos elementos moéviles, sometiendo dichas porciones
de masa extendida a un estiramiento reducido en caso de adherencia y, por tanto, limitar el riesgo de rasgaduras. La
repeticion de los movimientos de vaivén permite finalmente quitar completamente la masa extendida de la placa de
presion.

Una vez que la masa esta formada, es necesario en primer lugar reducir lo mas posible la superficie en contacto con
la placa de presion, al mismo tiempo que debe ser reducido el riesgo de rasgaduras durante la operacion de
separacion, y garantizar una cierta adherencia de la masa extendida sobre los elementos méviles. En un segundo
paso, es necesario ademas asegurar una facil separacion de la masa extendida soportada por los elementos moviles
en la configuracion elevada.

El desprendimiento de la masa extendida de la placa de presion, por un lado, y los elementos méviles, por otro lado,
implica la busqueda de un compromiso entre el tamafio y la distribucién de los elementos modviles. Mas
especificamente, debe encontrarse un compromiso en la superficie cubierta por el conjunto de los elementos moviles
y/o su situacion respecto a la superficie superior de la bandeja inferior.

De esta manera, en el dispositivo de formacion segun el primer aspecto de la invencion, la suma de las superficies
superiores de los elementos moviles es al menos mayor o igual al 4% de la superficie global de la placa de presion.
En el resto de la memoria, la suma de las superficies superiores de los elementos méviles se denomina superficie
fraccionada. Por superficie global se entiende la superficie de la placa de presién que incluye la superficie de las
aberturas dispuestas en la placa de presién. Dicha proporcion permite limitar el colapso de la masa extendida entre
los elementos moviles y limitar la adherencia de la masa a los elementos moéviles durante la separacion mediante la
pala.
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Con solo el 4% de la superficie de la masa extendida soportada por todas o algunas de las partes moviles, la masa
extendida es sostenida por un nimero minimo de puntos de apoyo. Esta configuraciéon es evidentemente la mas
econdmica de fabricar porque conlleva un nimero minimo de elementos moviles. Por otro lado, genera una mayor
tensioén interna en las partes de la masa extendida que estan situadas entre dos elementos méviles consecutivos.

Al mismo tiempo, la superficie fraccionada es de preferencia menor o igual al 96% de la superficie global de la placa
de presion. Tal proporcion permite sostener la masa extendida en la configuracion elevada con una superficie de
contacto maxima, reduciendo asi el estiramiento de la masa extendida entre dos elementos méviles y limitando de
esta manera el riesgo de rasgaduras, mientras que al mismo tiempo es posible insertar una pala entre los elementos
moviles para extraer dicha masa extendida.

Una configuracién éptima implica una superficie fraccionada comprendida entre el 15% y el 30% de la superficie global
de la placa de presion. La superficie fraccionada es, por ejemplo, igual al 20% de la superficie global de la placa de
presion.

Segun una primera realizacion del dispositivo de formacion segun una cualquiera de las mejoras del primer aspecto
de la invencion, las superficies superiores de los elementos moéviles forman conjuntamente una superficie conexa. En
otras palabras, la superficie superior de los elementos méviles forma una superficie continua.

Alternativamente, segin una segunda realizacion del dispositivo de formacion segun una cualquiera de las mejoras
del primer aspecto de la invencion, las superficies superiores de los elementos moéviles forman conjuntamente una
superficie no conexa, cada elemento movil esta separado regularmente del elemento mévil mas cercano al menos en
una direccién. La superficie superior de los elementos moéviles forma asi una superficie discontinua.

Esta configuracion reduce habilmente el ensuciamiento de las partes moviles y/o la pluralidad de aberturas
correspondientes en la placa de presion. Ademas, los elementos moviles pueden ser todos idénticos y, por tanto, es
posible reducir los costes de fabricacion asociados.

Ventajosamente, cada elemento mévil de un dispositivo de formacion segun una cualquiera de las mejoras del primer
aspecto de la invencion comprende un pasador movil dispuesto dentro de una de las aberturas de la placa de presion,
los pasadores son moviles en traslacion a lo largo de un eje perpendicular a la superficie superior de dicha placa de
presion.

Segun una realizaciéon particular, los pasadores pueden tener la forma de pasadores cilindricos de secciones
circulares. Dichas piezas pueden ser fabricadas con bajas tolerancias a un costo moderado en relacién con las piezas
mas complejas. Alternativamente, los pasadores pueden tener también la forma de un cilindro de seccién no circular,
tal como, por ejemplo, una seccién cuadrada o poligonal.

