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MEMODODRTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencién a nombre de:
Librawerk Pelz & Nagel KG, de nacionali-
dad alemana, domiciliada en 33 Brauns~
chweig-Gliesmarode, Vossenkamp 1, (Alemg
nia); por: "DISPOSITIVD PARA LA APORTA-
CION DE MATERTAL A GRANEL A UNA BASCULA

QUE TRABAJA DE MODO AUTDMATICO“,

El invento concierne a un dispositivo para la apor-
tacifn de material a grenel & una béscula que trabajs de modo
automético con dos recipientes de pesada, de los cuales en ca-
da caso uno de los recipientes es llenado y el otro es vacia-
do simulténeamente.

Se conocen dispositivos del tipo descrito, en los
cuales la currienté de material es aportada sucesivamente a
lo largo de un determinado tiempo a los recipientes de pesada
individuales. Después de cambiar la direceidn de la corriente
de material desde un recipiente de pesada al otro se pssa la cap

tidad de material que se encuentra en el recipiente lleno y

.Juego se vacia este recipiente, mientras que la corriente de ma
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“terial llena el otro recipiente. Con este dispositivo se trata

de gportar el producto que hé de ser pesado, sin interrupcidn
a los recipientes de pesada individuales. En tal caso es po-
sible determinar las cantidades de material pesadas en cada
caso mediante adecuados dispositivos pesadores, y registrarlas
de manera conocida. .

Por consiguiente el dispositivo conocido exige para
cada recipiente de pesade un dispositive pesador separado y no
puede ser utilizado para la aportacidn de cantidades ponderales
previamente determinadas del materiel, por ejemplo para el en-
sécado de cantidades determinadas de material a granel.

Es ahora misidn del presente invento méjarar el dig
positivo citado al comienzo de modo tal que ﬁeniendo éste una
ccnstituéién simplificada con sdlo un sistema de pesada pueda
cumplir la funcién de un dispositivo pesador conocido, pero tra
baje de modo esencialmente mds répido que los dispositivos
pesadores hasta el momento conocidos.

Esta misidn se resuelve de acuerda con el invento
haciendo que en el dispositivo descrito en la introduccidn de

la presente memoria descriptiva ambos recipientes estén dispues

tos por debajo de un dispositivo de aportacidn de material jun=

to 8 un sistema pesador comin, por ejemplo, un travesafio de
bdscula, y que el llenado de los recipientes se efectiie dosi-

ficadamente de manera conocida con corriente de material pri-

"mero dosificada de modo aproximado y subsiguientemente dosifi~

cada con precisidn y el vaciadeo de uno de los recipientes se
efectliie en cada caso mientras que se estd aportando corrien-

te de material dosificada de modo aproximado al otro recipien-
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te, estando desconectado el sistema pesador.,

En el nuevo dispositivo es posible por consiguiente,
mientras se estd vaciando uno de los recipientes, estando des-
conectado el sistema pessdor, efectuar la aportacidn de corriep
te dosificada de modo aproximado sl otro recipiesnte, de manera que
sélo después de terminarse el vaciado del recipiente ci%ado‘en
primer término asi como eventualmente también sflo después de
haberse terminado la aportacidn de corriente dosificada de mo-
do aproximado al otro recipiente se conecta el sistema pesador,
con el fin de desconectar la corriente dogificada con preci-
gidn en el otro recipiente al alcanzarse el beao establecido,

Mediante la disposicidn de los dos rscipientes de pg
sada dispuestos junto a un sistema pesador comin se logra por . .
consiguiente una coincidencia de los tiempos de vaciado para
uno'de los recipientes con el periodo de tiempo para la aporta
cidn de cn:riente'dosificada de modo aproximade al otro reci-
piente, y aumentar de esta manera esencialmente el nimero de
operaciones de pesada de la bascula por unidad de tiempo.

De.acuerdo con una forma de realizacidn preferida
del invento es ventajoso que el dispositivo de aportacidn de
material esté equipado con por lo menos una vélvula de entra-
da susceptible de ser accionada de modo controlado y que los
recipientes de pesada estén equipados también con una vélvuia
de fondo asimismo accionable de modo controlado, estando dimensig
nada la seccidn transversal de salida de los recipientes de pe-
sada con mayor tamafio que la o las secciones transversales de

entrada del dispositivo de asportacidn durante la operacidn de
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aportacidén de corriente dosificada de modo aproximado. Con es-
te modo de dimensionamiento de las secciones‘transversales ci-
tedas se termina de manera segurae veciado del recipiente de
pesada previamente llenado, antes de que la sportacidn de ma-
terial al otro recipiente deba ser cambiada desde la cafrienteA
dosificada de modo aproximado a la corriente dosificada con prg
cisifn, Dimensionando de manera adecuada las secciones transver
salesrcitadas puede lograrse ya durante la aportacidn de co-
rriente dosificada de modo apréximado una conexidn del sistema
de pesada, cuando ésto se desee,

