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El invento se refiere a un dispositivo para distfibuir
masas ‘espumosas y masas sensibles similares en cantidades
parciales, desde un recipiente -de masa movible en vaivén
con relacién a un dispositivo de imyeccidm, con un cilindro
de transporte que gira intermitentemente y penetra parcial-

Jreon’

o

mente en la parte inferior del recipiente de masa,
una boquilla prevista en el extremo de distribucién del re-
cipiente de masa.

La patente alemana n® 546,882 presenta un dispositivo
para distribuir masas espumosas y masas sensibles simila-~
res en cantidadeé parciales, cbn un cilindro desplazable en
la parte inferior de un pecipiehte de masa y ajustable con-
tra un segundo cilindfo estacionario, si bien soportado de
manera giratoria.

La patente alemana n® 546.882 presenta un dispositivo
del tipd en cuestidm, con un recipiente de masa, elementos
de transporte y un gispositivo de inyeccidén con boquilla.

A eéte particular se halla el recipiente de masa unido con
uno de los elementos de transporte, a saber, el cilindro de
transporte, siendo el recipiente de masa, junto con el ele-
mento de transporte, movible con relacidn al otro elemento
de transporte. Ia masa es distribuida a este particular a
través de toberas, que se hallan dispuestas a ciérta distant
cia unas junto a otras sobre una placa.

Este dispositivo conocido adolece de foda una serie de
inconvenientes. La experiencia enseﬁaxque durante el funcio+4
namiento quedan obturadas por la masa parte de las toberas.
La consecuencia de ello es que la masa alimentada por los
élementos de transporte es introducida exclusivamente en la;
toberas libres, o sea, las que no estdn obturadas. Como el

volumen de masa distribuida permanece siempre constante,
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resulta que las piezas moldeadas en bruto quedan superdimen;

sionadas, es decir, que resultan mds pesadas que lo calculai
do originalmente. Con ello se produce una reduccién del mars
gen de benefieio. A ésto se viene a sumar todavia el que en
la base sobre la que son distribuidas las piezas moldeadas
en bruto , no vienen a caer piezas moldeadas en bruto en
todos aqﬁellos lugares en que estdn obturadas las toberas.
Con ello se ﬁenoacaba muy considerablemente el proceso de
tratamiento ulterior y acabado de las piezas moldeadas en
bruto.

Debido al peligro de obturacidn de las toberas es im-
prescindible una limpieza frecuente de las mismas. Esto ori-
gina tiempos de parada intoierables, que asimismo repercuten

de manera perjudicial en el rendimiento de la mdquina.

La consecuencia de estos numerosos inconvenientes y de-
ficiencias es. la de que este dispositivo conoeido no podia
satisfacer en la préctieca, nisiquiera de manera aproximada.

Las mismas consideraciones 'son vdlidas también de mane-
ra andloga para el dispositivo conforme a la pétente alema-
na n® 551 .480.

La patente alemana n® 1.075.931 presenta una maquina
inyectora de moldeo para la obtencién de piezas moldeadas
en bruto de la industria de la alimentacién. A este particud
lar estd previsto un recipiente de masa, que en su zona in-

,ferior puede ser cerrado mediante un distribuidor girato-
rio. Este distribuidor giratorio estd dotado de una serie dg
ranuras de aspiracidn y de un mimero correspondiente de ca-
nales de presiém que, después de un giro del distribuidor
a lo largo de un angulo determinado, establecen la comunicadidn

entre cdmaras cilindricas de dosifieacién y la cdmara de re-




10

15

20

25

30

'-‘h:A' ! ¢j
VS 2 4

“\»\T\t"\': '
;} i hlu‘;_' &

cepcidn o respeetivamente los canales de afluencia a las to-
beras. A este particular se encuenira en cada cdmara cilin-
drica de dosificacidn soportado de manera desplazable un ém-
bolo de presién. En una de las posiciones de funéionamiento
existe una comunicacién entre el recipiente receptor, a tra-
vés de ranuras de aspiracién, y cada una de las cdmaras ci-
lindricas de dosificacidén en las que el correspondiente'ém~
bolo de presidn es movido a la posicidn de, aspiracidén. Con
ello se produce en el canal de salidé para la masa un vacio
parcial, que origina que dicho canal se llene con masa.

