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KEMCRIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a ten dispositivo para e l control 

j  la  regulación de la  cantidad de producto colocado en los Moldes de -  

la  Moldeadora de chocolate y s lid ia res .

5* Para la  fabricación de artículos de con fitería , se espíes moldea­

doras (patente aleñara 972. 397)»  que cuelan e l producto er alvéolos -  

apropiados, previstos en los denominados Moldes de colada, Movidos so­

bre una cinta transportadora por debajo de la  cabesa de colada de la  — 

Moldeadora.

10. Es sabido taabién que, de acuerdo con la  ley , los artículos de -

con fitería , por ejeaplo las tabletas de chocolate, deben presentar en 

la  envoltura indicaciones precisas sobre e l producto, y además se sabe 

que e l peso del producto no debe ser nunca in fe r io r a l peso indicado. 

PQr este aotivo, en las Moldeadoras para artículos de repostearía se -  

15. cuela siempre una cantidad superior de producto ai los alvéolos, de na

ñera que e l peso del producto acabado resulte en uros granes superior 

respecto a l peso indicado, por ejenplo, en la  envoltura de ura tableta 

de chocolate.

Por este Motivo, las Máquinas Moldeadoras presentar nedios de re 

20. guhción que acciona Manualmente e l operador, e l cual de ves en cuando 

extrae a nano, debiendo de tener toda la  irs ta lac ió r, uro de los nol -  

des con e l producto contenido, para después volver a introducir este -  

nolde en e l c ic lo  de trabajo, efectuardo simultáneamente las correccio 

nes necesarias, a fin  de colar ura cantidad mayor o menor de producto 

25. de repostería en los moldes, oon e l fin  de estar seguro de que se en -

cu entra por encima del peso neto indicado en la  envoltura del artícu­

lo .
I

Este control marual no se lo  exige personal e interrupciones del 

proceso de fabricación, sino que debido a los controles efectuados a l 

asar, s i  exceso de paso que se cuela en los aoldos (a fin  do evitar -30



que se descienda por debajo del peso declarado er la  erroltura) no puede 

■antenerse dentro de tolerancias noy estrechas, sino que estas toleran -  

cias deban ser de rotable amplitud.

S i se considera que este exceso de peso puede oscilar alrededor de 

los 10-20 grasos por cada molde, en una colada de 30 moldes por minuto, 

a l fin  de la  jomada se obtienen notables d iferer cias ertre e l peso del 

producto colado y e l peso del producto declarado er la  envoltura.

El objetivo de la  presente invención es e l de eliminar los ir  conve­

nientes propios del estado anterior de la  tánica y  proponer los medios -  

con los que se pueda efectuar un control y una regulación continua de a l 

ta precisión del peso del producto de repostería colado en los moldes.

El objetivo se alcanza, de acuerdo con la  presente irverc iór, por -  

e l hecho de que a l tramo de transportador que soporta los moldes llenos, 

va enclavada una balanza para e l pesaje de cada uno de los moldes llenos 

cuya balarza presenta una unidad para comparar e l  peso efectivo del mol­

de lleno con un peso nominal preestablecido y porque dicha unidad de -  

comparación está conectada con un mecanismo de regulación cor e l que se 

puede aumentar o disminuir la  cantidad de producto de repostería colado.

( Este dispositivo se puede controlar y regular de 4odo automático y  ̂
continuo e l peso del producto de repostería colado er. los moldes, |»ir te 

ner que in terrumpir la  fase de colada y de transporte sin prever maro de 

obra. Po otra parte, la 'colada se puede efectuar cor to lertrc ias  meros -  

amplias respecto a l exceso de peso que hay que prever, a fin  de ro quedar 

por debajo del peso reto declarado para e l producto acabado. Esto supone 

un notable ahorro del precioso material da repostería, como por ejemplo 

chocolate, crema y similares.

Los moldes realizados recientemente empleen en particular material 

s in tético, y  oscilan por lo  tarto de peso de forma sustarcial, lo  cual -  

pueda influir negativamente en e l resultado f in a l pesre, como se ha desari 

to  antsriorments, as indispsnsabia qme la  cantid ad de chocolata colada -
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se encuentre siempre dertro de lím ites muy estrechos, pera garartizar

que e l producto fiiu tl tenga siempre un peso determinado.