Segun se menciond anteriormente, los elementos moviles pueden estar distribuidos segin una pluralidad de
configuraciones dependiendo de los objetivos deseados. Opcionalmente, los pasadores pueden estar distribuidos
segun una red bidimensional regular y periddica de filas y columnas. Por tanto, es posible insertar una pala en forma
de peine para extraer la masa extendida sostenida por dichos pasadores cuando estan en la posicién elevada. Esta
distribucion ventajosa permite insertar habilmente la pala entre los pasadores segun cualquiera de los ejes de dicha
matriz bidimensional. Dependiendo del uso, y particularmente del contexto del procesamiento automatizado de la
formacion y/o de la extraccion de la masa asi formada, la posibilidad de insertar la pala en varias direcciones puede
mejorar los rendimientos.

Una pala de este tipo compatible con una red bidimensional de pasadores regularmente espaciados en una pluralidad
de filas y columnas comprende una pluralidad de puas, idealmente en nimero igual al nimero de fila o de columna de
dicha red, cada una formada por una viga paralelepipédica cuyo ancho es menor que el paso de la red y la altura es
menor que la altura de los pasadores en su posicion elevada, de manera que dicha pala se puede introducir entre los
pasadores y por debajo de la masa extendida, sin friccion.

Alternativamente, los elementos moviles pueden tener la forma de estructuras alargadas tales como una red de vigas,
por ejemplo, que se extienden transversalmente respecto a la placa de presion. En este caso, la pala utilizada para
retirar la masa extendida del dispositivo de formacion puede tener también la forma de un peine. Sin embargo, la
insercion de la pala por debajo de la masa extendida solo es posible en una direccion paralela a la direccion de
elongacion de las vigas.

En particular, en un dispositivo de formacién segin una cualquiera de las mejoras del primer aspecto de la invencion,
la bandeja inferior esta dispuesta para presentar una holgura funcional entre el pasador moévil de cada miembro movil
y la abertura correspondiente de la placa de presion. Esta holgura funcional es determinada, por un lado, para permitir
que los elementos moéviles se muevan entre las posiciones retraida y levantada y, por otro lado, para evitar que una
parte de la porcion de masa no se ajuste entre los elementos moviles y la placa de presion. La holgura funcional esta
comprendida, por ejemplo, entre 15 ymy 40 pm.

De manera mas general, la bandeja inferior esta dispuesta para garantizar la existencia de una holgura funcional
minima entre los pasadores y las aberturas conjugadas para permitir un deslizamiento sin restricciones a pesar de las



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2734324 T3

dilataciones térmicas de los diversos elementos (la placa de presion y los elementos méviles) y para evitar que la
masa se introduzca durante la operacion de formacion.

De preferencia, el dispositivo de elevacion de un dispositivo de formacién segun una cualquiera de las mejoras del
primer aspecto de la invencién comprende solo o en combinacion:

- una placa de soporte sobre la que estan montados los elementos moviles, y un actuador dispuesto para desplazar
la placa de soporte de manera que los elementos mdviles pueden adoptar sucesivamente la posicion retraida y la
posicion elevada. Ventajosamente, los elementos méviles pueden estar montados con una holgura de funcionamiento
en el plano de la placa de soporte para liberar los esfuerzos mecanicos, en particular los debidos a las dilataciones
térmicas, en la disposicion de dichos elementos mdviles sobre la placa de soporte. A modo de ejemplo, la holgura
funcional puede ser del orden de un milimetro en el plano de la placa de soporte, es decir, en un plano transversal a
la direccion vertical. Alternativamente, los elementos moviles pueden estar solidariamente fijados a la placa de soporte;

- un primer medio de calentamiento dispuesto para calentar la bandeja superior, para precocer la masa extendida,
limitar su adherencia a dicha bandeja superior, y/o limitar su retraccién cuando las bandejas superior e inferior ya no
estan impulsadas una contra otra;

- un segundo medio de calentamiento dispuesto para calentar la bandeja inferior, para precocer la masa extendida,
para facilitar su desprendimiento de dicha bandeja inferior, y/o limitar su retraccién cuando las bandejas superior e
inferior no estan impulsadas una contra otra;

El dispositivo para formar una masa extendida puede comprender un dispositivo para ajustar el tamafio de la masa
extendida, dicho dispositivo comprende:

- medios de almacenamiento dispuestos para almacenar una pluralidad de bandejas superiores, cada bandeja superior
tiene dispuesta en una superficie inferior una impresién de tamafio predeterminado,

- un mecanismo de carga dispuesto para desplazar una de las bandejas superiores entre los medios de
almacenamiento y una posicion de anclaje sobre el actuador de formacion.

Ventajosamente, en un dispositivo de formacion seguin una cualquiera de las mejoras del primer aspecto de la
invencion, la bandeja superior y/o la bandeja inferior comprenden un material que tiene una conductividad térmica
mayor o igual a 50 W/m.K o a 100 W/m.K Especificamente, por ejemplo, aluminio, una aleacion de aluminio o de
cobre. Dicho material permite, en particular, que la temperatura de dicha bandeja superior y/o de la bandeja inferior
sea lo mas homogénea posible y que la transferencia de calor a la masa sea lo mas eficaz posible.