Después de que el correspondiente émbolo de presién ha
alcanzado su posicidn de punfo muerto, el distribuidor gira-
torio es hecho girar hésna una posicidn en la que se inte-
rrumpe la comunicacidn entre el recipiente receptor de la ma;
sa ¥y el canal de salida, mientras que se establece la comu-
nicacidn entre el canal de salida y la cémara de corriente
tiansversal Yy, con ello, las toberas. Debido al movimiento
de los émbolos de presidn hasta la otra posicidn dé punto
muerto, se introduce entonces la masa en la camara de co-
rriente transversal y, desde alli, en las toberas.

El inconveniente a este respecto radica en la sucesién
temporal del proceso de aspiracidm o respectivamente del |
proceso de distribucidén. Es decir, que la distribucion no
puede comenzar hasta que el proceso de aspiracidén ha quedado
finalizado temporalmente y el recipiente receptor de la masa
ha sido cerrado por el distribuidor giratorio. Con ello se
reduce naturalmente de manera muy considerable el rendimien-

to de este dispositivo conocido,

La misién del invento radica en mejorar en su rendimien+t

to estos.dispositivos que cuentan entre los que figuran en
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{ceso de aspiracidn se solapa con el proceso de distribucién,

el estado actual de la técnica.

Este problema se resuelve conforme al invento, por el
hecho de que en la bbdbquilla se halla sgoportado de manera des+t
lizante un 1istén hermetizante de émbolo hueco con dnimas cit
lindricas situadas a cierta distancia unas de otras y para-
lelas entre si, que pueden ser comunicadas con cdmaras de
presién del dispositivo de moldeo por inyeccidén, y porque en
el dispositivo de moldeo por inyeccidén se halla dispuesto un
distribuidor de mando desplazable en sentido transversal con
respecto a dichaé dnimas cilindricas, y que en la una,o res-
pectivamente la otra posicidén extrema establece o respecti-
vamente interrumpe la comunicacidén enire las dnimas .cilin-
dricas que, durante la distribucidn de la masa, se encuentra?
bajo un vacio parcial, y las correspondientes cédmaras de pre}
sion.

" Gracias a la configuracidén conforme al invento, el pro-

ya que la aspiracidén tiene lugar ya durante el proceso de
distribucién. Esta superposicidén temporal o respectivamente
inteprerencia de los dos procesos de trabajo repercute natu-
ralmente en forma de mayor rendimiento, a lo que se aspira
en la’ prdctiea.

Como otro perfeccionamiento del invento estdn previstos
en el,distribuidor de mando canales discurrentesen sentido
transversal con respecto a su direccidén longitudinal, cana-
les que estdn asignados a las Animas cilindricas, o respec-
tivamente animas situadas entre ellas, a través de los cua-
les se alimenta la masa espumosa al dispositivo de moldeo
por inyececidn, o respectivamente se introduce por émholos de

presidn en una placa de toberas.
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El dispositivo de moldeo por inyeccidn estd soportado

convenientemente de manera basculable en un armazon izable y

descendible.

Ventajosamente se disponen a ambos lados del dispositi-

vo de moldeo por inyeccidn sendas barras de guia, a lo largo

de las cuales se conduce el recipiente de masa de manera des-
lizante.

De acuerdo con otra caracteristica del invento es va-
riable la carrera del recipiente de masa.

¥l dispositivo conforme al invento serd ilustrado toda-

via algo mas detalladamente a base del dibujo. En el dibujo

{muestran, de manera puramente esquemdtica:

Las figs. 1 y 2, una vista, parcialmente en seccidn, del

dispositivo conforme al invento en dos posiciones de funcio-
namiento;

la fig. 3, un alzado lateral de la disposicidn segin la

fig. 1, o respectivamente una media seccidén a lo largo de la

linea I-I en la fig. 2;

la fig. 4, una vista desde arriba sobre la disposicidn

segin la fig. 3, o respectivamente una media seccidn a lo

largo de la linea II-II en la fig. 1.

