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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE

PATENTE DE INVENCION

EN

ESPANA

por veinte afios

a favor de WERNER & PFLEIDERER

con domicilio en Theodortrasse, 10~ STUTTGART~-FEUERBACH
(Alemania)

de nacionalidlad Alemana

"DISPOSITIVO PARA TRASLADAR TROZ0OS DE MASA DE
UNA CINTA TRANSPORTADORA A OTRA CINTA TRANSPOR-
TADORA ACCIONADA A VELOCIDAD DISTINTA",

por

de la que es inventor, &r, Peter Gmelin, Ingeniero.

Reivindicdndose la prioridad de la Patentedepositada
en Alemania el 28 de Octubre de 1.964 bajo el ndmewm
ro ¥ 37 863 IIT/2b,
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La invencidén se refiere a un dispositivo paw=
ra trasladar trozos de wasa de una cinta transpor-
tadoxra a otra cinta tambien transportadora pero
accionada a velocidad distinta, sobre todo de la
cinta accionada a mayor velocidad, de un horno pre-
vio, a otra cinta accionada con menor velocidad de
un horno de codido final.

En los trozos de masa que deben cocerse pre-
viamente, en poco tiempo y bajo elevadas temperatuw
ras, con codido final a menor temperatura se sabe -
puesto que el horno previo, por razones construc-
tivas no se puede construir tan corto como se guie-
ra -~ que los trozos de masa son conducidos median-
te una cinta transportadora accionada bastante ri-
pidamente, a través del horno previo y después con
una c¢inta que marcha a menor velocidad, a través
del horno final. Ahora se presenta la dificultad de
pasar la masa de la cinta accionada mds rapidamen~
te del horne inicial, a la cinta wds Lenta del hor-
no final, y a saber de tal manera que quede conser=
vado el orden o la orientacidén de los trozos., Si es—
to no es asi, los trozos desorientados pueden condu~-
cir a anomalias en el funcionamiento y servicioy Pe-
ro al menos los trazos de masa entrardn en mutuo xon-
tacto, se juntan y los panes cocidflos as{ demuestran
deterioros en los lugares de unién, o al menos tie=
nen un ml aspecto,

Ya &e ha propuestomuna instalacion de horno con
fuego ambulante, com hormno previo o inicial separa~

do; aqui el portamasas del horno inicial estaba subm
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dividido en tres zonas, la zona de entrega, de co-
cido Pprevio y la zona de despedida, con acciona~
miento variable o intermitente. Pnr debajo de la
zona de entrega, y verticalmente al dispositivo trans~
portador del portamasas del horno inicial se habia
dispuesto el portamasas del horno final, realizdndo~-
se el traslado de los trozos de masa por una lengua
depositadora que en la zona de despedida se wmueve

de un lado para el otro. Entonces resultd un incon=
veniente que una gran masa = a saber el portamasas
cubierto de trozos de masa, del horno inicial, habfa
que axelerarse, frenarse o pararse continuamente se~
gun necesidad., Ademds los trozos de masa que abandow
naron el horno inicial primero, se endfriaron mis

que lo# que galen los dltimos. Esto fué también un
inconveniente porque el traslado dei horno indiecial

al horno final debfia de efectuarse con la mayor rapi-
dez,

Cayendo los trozos de masa al depositarlos, és-
tos sufren daflos pero sobre todo, en este tipo de
traslado no se garantizaba &i los trozos entre &i
guardaron su orden. Por lo tanto, a menudo hizo fal~
ta alguna intervencidnmanual, Db esta forma, el dis-
positivo antes descrito, en cuanto a ahorro de per-
sonal de servicio solo aporté una ventaja reducida
frente almétodo practicado con anterioridad, es de=~
cir, el de llevar a mano y de la cinta transporta~
dora o portamamas del horno inicial, de mayor rapiw
dez, a la cinta transportadora o portamasas respecm

tivamente del horno final,
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Por lo tanto, la invencidén tiene por migidn
tener preparado un dispositivo para trasladar tro=-
zoS de masa de una cinta transportadora a otra cine
ta tambien transportadora pero accionada a menor
velocidad, sobre todo para trasladarlos del porta-
género del horno inicial al portagénero del horno
final, en el gue el traslado se efectue rapidamen=
te ¥y manteniendo el orden y la orientacidn de los
trogos, en el que todas las piezas reciben un tra-
to cuidadoso y en el que es¥tén sometidos a efec~
tos iguales.