Bi consecuencia, otro objeto de la  preserte irrerc iór es e l de per 

feccior.ar ulteriormente sus f ire s , permitiendo terer en cuerta, durarte 

la  fase de colada del producto de repostería, no adío e l peso colado de 

este último siró  también e l peso de cada uro de los moldes vacíos.

Convenientemente, artes de la  máquina dosificadora, se prevé ura -  

balanza para e l pesaje de cada uro de los moldes vacíos, p rese tardo d i 

cha balanza medios para transmitir los valores detectados er. cada uro -  

de los moldes vacíos a la  uridad de comparación de la  balanza para e l -  

pesaje de los moldes rellenos. Esta uridad de comparaciór elabora las -  

informaciones que se derivan del pesaje de los moldes vacíos por medio 

de un elemento d ife rc ic ia l y conveniertañerte genera impulsos, que per­

miten la  variación del d ispositivo de dosificación de la  moldeadora.

EL objeto según la  presente inverción se describirá a continuación 

más detalladamente y  se ilustrará mediarte ura forma de ejecución que -  

se da sólo a t itu lo  de ejemplo.

La figura 1 ilustra  esquemáticamente ura parte de la  moldeadora -  

dotada de los medios de cortro l y de regulación concebidos segúr la  in­

vención y la  figura 2 muestra la  disposición de la  balaría para e l pesa 

je  de loa moldes llenos as i como de la  balanza para a l pesaje de los mol 

des vacíos.

Cono puede verse er la  figura 1, la  d os ifica d o » preserta er la  par 

te  superior unos brazos 2 y 3 que pueden rea liza r ur movimierto oscilan 

te  alrededor de los ejes 4 J  5« Lo* extremos in feriores de los brazos -  

2, 3 oscilantes, están conectados a ura serie de pistores 6 y 7, conec­

tados de marera articulada a los brazos 2, 3. Estos pistores 6, 7 coope 

ran con ura cabeza de colada 8 indicada esquenáticaae-te en líneas dis­

continuas. Par debajo de la  cabeza 8 se mueren par ura cinta transporta 

dora 9 los moldes ds colada 10. De forma sincronizada con los moldea 10,
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lo »  brazo» 2, 3 «aeren en vaivén loa pistone» 6, 7, inyectando a j í  « i  

loa alvéolos 1 1  de loa moldes 10 e l producto de repostería, alimentan 

do a la  cabeza 8 a través de corductoa no iluatradoa.

Para conferir a lo »  brazo» 2, 3 aai cono loa pistones 6, 7» e l —

5. norialento de vaivén, loa brazo», 2, 3 están conectados a ur.aa palan­

ca 12 , 13 que también pueden oscilar alrededor de loa e je » 4, 5» I « *  

extrenos de la »  palanca» 12, 13 están realizado» en sector dertado 14, 

15 , poniéndose en contacto con la »  cremallera» 16, 17, prevista» en e l 

de ura r a r i l la  18 que se «uere altesTativamwite en e l sentido 

10. de la  flecha f .  ¡EL movimiento alternativo de la  ra r i l la  18, y par con

siguiente de la »  palancas 12, 13, de loa brazo» 2, 3» cono loa -  

pistones 6, 7 ea generado por un disco de excéntrica 19, «r cuya c ir­

cunferencia se apoya la  r a r i l la  18 mediante un rod illo  palpador 20. — 

La» palancas 12, 13 aor solicitadas correr lentamente por uros w e lle s  

15. 21a, 21b que tienden a desplazar lac ia  abajo laa palancas 12, 13. La

v a r illa  18 presenta además ur aedio de tope 22, saliente, e l cual coo 

pera con e l extremo superior de ura v a r illa  roscada 23, erro»cada en 

un soporte 24 fijado  a l bastidor 25 de la  moldeadora 1 .

A la  v a r illa  roscada 23 ra acoplada una rueda dertada tánica 25, 

20. que coopera con otra rueda dertada cínica 26 accionada por un motor -

27, convenientemente ur. motor paso a paso.