Y de preferencia, la bandeja superior y/o la bandeja inferior de un dispositivo de formacién segun una cualquiera de
las mejoras del primer aspecto de la invencion, comprenden un revestimiento antiadherente al menos en sus
superficies encaradas, especificamente la superficie inferior de la bandeja superior y la superficie superior de la
bandeja inferior (la placa de presion y los elementos moviles).

Segun un segundo aspecto de la invencion, se propone utilizar el dispositivo de formacion segun una cualquiera de
las mejoras del primer aspecto de la invencion para prensar una porcion de masa del tipo de la masa de pizza con el
fin de formar una masa extendida.

Segun un tercer aspecto de la invencion, se propone una maquina automatica para elaborar al menos una pizza que
comprende:

- un sistema para conservar y dosificar ingredientes, dichos ingredientes son adecuados para ser utilizados en la
preparacion de pizzas;

- un dispositivo para formar una masa extendida segin una cualquiera de las mejoras del primer aspecto de la
invencion,

- un horno de coccién, dispuesto para cocinar al menos una pizza;

- un sistema de manejo dispuesto para transferir al menos una de las pizzas entre el sistema de conservacion y
dosificacion, el dispositivo de formacién y el horno de coccion;

- una unidad de tratamiento programada para controlar la maquina automatica para hacer al menos una pizza segun
una receta predeterminada.

Se han previsto varias realizaciones de la invencién, que incorporan en todas sus combinaciones posibles las diversas
caracteristicas opcionales que se exponen en la memoria presente.
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Descripcion de las Figuras y realizaciones

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién se haran evidentes por medio de la descripcién que sigue a
continuacion, por una parte, y de varias realizaciones ejemplares dadas a modo de indicacion no limitadora con
referencia a los dibujos esquematicos adjuntos, por otra parte, en los que:

- La Figura 1A ilustra una vista en perspectiva del dispositivo de formacién segun la invencion,

- La Figura 1B ilustra una vista en perspectiva de una pala dispuesta para extraer una masa extendida por el dispositivo
de formacion segun la invencion, dicha pala esta conjugada con dicho dispositivo de formacién.

- Las Figuras 2A y 2B ilustran dos realizaciones ejemplares diferentes de la bandeja inferior, y mas particularmente
dos implantaciones particulares de elementos mdviles,

- La Figura 2C ilustra una vista en detalle del montaje de los elementos méviles dentro de la bandeja inferior, para
mostrar las holguras funcionales que permiten superar las restricciones ligadas a las dilataciones térmicas
diferenciales entre los componentes de dicha bandeja inferior.

- Las Figuras 3, 4, 5 y 6 ilustran respectivamente las etapas primera, segunda, tercera y cuarta del proceso para formar
una masa extendida a partir de una porcidon de masa, utilizando un dispositivo segun la invencién presente.

- La Figura 7 ilustra la integracion del dispositivo de formacion segun la invencién en una maquina automatica para la
elaboracion de preparaciones culinarias.

Las realizaciones que se describen a continuacion no son de ninguna manera limitadoras; es posible imaginar
variantes de la invencién que comprendan solamente una seleccién de las caracteristicas descritas a continuacion
aisladas de las otras caracteristicas descritas, si esta selecciéon de caracteristicas es suficiente para conferir una
ventaja técnica o para diferenciar la invencion en comparacién con el estado de la técnica anterior. Esta seleccion
comprende al menos una caracteristica de preferencia funcional sin detalles estructurales, o solo con una parte de los
detalles estructurales si esta Unica parte es suficiente para conferir una ventaja técnica o para diferenciar la invencion
en comparacion con el estado de la técnica anterior.

En particular, todas las variantes y todas las realizaciones descritas son combinables entre si, si no hay nada que
impida esta combinacién desde el punto de vista técnico.

En las Figuras, los elementos comunes a varias Figuras conservan la misma referencia.

Con referencia a la Figura 1A, el dispositivo de formacion 100 segun la invencion comprende un bastidor 101, una
bandeja inferior 110, una bandeja superior 120 y un actuador de formacion 130. El bastidor 101 comprende una base
102, una primera plataforma 103 y una segunda plataforma 104. La plataforma 103 esta fijada en posicion elevada
con respecto a la base 102 por los montantes laterales 105. Forma un soporte para la bandeja inferior 110. La
plataforma 104 esta fijada en posicién elevada con respecto a la primera plataforma 103 por los brazos 106 fijados en
la base 102. La plataforma 104 forma un soporte para la bandeja superior 120.