La invencidn consiste en un dispositivo para
trasladar trozos de maga de una cinta transporta=-
dora a otra cinta tambien transportadora, pero ac-~
cionada & mayor velocidad, sobre todo desde el por-
tagéneros de un horno previo, a un portagéneros de
un horno final, en cuyo dispositivo se haya dispues-
t0 otra cinta transportadora intermedia entre la
cinta que aproxima el género y la cinta que aleja el
género, estando destinada dicha cinta transporia~-
dora intermedia a recoger los trozos de masa a la
velocidad de la cinta que se aproxima y a entregar
los trozos con la velooidad de la cinta que los ale-
ja; de esta wanera se consigue que los trozos de
masa, gin caerse y manteniendo el orden que exoste
sobre la cinta abastecedora, sean colocados por la
misma sobre la cinta transportadora intemmedia y una
vez cambiadas la velocidad, de la cinta intermedia
a la cinta que se aleja. Ademds, y segln la inven~

cidén, la cinta intermedia va unida al accionaamien-—
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to de la cinta abastecedora o al accionamiento de

la cinta que se aleja por medio de un acoplamiento

o embraguevariable o de dos embragues intercalables
alternativamente, por lo que la velocidad de la cin-
ta intermedia se ajusta segin el caso, exactamente
bien a la velocidad de la cinta abastecedora o bien
a la velocidad de la ciunta que se aleja, ahorridn-
dose el accionamiento propios para la cinta inter-
media,

Finalmente se propone segiu la invencidn de
dque para guiar el cambio de la velocidad de la cin-
ta intermedia, Se preven uno o varios palpadores que
han de accionar los propios trozos de masa, con lo
que se consigue que el cambio se realiza de forma di-
recta por los trozos de masa y en relacidn con su ex~
tensidén en direccidn de transporte, garantizdndose
asf{ el perfecto traslado de las piezas,

En el plano se refleja la invencidén esquemdtiw
camente a titulo de ejemplo. Demuestran:

Figura 1l: un dispositivo para trasladar tro-
zos de wasa, en vista lateral.

Figura 2: el mismo dispositivo visto desde arri-
ba.

Seglin fig, 1 y fig. 2, entre una cinta abas-
tecedora o aproxiwmadora 1, con bombo de accionamien-
to 2 ¥y otra cinta transportadora 3 que se aleja y
que es acclionada a distinta velocidad con tambor de
accionamiento 4, se ha dispuesto una cinta transpor-
tadora intermedia o de todillos 9, es decir, formn=

da por varios rodillo& unidos mutuamente en la mis=
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ma orientacién, con los ntmeros 5, 6, 7 v 8. Sobre
la cinta abastecedora 1, la cinta intermedia 9 y la
cinta que se aleja 3, se seilalan sendas {ilas de tro-
%06 de masa 10, El rodillo 5 va unido al tambor de
accionamiento 2 mediante transwisidn por cadena 11
intercalando un embrague 12 y el rodillo 8 va unido
al tambor de accionamiento LI mediante transmisién
por cadena 13 intercalando el embrague 14, acciondn-
dose los embragues 12 y 14 convenientemente por elec-
tricidad (por e jemplo embragues magnéticos). Final=
mente, por encima de la cinta intermedia 9 y al al=-
cance de los trozos que pasan, se ha previsto un pal~
pador dptico-eléctrico 15.

El dispositivo actda en la forma siguiente:

Cuando el rayo polpador del palpador eléctrico-
dptico 15 1o quede interrumpido, es decir, cuando
la cinta intermedia 9 estd libre, estd accionado el
embrague 12 y la cinta intermedia 9 es accionada a
la velocidad de la cinta abastecedora 1, Los tro=
zo8 de masa 10 que se acercan £obre la cinta abastece~
dora 1 en fila son trasladados a la cinta intermew
dia 9 v al alcanzar el rodillo 8 interrumpern el ra-
yo del palpador dptico-~eléctrico 15, el cual, a su
vez, produce el que Se sueclte el embrague 12 vy entre
el embrague 14, De esta forma, la velocidad de la cin-
ta intermedia 9 es igual a la de la cinta transpor-
tadora 3 que se aleja y los trozos de masa 10 son
transmitidos de la cinta 9 a la cinta 3 que los ale-
ja. Cuando los trozos de masa 10 hayan abandonado el