Cuando giran las ruedas dentadas 25, 26, e l extremo superior de 

la  r a r i l la  roscada 23 puede desplazarse hacia arriba o hacia abajo. -  

El medio de tope 22, que coopera con dicha ra r i l la  roscada 23, encuw 

25. trar por lo  tarto, durante su movimiento hacia abajo, a l se s o lic ita ­

do por los muelles 21, a dicha r a r i l la  roscada 23 y por corsiguie-te, 

de acuerdo con la  posición del extremo de dicha ra r i l la  roscada 23, e l 

recorrido hacia abajo de la  r a r i l la  18 es más o meros largo por lo  que

también es más o menos prolongado s i recorrido de aspiración de los —
1

pistones 6, 7 ds la  moldeadora; en consecuencia se jnede vaciar fá c i l30.
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mente la  cantidad de producto de repostería que hay que introducir en 

los  roldes 10.

Para e l mando del motor paso a paso 27, este último está corecta 

do, por ejemplo a través de conductores 28, con una unidad de compa- 

5. ración y de control 29 de una balanza 30. Esta balanza 30 es correr.ien

teniente de tipo electrónico y  permite establecer, mediarte un cuadro 

adecuado de programación 31 y  e l circu ito correspondiente, e l peso de 

seado del molde 10 re lleno. El molde 10 relleno se hace pasar a tra -  

▼és de un plano 32 de pesaje.

10. Como puede verse er la  figura 2, después de la  d os ifica d o » 1, -

indicada sólo esquemáticamente mediante ura línea media (dado cfue se 

encuentra suficientemente ilustrada en la  figura 1) se ha previsto una 

balanza 30, destinada a pesar en e l plano de pesaje 32 los moldes 10, 

y  los alvéolos 11 se rellenas de masa de repostería. Desde la  unidad 

15 . de control y sardo 29 de la  balanza 30 saler uros conductores 28, que

sirven para accionar e l motor paso a paso (no ilustrado) que modifica 

e l  recorrido de los órganos de dosificación de la  d os ifica d o » 1, s i 

e l  valor de pesaje detectado durarte p l pesaje del piar o 32 d ifie re  -  

(dentro de unos lím ites preestablecidos) de un valor r.amiral deterai- 

20. nado mediante un c ircu ito de programación 31. Pan  poder además competí

sar y  tener en cuenta las variaciones de peso de los moldes 10 vacíos, 

se prevé de acuerdo cor. la  presente invención o tn  balarza 40 dispuee 

ta  antes de la  moldeado» 1.

Esta balanza 40 presenta también un plano 41 de pesaje, a través 

25. del cual se mueven los moldes 10 vacies. Mediarte ur. medio de regís -

tro y transmisión 41 y de conductores 43, e l peso de los moldes vacíos 

se transmiten a la  ur idad de control 29 de la  balar xa 30* a f  ir. de po 

der establecer, de acuerdo oon e l peso del molde 10 vacío, la  car t i  — 

dad de chocolate efectivamente colado en e l  molde.

30. k  este propósito, e l d ispositivo de control 29 »  equipado con -
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un elemento electrónico d iferencia l conocido, a fin  de reatar del peso 

del nolde relleno e l peso del nismo soldé ráelo . S i la  á ifererc ia , es 

decir la  cantidad de chocolate colado en e l soldé, corresponde a loa -  

▼alores preestablecidos, no ocurre ringura modificación; s i, por e l -  

5. contrario, e l peso d ifie re  de los valores preestablecidos, se actúa se 

diante e l sotar paso a paso de san era adecuada en los órganos de dosi­

ficación de la  moldeadora 1.

El funcionamiento de los medios previstos de acuerdo con la  pre -  

serte invención e ilustrados en particular en la  figura 1, es e l  siguien 

10. te»

sediente e l plano 32 de la  balanza 30, dispuesta irmedia tasente después

de la  salida de la  «íquina moldeadora 1, se determina e l peso de cada

soldé 10 lleno. Ora ve* determinado este peso, u t iliza r  do la  unidad -

de comparación y de control 29, se compara con e l peso preestablecido

15. y registrado por la  balanza; y en caso de que e l peso de los moldes 10

lleno supere un lím ite  determinado, la  uridad 29 transmite, a través -

de los conductores 28, una señal a l motor paso a paso 27 y la  importan

cia de esta señal o bien su duración determina e l accionamiento del -

motor 27 a fin  de reducir, con e l accionamiento de las ruedas dentadas

20. 25, 26, e l recorrido efectuado por los pistones 6, 7 reduciendo de ese

modo la  cantidad de material de repostería colado en los moldes. S i e l

peso de los moldes 10 rellenos desciende en una cantidad determinada -

por debajo del peso preestablecido, se acciona de nuevo e l motor paso

a paso mediante señales emitidas por la  unidad 29 y transmitida por -

25. los conductores en sentido contrario, haciendo que e l recorrido de los

pistones 6, 7 aumenten, aumentando igualmente la  cantidad de productos 
1 ! ! 