La bandeja inferior 110 esta dispuesta para recibir una porcion de masa y formar un soporte para esta porcion de
masa durante una operacion de formacién. Comprende una placa de presion 111, una bandeja de expulsién 112 y un
dispositivo de elevacién 113. La placa de presién 111 tiene una superficie superior 111A adecuada para recibir la
porcion de masa. Comprende una pluralidad de aberturas pasantes 1111 que se extienden por su espesor. La placa
de presion 111 esta fijada solidariamente a la primera plataforma 103, por medios no mostrados. La bandeja de
expulsion 112 comprende una placa de soporte 1121 y una pluralidad de pasadores 1122 que se extienden
verticalmente desde una superficie superior 112A de la placa de soporte 1121. Los pasadores 1122 adoptan aqui una
forma de revolucion cilindrica. Estan alineados entre si en una red de filas y columnas. La bandeja de expulsion 112
esta montada en conexion deslizante con respecto al bastidor 101, por medio de cuatro ejes de guia 1123, cada uno
montado en conexion de pivote deslizante sobre la primera plataforma 103. Un primer extremo de los ejes de guia
1123 esta fijado a la placa de soporte 1121 El dispositivo de elevacion 113 esta dispuesto para desplazar la bandeja
de expulsion 112 respecto al bastidor 101, y por tanto respecto a la placa de presién 111. Comprende un gato 1131
cuyo cuerpo esta fijjo a la base 102, y un mecanismo de transformacién del movimiento 1132 dispuesto para
transformar un movimiento de traslacion horizontal en un movimiento de traslacion vertical. EI mecanismo de
transformacion del movimiento 1132 comprende dos piezas de guia 1133 y cuatro rodillos 1134. Los rodillos 1134
estan en conexion de pivote con los ejes de guia 1123 de la bandeja de expulsiéon 112 a lo largo de los primeros ejes
horizontales, paralelos entre si. Las piezas de guia 1133 estan conectadas de manera deslizante a la base 102 a lo
largo de un segundo eje horizontal perpendicular a los primeros ejes horizontales. Cada uno de ellos comprende una
superficie de rodadura en la que uno de los rodillos 1134 puede rodar. Las superficies de rodadura se extienden a lo
largo de los terceros ejes horizontales, paralelos al segundo eje horizontal, y tienen un perfil variable en la direccion
vertical, de manera que la laminacién de los rodillos provoca en algunos lugares un desplazamiento vertical de estos
rodillos, y por tanto de la bandeja de eyeccion 112 con sus pasadores 1122. Un extremo libre del piston del gato 1131
esta fijado a las piezas de guia 1133. El gato 1131 esta dispuesto para mover las piezas de guia 1133 a lo largo del
segundo eje horizontal. La bandeja inferior 110 permite asi que los pasadores 1122 adopten sucesivamente una
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posicion retraida, en la que su superficie superior esta a tope con la superficie superior 111A de la placa de presion
111, y una posicion elevada, en la que sobresalen de la placa de presion 111.

La bandeja superior 120 esta dispuesta para ser desplazada verticalmente, a fin de aplastar una masa situada en la
bandeja inferior 110. Comprende una placa 121 y dos ejes de guia lineal 122 que se extienden verticalmente desde
una superficie superior 121A de la placa 121. Los ejes de guia lineal 122 estan cada uno en conexién deslizante con
la segunda plataforma 104 a lo largo de un eje vertical. Como resultado, la bandeja superior 120 esta conexa de
manera deslizante a lo largo de un eje vertical.

El actuador de formacion 130 esta dispuesto para causar el desplazamiento de la bandeja superior 120 respecto al
bastidor 101 entre una llamada posicion extendida, en donde la bandeja superior 120 esta lo suficientemente cerca de
la bandeja inferior 110 para permitir el prensado de una porciéon de masa, y una llamada posicién contraida, en la que
la bandeja superior 120 esta lo suficientemente alejada de la bandeja inferior 110 para permitir la insercion de una
porcidon de masa, y la extraccion de una masa extendida. El actuador de formacién 130 comprende un cuadro de
fijacién 131, un motor 132 y un tornillo de arrastre 133. El cuadro de fijacion 131 esta fijado a los pistones 122. El motor
132 comprende un eje adaptado para girar alrededor de un eje de giro vertical. El tornillo de arrastre 133 es solidario
en giro con el eje del motor 132. También puede estar conectado al eje mediante un reductor. El tornillo de arrastre
133 esta en conexidon de pivote con el cuadro de fijacion 131 por medio de un soporte de bolas 134, en conexion
helicoidal con la segunda plataforma 104 por medio de una tuerca 135 solidaria con la segunda plataforma 104, y en
conexion de pivote con la bandeja superior 120 mediante un soporte de bolas 136. Estas tres conexiones tienen como
eje el eje vertical de giro del motor 132.

En una realizacion alternativa, el actuador de formacién puede comprender uno o mas gatos solidarios con la segunda
plataforma 104, un piston de cada gato que esta fijado a la bandeja superior 120.