Un recipiente de masa 1 acoge la masa espumosa, por ejem

plo, espuma de azicar, para su transtormacion en los asi lla-
mados "bufivelos" o similares. Esta masa ha de ser distribui-
da en un dispositivo de moldeo por inyeccidn 2, dispuesio
transversalmente con respecto al depééito de masa 1.

A este respecto estd previsto en la parte inferior del
depdsito de masa 1 un cilindro de transporte que gira inter-
miventemente, que ha sido designado con 3 y cuya misidn y

funcionamiento serdn descritos a continuacidn tvodavia con




10

20

25

30

hallan soportados en dnimas cilindricas de la boquilla 5 en

Imasa espumosa, En el distribuidor de mando 10 estén previstes

nmas devalle.

En el extremo de salida 4 del deposito de masa 1, una
boquilla recvangular 5 da acogida a un listén de émbolo hue-
co 11, en el que estéd practicado un numero determinado de
dnimas cilindricas.

En la forma de realizacién representada, el dispositi-
vo de moideo‘por inyeccién 2 consiste en camaras de presiodn
7 dispuestas en un bloque cilindrico 6 ¥y coordinadas por pa-
rejas, en las que estdn conducidos de manera deslizante émbo
los de presién 8 y unidos con una viga transversal 9.

Un distribuidor de mando 10 estd soportado de manera
deslizantve en el dispositivo de inyecciodn 2.

En la boquilla 5 estd conducido de manera deslizante el
listén de émbolo hueco 11, que estd fijado en el dispositivo
de moldeo por inyeccidn 2. La dimensién de cada émbolo hueco

estd calculada a este particular de tal modo, que éstos se

forma deslizante, pero bien hermetizante. Eventualmente se
pueden practicar en el émbolo hueco estrias o ranuras, que
actian a la manera de una junta de laberinto.

Por debajo del distribuidor de mando 10 est4 soportada

una placa de toberas 12, a través de la cual se distribuye lh

canales 10a discurrentes en sentido transversal con respecto
a su direccidn longitudinal, asignados a las dnimas cilindri-
cas, o respectivamente dnimas situadas entre ellas, designa-
das con 10b, a través de los que se alimenta la masa espumo-
sa a las camaras de presién 7 del dispositivo de moldeo por
inyeccidn 2, o respectivamente se introducépor los émbolos

de presién 8 en la placa de toberas 12. Ks conveniente que
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la placa de toberas 12 sea recambiable, de modo que sin més
ni mds se puedan tener en cuenta la forma y el tvamafio del
produeto a elaborar. . |

Tal como se aprecia claramente en las figs. 1 a4, el
dispositivo de moldeo por inyeccidn 2 estd sopoftado de meaned
ra basculable en un afmazén 13 izable y descendible. El so-
porte basculante tiene lugar mediante cojinetes 14, dispues-
tos.en el armazdén 13.

A amhos lados del dispositivo de moldeo por inyeecidn 2
estdn aplicadas barras de guia 15, a lo largo de las cuales
estd conducido el depdsito de masa 1 en forma deslizante, me-
diante los cojinetes 16 correspohdientes. Debido a este so-
porte especial del depésito de masa 1 y del dispositivo de
moldeo por inyeccidn 2 queda asegurado que la boquilla 5 y
el listén de émbolos huecos 11- penetrante en ella eatén sopori
ta&os siempre coaxialmente entre si, quedando asi excluidas
aﬁpliamente las fugas..

El movimiento del depdsito de masa 1 en la direecién
del dispositivo de moldeo por inyeccidn 2 & respectivamente
en sentido opuesto, tiene lugar, en la forma de realizacidn
representada, a través de palancas giratorias 17, que estdn
montadas en un eje 18 soportado en el armazdn 13. El movi-
miento &e giro de este eje 18 viene lugar a través de palan~
cas de corredera 19, con las que es posible también variar
sin escalonamiento la carrera del depdésito de masa 1.

E1l accionamiento de las palancas de corredera 19 tiene
lugar a través de ruedas dentadas 20, 21, 22, siendo impulsa-
da la rueda dentada 22 por un accionamiento 25, a través de
una cadena de dientes 2% y de un pifion 24. Como los medios

para el movimiento de giro de las palancas giratorias 17 son
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cosa del técnico, los elementos de transmisidn y de acciona-
miento representados en el dibujo tienen exclusivamente ca-
rdcter simbdlico. Es evidente que este movimiento puede rea~
lizarse también con otros medios.