rodillo 8 de la cinta intermedia 9, gueda suprimi-
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da la interrupcidn del rayo y por medio del palpa=-
dor dptico=eléctrico 15 se produce nuevamente el
desembrague del acoplamiento 14 y el embrague del
acoplamiento 12. La velocidad de la cinta intermee
dia 9 vuelve a ser la misma de la cinta abastece-
dora 1 y la siguiente fila de trozos de masa 10 es
trasladada repitiendose el proceso que se acaba de
describir.

Debido a que los trozos de masga 10 se trasladan
siempre al mismo nivel y a la misma velocidad de la
cinta transportadora que se acerca, 1, a la cinta
intermedia 9, y desde esta cinta a la cinta recep-
tora 3 que se aleja, eg imposible que los trozos de
masa 10 sufran dafio o queden juntados. Asi por ejem=
plo puede realizarse la transmisidn de los trozos
de masa del portagénero de un horno previo accionam
do con relativa velocidad a otro portagénero de un
horno final o de acabado que marche relativamente
despacio, utilizdndose el dispositivo de la inven-~
cién, sin que hiciera falta intervenir manualmente,

Al igual que resulta indiferente para el fun-
cionamiento del dispositivo, si se trata de pistas
o cintas accionadas, de rodillos o bien de cintas
trangsportadoras propiamente dichas, puede utilizarse
también un palpador mecdnico en lugar del palpador
épticomeléctrico, por ejemplo un listén palpador
dispuedto en forma vertical frente al gentido o0 die
reccidn de transporte y/o el accionamiento de los em-
bragues puede realizarese mecdnicamente. Ademds pue-

den preverse sendos palpadores para cada ewbrague.
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Finalmente, la cinta intermedia puedé tener un ac-
cionamiento propio que se guie por él o los palpa=
dores,

N OT A

$e reivindican como propios y nuevos para que
sean objeto de una Patente de I¥vencién en Egpaiia,
por veinte afios, reivindicandose la prioridad de la
Patente depositada en Alemania el 28 de Octubre de
1964 bajo el n? W 37 863 III/2b, los puntos siguien-
ites:

l.~ Dispositivo para trasladar trozos de masa
de una cinta transportadora a otra cinta transpor-
tadora accionada a velocidad distinta, en particular
de un portagénero de un horno previo a otro porta-
género de un horno final, caracterizado porque en-
tre la cinta abastecedora y la cinta receptora se ha
dispuesto una cinta transportadora intermedia que pa~
ra recoger los trozos de masa de la cinta abastece~
dora es accionada a la velocidad de ésta y para en-
tregar los mismos trozog de wmasa a la cinta recep=
tora es accionada a la velocidad de ésta filtima,

2.~ Dispositivo para trasladar trozos de maga
de una cinta transportadora a otra cinta transporita-
dora accionada a velocidad distinta, seglu reivin-
dicacion 1, caracterizado porque la cinta interme~
dia va unida alternativamente al accionamiento de la
cinta abastecedora o al accionamiento de la cinta re-
ceptora mediante un ewbrague de cambio o por medio
de dos embragues intercalables alternativamente,

3.~ Dispositivo para trasladar trozos de masa
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de una cinta transportadora a otra cinta transpor-
tadora accionada a velocidad distinta, segin rei-
vindicacién 1, caracterizade porque para guiar el
cambio de la velocidad de lacinta intermedia se prew
vén uno o varios palpadores a ser accionados por los
trozos de masa.

4.~ DISPOSITIVO PARA TRASLADAR TROZOS DE MASA
DE UNA CINTA TRANSPORTADORA A OTRA CINTA TRANSPORTA-
DORA ACCIONADA A VELOCIDAD DISTINTA.

Todo conforme se describe en la memoria que an~-
tegede, se oilustra como ejemplo de ejecucion en los
planos unidos a ella y se reivindica en su Nota.

Esta memoria consta de nueve hojas foliadas ¥y
escritas a miquina por uma sola cara ¥ planos que
la acompafian,

Madrid, 4 de Mayo de 1.965

WERNER & PFLEIDERER
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