La Figura 1B ilustra una vista en perspectiva de una pala 150 dispuesta para extraer una masa extendida 320 mediante
el dispositivo de formacién 100 segun la invencion, dicha pala 150 esta conjugada con dicho dispositivo de formacion
100.

Mas particularmente, la pala 150 comprende un primer extremo rectilineo 151 que forma un mango en cuyo extremo
se extiende un cuadro convexo 152. La pala 150 comprende ademas una denominada superficie de extraccion 155
formada por un peine bidimensional que se extiende desde el cuadro convexo 152. El peine comprende una pluralidad
de puas 153, por ejemplo, en forma de vigas rectilineas, que se extienden a lo largo de direcciones paralelas. La
distancia entre dos puas adyacentes es constante y de preferencia idéntica a la distancia que separa dos elementos
moviles adyacentes en la placa de soporte 1121 de la bandeja inferior 110. Ademas, el ancho de cada pua 153 es
inferior a la holgura que queda libre entre dos elementos moéviles adyacentes, para permitir que el peine sea insertado
lateralmente entre los elementos moviles de la bandeja inferior.

El grosor de todas las puas 153 es de preferencia constante. El grosor de las puas 153 es de preferencia ligeramente
inferior a la altura de los elementos moviles 1122 respecto a la placa de presién 111 cuando estan en su posicion
elevada segun se describe en la Figura 6, de manera que la insercion de la pala 150 es posible entre la placa de
presién 111 y la masa extendida 320, cada pua 153 de la pala 150 es insertada entre dos filas consecutivas de
elementos moviles 1122.

Las Figuras 2A y 2B describen dos realizaciones ejemplares diferentes de la bandeja inferior 110, y mas
particularmente dos implantaciones particulares de elementos méviles sobre la superficie de la placa de soporte 1121.

En la primera realizacion ejemplar (Figura 2A), los elementos méviles utilizados forman una superficie no conexa. Los
elementos moviles estan constituidos por una red de pasadores cilindricos 1122 de seccién circular que son todos
idénticos. Estan organizados segun una situacion regular y periédica en ambas direcciones del plano formado por la
superficie superior 112A de la placa de soporte 1121. Para dicha realizacion, la placa de presion 111 (no representada)
tiene una red de aberturas segun una disposicion idéntica a la red de elementos moviles presentada en la Figura 2A.
Los pasadores tienen tipicamente un diametro del orden de 10 mm. Ademas, el tamafio de la placa de presion vy la
situacion de los elementos moviles respecto a dicha placa de presién han sido dispuestos para garantizar la existencia
de una holgura funcional minima entre los pasadores y las aberturas conjugadas para permitir un deslizamiento sin
restricciones a pesar de las dilataciones térmicas de los diferentes elementos (la placa de presion y los elementos
moviles) y para evitar que la masa se introduzca durante la operacion de prensado.

Tipicamente, la disposicion de los diversos elementos moviles respecto a la placa de presion esta asegurada mediante
una tolerancia del orden de una centésima de milimetro, y la holgura funcional entre cada elemento mévil y la abertura
de la placa de presioén con la que éste esta conjugado es del orden de los 30 pm.

En la segunda realizacion ejemplar (Figura 2B), los elementos moviles utilizados forman una superficie conexa. Los
elementos moviles tienen la forma de un peine bidimensional que sobresale de la superficie superior 112A de la placa
de soporte 1121. El peine 200 comprende una pluralidad de puas 201 en forma de vigas rectilineas que se extienden
a lo largo de direcciones horizontales y paralelas, y una porcion de contorno periférico 202 que conecta las puas 201.
La conectividad de la superficie superior de los elementos moviles esta asegurada por el contorno periférico 202.
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De manera comparable a la realizacién descrita anteriormente en la Figura 2A, la placa de presion 111 (no
representada) tiene una abertura cuya geometria es complementaria a la forma de las puas 202, de manera que estas
ultimas pueden deslizarse libremente por el interior de esta abertura. Ademas, el tamafio de la placa de presion y la
situacion de los elementos moviles respecto a dicha placa de presién han sido dispuestos para garantizar la existencia
de una holgura funcional minima entre los pasadores y las aberturas conjugadas, a pesar de las dilataciones térmicas
de los diferentes elementos (la placa de presion y las piezas méviles) y para evitar que la masa se introduzca durante
la operacién de prensado.

La Figura 2C ilustra una vista detallada del montaje de un elemento movil dentro de la bandeja inferior, a fin de
visualizar las holguras funcionales para superar las restricciones relacionadas con las dilataciones térmicas
diferenciales entre los componentes de dicha bandeja inferior.