de repostería alimentado a los moldes 10. Mientras que er la  presente
I 1

descripción, dr.icamerte a títu lo  de ejemplo, se hace referencia a una 

moldeadora con sistema de colado de plstores, es evidente que e l inven 

30. to  puede también emplearse para moldeadoras da coratrucdór. d iferente,



-  8 -

adaptando en este caso los medios de regulación a l sistema de colada es 

pec ífico .

Completando e l  invento como se ilustra  er. la  figura 2, se puede — 

efectuar un pesaje del molde 41 vacío, transmitiendo e l valor detectado 

5. con los medios 42, 43 a la  unidad de comparación 29 que tiene en cuenta 

e l  peso del molde 42 vado  entes de efectuar la  comparación con los va­

lores nominales.

10. K 0 T A

Hecha la  descripción del presente invento se hace constar que esta 

solic itud  se acoge a la  prioridad de la  solicitud ita liana V* 21337 A/77 

depositada e l 17 de Mario de 1977, y que ** declara cono nuevas y de -  

15 . propia invención las reivindicaciones siguiertest

1 .-  Dispositivo para e l control y regulación de la  cartidad de pro 

ducto colado en los moldes de la  moldeadora para chocolate y similares, 

caracterizado porque a l tramo del transportador que soporta los moldes 

rellenos se encuentra enclavada una balaría para e l pesaje de cada uro 

20. de los moldes llenos, cuya balaría presenta una uridad para comparar e l

peso excesivo del molde relleno con un peso nomiral preestablecido, y — 

porque dicha unidad de comparación está conectada a ur mecanismo de r e ­

gulación para aumentar o disminuir la  cantidad de producto de reposte -  

r ía  colado.

25. 2 .-  Dispositivo según la  reivindicación 1, caracterizado porque -

la  modificación del recorrido de los pistones de dosificación se efec -  

t-d» con ayuda de un medio de tope, e l cual coopera cor una v a r illa  

roscada deaplazable que hace de contratope.

3 .- Dispositivo, según las reivirdicacior.es 1 y 2, caracterizado -  

30. porque la  v a r il la  roscada se enrosca en un soporte fijado  a l bastidor -



9

de 1a  Moldeador» y  porque a dicha T a r illa  es t i  acoplada una rueda den­

tada que coopera con una segunda rueda dentada.

4. -  Dispositivo según las reivindicaciones 1, 2 y 3, caracteriza­

do porque las ruedas dentadas son accionadas por un Motor, conveniente

5. Mente un Motor paso a paso.

5. -  Dispositivo según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, -  

caracterizado porque la  balanza esti constituida por una balanza elec­

trónica, que puede progranarse en función del peso rop iral del Molde -  

relleno y en función de las tolerancias por debajo o por encina, res -

10. pectivaaerte, de dicho peso nominal. j
6. -  Dispositivo según la  reivindicación 1, caracterizado porque -  

antes de la  máquina dosificadora se ercuertra prev ista una balanza pa­

ra e l pesaje de cada uro de los moldes vacíos, y porque dicha balanza 

presenta medios para transmitir los valores detectados respecto a cada

15 . uno de los moldes vacíos a la  unidad de comparación de la  balanza para 

e l pesaje de los moldes rellenos.

7. -  Dispositivo según la  re iv ird icaciór 1, caracterizado porque la  

unidad de comparación va dotada de un elmentó d ife re rc ia l que resta — 

e l peso del molde vacio del peso del molde 11ero correspondiente.

20. 8 .-  Dispositivo según la  re iv ird icac iór, 7 caracterizado porque -

e l  valor d ife re rc ia l se compara en la  unidad de comparación cor ur va­

lo r  prestablecido.

Segúr se describe y reivindica en la  presarte Memoria que consta 

de 9 hojas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y de 2 1 I miras

25. de dibujos.
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