El distribuidor de mando 10 es accionado a través de
palancas giratorias 26 y de la leva de mando 27 en combinaZ:
cidn con‘la cadena de dientes 23, de la manera descrita a
continuacidn, a saber, sincronizado con los otros elementos.

El accionamiento de los émbolos de presién 8 tiene lu-
gar a través del travesafio 9 y del sistema de varillas 28,
asi como a través de las palancas.de corredera 29 y las rue-
&as dentadas 21, 22.

Por debajo del diépositivo de moldeo por inyeccion 2
estd soportada de manera estacionaria una cinta de transpor-
te 30, que es impulsada por el accionamiento 25 a través de
un mecanismo a paso por trinquete 31.

_ El armazén 13 es izado y descendido, junto con el depd-
sito de masa 1, el dispositivo de moldeo por inyeccidn 2, el
sistema de palancas 32, la leva de mando 33 y el elemento de
accionamiento 34, a través del qccionamiento 25. Debido a est
te movimiento relativo con respecto a la cinta de transpor-
te 30, queda asegurado que ia masa espumosa saliente de la
plaéa de toberas 12 sea arrancada mejor después de terminads
la extrusién, )

El dispositivo conforme al invento trabaja de la manera
siguiente:

Durante el movimiento del depdsito de masa desde la po-
sicion representada en la fig. 2 hasta la conforme a la fig.
1, 0 sea, durante el movimiento del depdsito de masa 1 hacia

la izquierda en el dibujo, el distribuidor de mando 10 in-
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linyececidn 2 de nuevo .a la posicién de partida, retrocediendo

|21 mismo tiempo también los émbolos de presidn 8 a su posi-

terrumpe la comunicacidén entre los émbolos huecos'y las cé-
maras de presién 7 del dispositivo de moldeo por inyeccidn 2
(fig. 1). Debido a este movimiento del depdsito de masa 1,
hacia la izquierda en el dibujo, se produce en la boquilla
5, 0 sea, en el extremo de salida 4 del depdsito de masa 1,

un vacio, cuya magnitud depende de la dimensién de la carre-

ra de dicho depdsito de masa 1. Durante este movimiento del

depbésito de masa 1, el cilindro de transporte 3 es hecho gi-
rar por el sistema de varillas 35 en el sentido de las ma-
necillas del reloj, de modo que la masa es transportada al
interior de loé embolos huecos por el vacio que se rorma,
pero también por el movimiento de giro de este cilindro de
transporte 3. En esta ﬁosicién (fig. 1), el distribuidor de
mando 10 impide al mismo tiempo la penetracidén de la.masa en
las cémaras de presidén 7 del dispositivo.de moldeo por .inyec
cién 2.

En estva posicidn crea el distribuidor de mando 10 la co
municacion entre las cdmaras de presibén 7 y las escotaduras
de la placa de toberas 12, de modo que durante el descenso
del armazén 13 y, con ello, también del dispositivo de mol-
deo por inyeccidén 2, los émbolos de presidén, que son movidos
hacia abajo por el travesafio 9, distribuyen la masa sobre la
-cinta de transporte 30.

A continuacidn es elevado el dispositivo de moldeo por

cidén primitiva. Ahora bien, al mismo tiempo. se mueve también
el distribuidor de mando 10 hasta la posicién representada
en la fig. 2, en la que comunica a los émbolos huecos con

las cdmaras de presién 7 del dispositivo de moldeo por inyec!
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cién 2, La comunicacién entre las clmaras de presién 7 y la

placa de toberas 12 estéd entonces interrumpida.

4

El depésito de masa 1 se mueve ahora en direccidén contr

ria, es decir, en direccidén del dispositivo de moldeo por
inyeceidn 2, con lo que la presidn originada con ello fomend
ta la introduccidén de la masa en las cémaras de presién 7%
Al mismb tiempo estd interrumpido el movimiento de giro del
¢ilindro de transporte 3.

Entretanto avanza la cinta de transporte 30 un paso,
de modo que se dispone sobre la cinta de transporte 30 del
sitio necesario para distribuir mds geénero.