En el ejemplo ilustrado en la Figura 2C, el elemento movil 1122 esta montado en la placa de soporte 1121 de la
bandeja inferior con una holgura funcional vertical h muy pequefia, del orden de unas pocas decenas de micrometros.
Esta holgura permite corregir una posible desalineacion del eje del elemento mévil 1122 con el eje de la abertura 1111
formada en la placa de presion 111. La holgura lateral funcional d es mas importante, del orden del milimetro, de
manera que las dilataciones térmicas diferenciales entre cada elemento movil 1122, la placa de soporte 1121 y la
placa de presién 111 no impiden que cada elemento movil se deslice por el interior de la abertura de paso 1111 prevista
a este efecto en la placa de presion 111 tal como se ha descrito anteriormente. En otras palabras, las holguras
funcionales verticales y transversales de la placa de soporte 1121 son tales que permiten que cada elemento movil
1122 se alinee automaticamente con el orificio pasante correspondiente de la placa de presiéon 111, a pesar de las
posibles dilataciones térmicas diferenciales entre estos elementos.

En la placa de presion 111, hay prevista una holgura minima para permitir el deslizamiento del miembro mévil mientras
se evita la insercién de masa fresca al interior de dicho orificio pasante.

En el ejemplo mostrado en la Figura 2C, el miembro mévil 1122 estda montado sobre la placa de soporte 1121 por
medio de un tornillo 1124.

Con referencia a las Figuras 3, 4, 5 y 6 que ilustran el dispositivo de formacién por medio de vistas en seccién de perfil
de diferentes configuraciones, se describa continuacion el método de formacién con la ayuda del dispositivo de
formacién segun la invencion.

Durante la primera etapa del proceso que se muestra esquematicamente en la Figura 3, la bandeja inferior 110 esta
lo suficientemente alejada de la bandeja superior 120 para permitir la insercién de una porcién de masa 320. Esta es
situada de preferencia en el centro de la placa de presion 111. Los elementos méviles soportados aqui por la placa de
soporte 1121 estan dispuestos en la configuracién retraida para formar una superficie plana con la placa de presion
111. Para hacer esto, el gato 1131 es activado para situar los rodillos 1134 en un hueco de las superficies de rodadura
330.

En esta Figura se puede ver también que la bandeja superior 120 comprende un rebajo formado en su superficie
inferior 121B, lo que permite obtener una masa extendida con una forma deseada durante la operacion de formacion.
Mas particularmente, la bandeja superior 120 comprende una cavidad 311 formada sobre el contorno periférico de la
superficie 121B, con el fin de crear una corteza alrededor de la periferia de la masa extendida. A modo de ejemplo no
limitador, la profundidad de la cavidad periférica 311 esta comprendida entre 4 y 8 mm. Una cavidad central 312 menos
profunda esta formada en toda la superficie situada dentro de la cavidad periférica 311. De preferencia, la profundidad
de la cavidad central 312 es constante. Alternativamente, la profundidad de la cavidad central 312 puede ser variable
e irregular para simular un rebajo artesanal en una masa. A modo de ejemplo no limitador, la profundidad de la cavidad
central 312 estd comprendida entre 1,5 mmy 3 mm.

La segunda etapa del proceso de formacion esta ilustrada en la Figura 4. La configuracion del dispositivo de formacion
100 no ha sido modificada respecto a la configuracion descrita en la etapa precedente, excepto que la bandeja superior
120 esta bajada de manera que la masa 320 es presionada entre, por una parte, por la superficie formada por la placa
de presion 111 y los elementos méviles 1122 y, por otra parte, por la bandeja superior 120. De esta manera, la porcion
de masa se extiende hacia el interior del volumen cerrado comprendido entre estos elementos y, por tanto, adopta la
forma correspondiente, ocupando tanto el volumen completo de la cavidad central 312 como el volumen de la cavidad
periférica 311.

La tercera etapa del proceso de formacion esta ilustrada en la Figura 5. La configuracion del dispositivo de formacion
100 no ha sido modificada respecto a la configuracion descrita en el paso anterior, excepto que la bandeja superior
120 esta ahora elevada para liberar la masa extendida en su parte superior. La masa extendida ha adoptado la forma
del molde durante el paso precedente y, por tanto, comprende una parte central 522 cuyo grosor es inferior al del
contorno periférico 521.

La cuarta etapa del proceso de formacion esta ilustrada en la Figura 6.

El objetivo de esta cuarta etapa es elevar la masa extendida respecto a la placa de presiéon 111 para introducir
posteriormente una pala entre dicha placa de presion y la masa extendida sin tocar esta ultima. Para hacer esto, los
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elementos moviles 1122 deben por tanto ser desplazados a su posicién elevada. El gato 1131 es activado para situar
los rodillos 1134 en una parte superior de las superficies de rodadura 330.