Resultan condiciones de trabajo especialmente favo-
rables del nuevo dispositivo mediante un equipo de controi que
abre simulténeamanté la vdlvula de fondo del recipiente de pe-
sada que en cada caso estd llene y la vdlvula de entrada para
la aportacidn de la corriente desificada de modo aproximado al
otro recipisnte de pesada correspondiente. Con este modo de cop
trol se tgrmina el vaciado del recipiente previamente llenadao
en el momento més tempfano qué es posible durante la aportacidn
de corriente dosificada de modo aproximado al otro reeipiente,
y de esté manera se asegura que el periodo de tiempo de vaciado
no se extienda hasta gl comienzo de la aportacidn de corriente
dosificada con precisidén, en el cual .debe ser conectado el sis-
tema pesador, con el fin de desconectar ssta aportacidn de co-
rriente dosificada con precisidn en su debidoc momento al alcan-
zarse el peso establecida.

Los equipos de aportacidn necesarios para el ﬁuevo
dispositivo pueden estar equipados'de acuerdo con el invento o

biesn con dos védlvulas de entrada asociadas con cada uno de laos
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recipientes de pesada 0 con un gistema de salida susceptible

de ser desplazada y/o basculada sobre el recipiente de pesada
que en cada caso ha de ser llenado. Es conveniente que los re-
cipientes de pesada estén equipados con una vélvula basculante
gobernada que en cada caso dirige al material hacia dentro uno
de los recipientes. Esta vdlvula basculante puede ser utiliza-
da en unidn con un dispositivo de aportacidn estacionario. No
obstante su utilizacién puede efectuarse también en unidn con un
sistema de salida desplazable o basculable del dispositivo de
aportacidn de material, de manera que se pusda mantener rela-
tivamente pequefio el movimiento de basculacidén o de desplazamiento
dd.sia#ema de salida de..material.

El dibujo reproduce de manera esquematica algunos
gjemplos de realizacidn del nuevo dispositivo asi como un dia-
gram; de tiempu~curso acerca del llenado y vaciado de los dos
recipientes de pesada.

La figura 1 muestra al nuevo dispositivo con un
equipo de aportacidn, que tiene dos vdlvulas de entrada.

La figura 2 reproduce una ‘variante de acuerdo con

- la figura 1l;

La figura 3 muestra una estructuracidn del nuevo
dispositiveo con un equipo de aportacidm, que estd dispuesto de
modo estacionario y s6lo tiene una v&lvula de entrada.

La figura 4 reproduce el dispositivo con.un equipo
de aportacidn de material basculable en dos posicicnes dife-

rentes;

La figura 5 muestra esquemdticamente el diagrama de



10

13

20

25

tiempo-curso de los dos recipientes de pesada segin las figu-
ras 1 a 4,

En las figuras 1 hasta 4 los dos recipientaé de pesé
da 1 y 2 estén estructurédos cada uno en cada caso como uﬁidades
constructivas y estén dispuestos junto a un extrems de un trave-
saﬁé de béscula 3, s6lo indicado de manera esquematica, que junto
a su otro brazo lleva sl contrapeso 4. Los recipientes de pesa-
da 1l y 2 estén cerrados hacia abajo en cada caso mediante vélvu-
las de fondo 5 y 6, que estén comunicadas con equipos de accio-
namiento 7 9 8 separados. EH posiciéh dibujada de puntos y ra-
yas se indica: en cada caso la posicidn de apertura de las véi—
vulas de fondo 5 y 6.

En la disposicidn de acuerdo con la figura 1, por
encima de los recipientes de pesada 1 y 2 se representa el sig
tema de salida 9 del equipo de aportacidn no reproducido en
los dibujos, que estéd equibado con dos vélvulas de entrada 10
y 11, cada una des las cuales estd dispuesta por encima de los
orificics de entrada de los recipientes de pesada 1 y 2, Las‘
valvulas de entrada-10 y 11 estén un;das con dispositivos de
accionamiento 12 y 13 y son accionadas, igual que los equipos
de accionamiento 7 y 8 para ias vélyulas de fondo § y 6 de los
recipientes de pesada 1 y 2, /por medioc de un dispositivo de
cnntrﬁl no rgprasenfédm en los dibujos. £E1 curso de los proce-
sos de control es explicado con detalle de modoadicional en zp
lacién con la figura 5.