Los procesos descritos anteriormente se repiten enton-
ces debidamente.

Gon el dispositivo conforme al invento resultva posible
alimenvar masas, en especial espumosas ¥y exiraordinariamentd
ligeras en su peso, desde el depésito de masa 1, a lo largo
de un recorrido cortisimo, al dispositivo de moldeo por in-
yeccidén 2, siendo tratvada al mismo tiempo esta masa de una
manera tan cuidadosa, que no se{produce una variacién de su
estructura, de sﬁ volumen, ni tampoco de su calidad. Ahora
bien, es sustancial también que tiene lugar una entrada uni-
forme de la masa delante de las camaras de.presidn cerradas,
inclﬁso en niveles distinvos de la masa en el depdsito de
masa. Pambién resulta al mismo tiempo que la masa aspirada
seguidamente hasta delante de las cdmaras de presién 7 ce-
rradas, es transportgdadurante el retroceso de las cémaras de
presién 7 abiertas, a wtravés de los émbolos de presién 8 as-
pirantes y juntvo con la boquilla 5 ¥y el émbolo hueco, asi
como el cilindro de transporte 3, de manera ayudada, de modd

que todos los émbolos de presidn son cargados siempre uni-
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‘lizante un listén hermetizante de émbolos huecos, con animag

~de presidn.

11T
‘}2 g“@;gi
P

formenente con.masa.
Mediante regulacidn éin escalonamiento de la carrera de
movimiento del depdésito de masa 1 se>puede ajustacr la magni-
tud del vacio generado al volumen dé las masas elaboradas
en cada caso.
En restmen, la Patente de Invencién que se solicita de-
berd recaer sobre las siguientes:

~ REIVINDICACIONES -

1. Un dispositivo para distribuir masas espumosas y
masas sensibles similares en cantidades parciales, desde un
recipiente de masa movible en vaivén con relacién a un dis-
positivo de inyeccidén, con un cilindro de trahsporte que gi-
ra intermitentemente y penetra parcialmente en la parte in-
ferior del recipiente de masa, y con una boquilla prevista
en el extremo de distribucion del recipiente de masa, carac-

terizado porque en la boquilla estéd soportado de manera des-

cilindricas situadas a cierta distancia unas de otras y pa-
ralelas entre si, que pueden ser comunicadas con cémaras de
presion del dispositivo de moldeo por inyeececién, ¥y porque

en el dispositivo de moldeo por inyeccidn se halla dispuestc
un distribuidor de mando, desplazable en sentido transversal
con respecto a dichas dnimas cilindricas, ¥ que en la una o
respectivamente la otra posipién extrema estahlece o respec-
tivamente interrumpe la comunicacidén entre las dnimas cilin-

dricas que, durante la distribucidn ae la masa, se encuen-

tran bajo un vacio parcial, y las correspondientes cdmaras

2. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 1,

caracterizado porque en el distribuidor de mando estén pre-

(
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vistos canales discurrentes en sentido transversal con res-
pecto a su direccidén longitudinal, canales que estan asig-
nados a las animas cilindricas, o respectivamente &nimas
situadas entre ellas, a través de los cuales se alimenta la
masa espumosa a las camaras de presion del dispositivo de
moldeo por inyeccidén, o respectivamente se introduce por
émbolos de presidén en una placa de toberas.

3. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 2,
caracterizado porque el dispositivo de moldeo por inyeccidn
estd soportado de manera basculable en un armazdon izable y
descendible.

4, Un dispositivo de acuerdo con una cualauiera de
las reivindicaciones i a %, caracterizado porque aramhos
lados del dispositivo de moldeo por inyeccidn estan dis-
puestas sendas barrasrde guia, a lo largo de las cuales es-
14 conducido el depdsito de masa de manera deslizante.

5., Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la carrera
del depdsito de masa es variable.

6. Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el que
ha dé recaer la patente de invencidén que se solicita: UN DI%
POSITIVO PARA DISTRIBUIR MASAS ESPUMOSAS.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-~
sente memoria descriptiva que consta de trece péginas meca-
nografiadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid, 26 de Septiembre de 1.973
BERNARDO UNGRIA
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