Opcionalmente, las piezas de guia 1133 pueden estar dispuestas para definir varias configuraciones intermedias de
la bandeja de expulsion 112. Comprenden, por ejemplo, una pluralidad de planos horizontales situados a diferentes
alturas y permiten definir posiciones estables que reflejan alturas particulares de los elementos moviles por encima de
la placa de presion 111.

La Figura 7 describe el uso de un dispositivo de formacién segin una cualquiera de las mejoras mencionadas
anteriormente de un sistema automatico de confeccion de preparaciones culinarias.

El sistema automatico de confeccion 700 puede estar dispuesto, en particular, para producir, cocinar y/o empaquetar
y/o entregar preparaciones culinarias. Se aplica en particular a la confeccion de preparaciones culinarias que
comprenden una masa extendida, y particularmente pizzas.

El sistema de confeccion automatica, denominado también 700, incluye:

- un sistema 701 para conservar y dosificar ingredientes, siendo dichos ingredientes adecuados para ser utilizados en
la confeccién de dichas preparaciones culinarias;

- un dispositivo de formacion 100 segun una cualquiera de las mejoras de la invencion presente;
- un horno de coccién 702, dispuesto para cocinar las preparaciones culinarias;
- un dispensador de cajas de carton 703;

- un sistema de manejo 704-706, dispuesto para transferir al menos una de las preparaciones culinarias preparadas,
en particular entre el sistema 701 para preservar y dosificar los ingredientes, y el horno de coccién 702;

- una unidad de tratamiento programada para controlar dicha maquina automatica para confeccionar una preparacion
culinaria segun una receta predeterminada.

Para facilitar la comprensién, se ofrece un ejemplo para la preparacion de una pizza; sin embargo, la maquina
automatica esta preparada para confeccionar una amplia variedad de preparaciones culinarias, segun se ha
mencionado anteriormente.

En el ejemplo ilustrado en la Figura 7, la maquina automatica 700 comprende ademas un depdsito de masa fresca
708. El sistema de manejo utilizado comprende en particular tres brazos robotizados multiejes 704, 705, 706. Estos
brazos robotizados estan dispuestos para manejar la pizza que se esta preparando, por ejemplo, mediante una pala
709, y transferirla de una estacion a otra.

Asi, en una primera etapa, una cantidad predeterminada de masa, de preferencia fresca, es retirada del depdsito 708
para formar una porcion de masa. Esta cantidad predeterminada esta dimensionada para aplanar la porcién de masa
a las dimensiones deseadas de una masa de pizza.

El brazo robotizado 705 puede tener dispuesta una pala, denominada pala de la porcién de masa, para transferir la
porcién de masa al dispositivo de formacion 100. Especificamente, el brazo robotizado 705 deposita la porcién de
masa sobre la bandeja inferior 110. El dispositivo de formacién 100 impulsa la porcion de masa para formar una masa
extendida bajando la bandeja superior 120. El dispositivo de elevacion 113 dispone a continuaciéon los miembros
moviles 1122 en la posicion levantada.

La maquina automatica 700 puede comprender ademas medios para depositar una salsa (por ejemplo, basada en el
tomate o en la nata) sobre la masa extendida.

Un transportador 712 puede a continuacion, provisto de una pala, por ejemplo, una pala con forma de peine, transferir
la masa de pizza extendida hacia el sistema de conservacion y dosificacion 701. Dicho sistema 701 esta dispuesto
para depositar sobre la superficie los ingredientes de la masa en cantidades determinadas segun una receta dada.

El brazo robotizado 705 puede transferir la pizza del sistema 701 al horno de coccién 702.

El horno de coccion 702 puede estar dispuesto para cocinar una pizza segun un ciclo de coccion, que depende de los
parametros de coccidon determinados segun la receta seleccionada. Los parametros de coccion comprenden, por
ejemplo, el tiempo y la temperatura de coccion.

El brazo robotizado 706 puede estar dispuesto para extraer individualmente las cajas de cartéon 711 del dispensador
de cartén 703, y depositarlas en una estacion de empaquetado 710.

Al final del ciclo de coccién, la puerta del horno de coccién 702 es abierta, y el brazo robotizado 704 retira la pizza del
horno de coccién 702 con la ayuda de una pala. El brazo robotizado 704 deposita a continuacion la pizza en una caja
de cartén 711 depositada en una estacion de empaquetado 710.

10
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El brazo robotizado 706 puede estar dispuesto ademas para cortar la pizza depositada en la caja de cartén 711 y/o
para sazonarla con condimentos.

Por supuesto, la invencion no esta limitada a los ejemplos que acaban de ser descritos y se pueden hacer numerosos
cambios a estos ejemplos sin apartarse del alcance de la invencion. En particular, las diferentes caracteristicas,
formas, variantes y realizaciones de la invencién pueden ser asociadas entre si en diversas combinaciones con tal de
que no sean incompatibles o exclusivas entre si. En particular, todas las variantes y realizaciones descritas
previamente son combinables entre si.