En la disposicifn de acuerdo con la figura 2, en
comparacién con la figura 1 la estructuracidn de los recipienw

tes de pesada 1 y 2 es diferente solamente por el hecho de que
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estos recipientes de pesades forman un tubo de manga, con el fin
dé sepérar adicionalmente a las secciones transversales de sa-
lida de los recipientes de pesada 1 y 2 uvolumétricamente entre
ellas, por ejemplo para la transferencia de un material ya pesa-
do a dispesitivos ensacadores, La aportacidn de material se efeg
tda en la disposicidn de acuerdo con la figura 2 con el mismo
equipc que ya se describié en relacidn con la figura 1.

En la disposicidn de acuerdo cen la figura 3, por
encima de los recipientes de pesada 1 y 2 se reproduce el siste
ma de salida 9a de un equipo de aportacidn no representado con
detalle, el cual s6lo tiene una vilvula de entrada 14, la cual
a su vez estd comunicada con un equipo de accionamiento 15. La
distribucidn del material que sale del sistema de salida 9a,
estando abierta la vélvula de entrads 14, & los dos recipientes
de pésada 1y 2 se efectla en;la disposicidn de acuerde con la
figura 3 con ayuda de una valvula basculante 16, la cual a su
vez estd unida con otro dispositivo de accionsmiento 17. En la
posicién dibujada de linea llena de la v&lvula basculante 18§,
estando abierta la vAlvula de entrada 14, se llena el recipien-
te de peéada.Z, mientras que en la representacidén l6a dibujada
de puntos y rayas de la valvula basculante el material pass al
recipiente de pesades 1.

La figura 4 reproduce una disposicidn de los reci-
pientes de pesada 1 y 2 de modo c orrespondiente é la figura 1,
pero en que el equipo de aportacidn esté provisto con un siste-
ma de salida basculante 9b en esta forma de realizacidn de
acuerdo con la figura 4. En la parte izquierda de la figura 4

estd dispuesto el sistema de salida del equipo de aportacidn



por encima del recipiente de pesada 2, mientras que en ls reprg
sentacidn de la derecha éste se encuentra por encima del recipien

te de pesada 1. Mediante una comunicacién de manguera 18 el sis-
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tema de salida 9b estd unido con el equipo de aportacién no re-
presentado con detalle, de manera que con cualquier pesicidn
del sistema de salida 9b puede efectuarse la aportacidn del matg
rial a este sistema de salida; Para la basculacién del sistema
de salida 9b sirve a su vez un miembro de propulsién 19, que

se aplica a un brazo basculante 20, junto a cuyo otro extremo
estd dispuesto el miembro de accionamiento 21 péra la valwula
de entrada Z2.

El curso cronoldgico del llenado y del vaciado de
los recipientes 1 y 2 se desprende del diagrama de tiempo-cur-
sa de las figuras 5.

En la parte inferior de la figura 5 se representa
el diagrama de curso para el recipiesnte de pesada 1, mientras
que en la parte superior de la figura 5 se ha representado el
diagrama de curso para el recipiente de pesada 2.

Al comienza del diagrama de eursa se supondri que
el recipiente de pesada 1 estd lleno y que estd terminada la
operacidn de pesada, mientras que el recipiente 2 estd vacio: -
y la vélvulé de entrada correspondiente o colocada sobre este
recipiente todavia se encuentra en la posicidn de cierre.

:Al comenzarse el vaciad del recipiente 1 se efectla
al mismo tiempo, por apertura de la vélvula de entrada 11 en
€l caso de la gisposicién de acuerdo con las figuras 1y 2 o
después de haber transferide la vlvula basculante 16 a la po-

sicibén reproducida en la figura 3 o en la posicidn de la boca
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de salida 9b reproducida én la figura 4 en la parte izquierda,
la aportacidn de corriente de material dosificada de modo aprg
ximado del material al recipiente de pesada 2. Dade que la sec-
cién transversal de salida de los recipientes de pesada 1 y 2

es mayor que la seccidn transversal de entrada del dispositi-

vo de aportacidn de material, el vaciado del recipiente de pe-
sada 1 estd terminado mds pronto que la aportacidn de corrien-
te de material dosificada de modo aproximado al recipiente de pge
sada 2. Esto puede reconocerse claramente del diagrama de tiem-
po-curso de la figura 5, Tras haberse terminado el vaciado del
recipiente de pesada 1 la védlvula 5 de éste es cerrada de nue-
vo mientras que se prosigue haciendo pesar la corriente dosifi-
cada de modo aproximado en €l recipiente de pesada 2, hasta que

o bien por control en funcidn del tiempo o también mediante
pes;da intermedié se cambia a la aportacidn de corriente dosifi-
cada con precisidn. Esta aportacidn de corriente dosificada con
precisidn se puede efesctuar de manera sencilla haciendo que

el dispositivo de accionamiento comunicado con la correspon-
diente vAlvula de entrada haga moverse a la vdlvula de entrada

delante de la seccidn transversal de salida del dispositivo

. de aportacién hasta tanto que sdlo guede una pequefa rendija que

permita una aportacidn de materiql adecuadamente pequefia por
unidad de tiempo. Tras alcanzarse sl peso establecido se de-
tiene la corriente dqsificada con precigifn mediante cierre de
la vélvula de entrada, efecfuéndosa gste cierre en fund¢idn del
proceso de pesada, de manera que sin ninguna demora después de

terminada la corriente dosificada con precisidn se puede efec-
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tuar el vaciado de recipiente de pesada 2 y se pusde comenzar
con la aportacidn de corriente dosificada de modo aproximado
al recipiente de pesada 1, tal como pusde verse en el diagra=-
ma, E1 movimiento de basculacidn de la valvula 16 o de las
bocas de aportacidn 9b,—qua es necesarioc en la forma de rea=-
lizacidn de acuerdo con las figuras 3 y 4 ha sido desprecia-
do en el diagrama de acuerdo con la figura S.

En ‘la figura 5 puede verse que el periode de tiempo
Aacasarim para el vaciado se encuentra dentro del périodo de
tiempo que es necesario por lo demds para la aportacidn de cg

rriente dosificdda de wodo aproximado del material al otrc rg

_cipiente de pesada. De este modo se logra un acortamiento esep

cial de la operacidn de pesada y por consiguiente un rendimief._
to esencialmente mayor de la bdscula sin que sean necesarias

ninguna clase de modificaciones en el sistema pesador.

Se reivindica como nuevo y de propia iﬁvencién:‘

l.- Dispositivo para la aportacidn de material a
granel a una béscula que trabaja de modo automdtico, con dos
recipientes de pesada, de los cuales en cada caso uno de los
recipientes es llenado y el otro es vaciado simultdneamente, .
caracterizado porque los dos recipientes estan dispusstos por
debajo de un dispositivo de aportacién de material junto a un
sistema pesador comin, por ejemplo un travesafio de béscula; y

porque el llenado de los recipientes se efectla dosificadamente
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de manera conocida con corriente de material dogificada de modo
aproximado y aubsiguientemente dosificada con precisidn, y el
vaciado de uno.de los recipientes se efectiia mientras se estd
aportando la corriente de material dosificada de modo apraoxima-
do al otro recipiente, estando desconectado el sistema pesadar.
2.~ Dispositivo segin la reivindicacién 1, carac-
terizado poxgue el equipo de aportacidn de material esté equi-
pado con por lo menos una vélvula de entrada susceptible de
ser accionada de modo controlado y los recipientes de pesada
estén equipados con vilvulas de fnndo,'asimismo susceptibles
de ser accionadas de modo mntrolado, estando dimensionada la
seccidn transversal de salida de los recipientes de pesada con
mayor temafic que la o las secciones transversales de entrada
del equipo de aportacidn durante la aportacidén de corriente de
mat;rial dosificada de modo aproximado.

3.~ Dispositive segiin las reivindicaciones ante-

riores, caracterizado por un equipo de control que abre de mane-

ra simultdnea la valvula de fondo déi recipiente de pesada
en cada caso lleno y la valvula de entrada para la aportacidn
de la corriente dosificada de modo aproximado al otro recipien=-
te de pesadsa,

4.~ Dispositivo segln una cualquiera de las prece-
dentes reivindicaciones, caracterizado porque los equipos de
aportacién estén equipados con dos vdlvulas de entrada asocia-
das con los recipientes de pesada o con un sistema de salida,
susceptible de ser desplazadoe o basculado sobre el recipiente

de pesada que en cada caso ha de ser llenado.

/
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5.~ Dispositivo segln una cualquiera de las presce-
dentes reivindicaciones, caracterizado porque los recipientes |
de pesada estdn equipados con una vdlvula basculante gobernada,
que dirige sl material en cada caso a uno de los recipientes.

6.- DISPOSITIVO PARA LA APORTACION DE MATERIAL A
GRANEL A UNA BASCULA QUE TRABAJA DE MODO AUTOMATICO.
7 Tal como se describe y reivindica en la presents
Memoria Descriptiva, que consta de doce hojas escritas a méquina

por una scla cara y de sus correspondisntes dibujos.
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