11
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo para formar una masa extendida a partir de una porcién de masa, comprendiendo:
- una bandeja inferior (110), dispuesta para soportar la porcion de masa (320) durante una operacion de formacion
- una bandeja superior (120), y

- un actuador de formacién (130), dispuesto para generar un desplazamiento relativo entre la bandeja superior y la
bandeja inferior, para presionar la masa entre la bandeja inferior y la bandeja superior para formar una masa extendida,

caracterizado por que la bandeja inferior (110) comprende:

- una placa de presion (111) que tiene una superficie superior (111A) adecuada para recibir la porcion de masa,
teniendo dispuesta la placa de presion una pluralidad de aberturas (1111) formadas sobre su superficie superior,

- una pluralidad de elementos méviles (1122, 201), cooperando cada elemento mavil con una de las aberturas de la
placa de presion, siendo adecuados los elementos méviles para adoptar:

ouna posicién denominada retraida, en la que una superficie superior de cada elemento movil esta a tope con la
superficie superior (111A) de la placa de presion (111) para formar globalmente una superficie continua con la placa
de presion, y

ouna posicion denominada elevada, en la que los elementos moviles sobresalen de la superficie superior (111A) de
la placa de presién (111), de manera que las superficies superiores de cada elemento movil forman conjuntamente
una superficie elevada respecto a la superficie superior de la placa de presion, y

- un dispositivo de elevacion (113), dispuesto para desplazar los elementos moviles respecto a la placa de presion, de
manera que los elementos moviles adoptan la posicién retraida o la posicién elevada.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la suma de las superficies superiores de los elementos
moviles esta comprendida entre el 4% y el 96% de la superficie global de la placa de presion.

3. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que las superficies superiores de
los elementos méviles forman conjuntamente una superficie conexa.

4. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que las superficies superiores de
los elementos moviles (1122, 201) forman conjuntamente una superficie no conexa, estando cada elemento movil
separado regularmente del elemento moévil mas cercano adyacente al menos en una direccion.

5. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que cada elemento movil
comprende un pasador (1122) dispuesto en el interior de una de las aberturas (1111) de la placa de presién (111),
siendo los pasadores méviles en translacion a lo largo de un eje perpendicular a la superficie superior de dicha placa
de presion.

6. Dispositivo segun la reivindicacion precedente, caracterizado por que la bandeja inferior (110) esta dispuesta para
presentar una holgura funcional entre el pasador (1122) de cada elemento mévil y la abertura correspondiente (1111)
de la placa de presion (111).

7. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 2 a 6, caracterizado por que el dispositivo de elevacion
(113) comprende una placa de soporte (1121) sobre la que estan montados los elementos méviles (1122, 201) y un
actuador (1131, 1132) dispuesto para desplazar la placa de soporte (1121) de manera que los elementos moviles
pueden tomar sucesivamente la posicion retraida y la posicion elevada.

8. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que comprende unos primeros
medios de calentamiento dispuestos para calentar la bandeja superior (120).

9. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que comprende un segundo
medio de calentamiento dispuesto para calentar la bandeja inferior (110).

10. Dispositivo seguin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que la bandeja superior y/o la
bandeja inferior comprenden un material que tiene una conductividad térmica mayor o igual a 50 W/m.K, tal como por
ejemplo aluminio, una aleacién de aluminio o de cobre.

11. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por que la bandeja superior y/o la
bandeja inferior comprenden un revestimiento antiadherente al menos en sus superficies encaradas.

12. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado por que comprende un dispositivo
de adaptacion del tamario de la masa extendida, comprendiendo dicho dispositivo:

12
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- medios de almacenamiento dispuestos para almacenar una pluralidad de bandejas superiores, teniendo cada
bandeja superior sobre una superficie inferior una impresion de tamafio predeterminado,

- un mecanismo de carga dispuesto para desplazar una de las bandejas superiores entre los medios de
almacenamiento y una posicion de anclaje sobre el actuador de formacion.

13. Uso del dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes para presionar una porcion de masa
del tipo de masa de pizza para formar una masa extendida.

14. Maquina automatica para la produccién de al menos una pizza comprendiendo:

- un sistema para conservar y dosificar ingredientes (701), siendo dichos ingredientes adecuados para ser utilizados
en la preparacioén de pizzas;

- un dispositivo para formar una masa extendida (100) segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12,
- un horno de coccién (702), dispuesto para cocinar una pizza al menos;

- un sistema de manejo (704, 705, 706) dispuesto para transferir al menos una de las pizzas entre el sistema de
conservacion y dosificacion (701), el dispositivo de formacién (100) y el horno de coccion (702);

- una unidad de tratamiento programada para controlar la maquina automatica para preparar al menos una pizza segun
una receta predeterminada.
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